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Beschreibung

Die vorliegende Erindung bezieht sich auf
Schneidleisten, die bevorzugt im Zusammenwirken mit
Schneidrotoren unter anderem zur Granulatherstellung
eingesetzt werden, sowie auf ein Verfahren zur Herstel-
lung derartiger Schneidleisten.

Als Gegenwerkzeug zu Schneidrotoren sind
Schneidleisten hohen abrasiven Beanspruchungen
ausgesetzt. Dabei ist nicht nur die Schneidzone selbst
betroffen, sondern auch die umliegende Oberflache der
Schneidleiste, wodurch die mit massigem Aufwand aus
hochverschleissfestem Material ausfihrbare Schneid-
kante sozusagen unterminiert wird, d. h. ihre mechani-
sche Stabilitat wird geschwacht. Falls die Schneidleiste
nicht regelmassig darauf kontrolliert wird, kénnen Teile
aus der Schneidkante herausbrechen, und schliesslich
kann die Schneidkante abbrechen. In der Folge treten
oft schwere Schaden an der Maschine und besonders
am Schneidrotor auf.

Bekannt sind Schneidleisten, die ganz aus Hartme-
tall oder aus einem Trager aus Stahl und einem darauf
geldteten Messer aus Hartmetall bestehen. Diese L6t-
verbindung ist an sich schon problematisch, da Hartme-
tall nur schlecht von den gangigen Létmaterialien
benetzt wird, die Auschussrate liegt jedoch noch in
akzeptabeln Grenzen. Allerdings unterliegt der relativ
weiche Stahltrager in hohem Masse der Abrasion,
wodurch die Lebensdauer derartiger Schneidleisten
begrenzt ist.

Aber auch das Hartmetall ist nicht der ganzen
Spannweite der heutzutage in Granulatmaschinen ver-
arbeiteten Materialien zufriedenstellend gewachsen.
Ausgangsmaterial mit mineralischen Einlagerungen,
wie beispielsweise Glasfasern, Karbonfasern oder
abrasiven Fillstoffen flhren zu einer schnellen Abnut-
zung und auch wegen der héheren Belastung der Ver-
bindung zu einem erhéhten Risiko des Bruchs der
Lotstelle. Vereinzelt wurde daher versucht, die Schneid-
kante aus einem héarteren Material herzustellen.
Bekannte Materialien sind die nichmetallischen Hart-
stoffe polykristalliner Diamant (PKD) und kubisches
Bornitrid (CBN). Zur Vereinfachung werden diese Stoffe
im folgenden einfach als Hartstoffe im Unterschied zu
Hartmetallen bezeichnet. Beide Materialien, PKD und
CBN, sind als Schichtstruktur im Handel, die aus einem
Trager, der im Rahmen der vorliegenden Erfindung aus
einem Hartmetall besteht und als Messerirager
bezeichnet wird, und einer damit verbundenen Schicht
oder Auflage eines Hartstoffs besteht. Leisten aus die-
sem Material kdnnen im Prinzip als Messer fur Schneid-
leisten verwendet werden.

Der Messertrager wird jedoch beim Aufbringen der
Hartstoffschicht chemisch veréndert, und zwar wird der
Trager mit Kohlenstoff angereichert, und es kdnnen
auch nicht immer die fur den jeweiligen Einsatzzweck
optimalen Materialien fir den Trager gewahlt werden.
Die hartstoffbelegten Messer, wie vordem die Hartme-
tallmesser, sind auf einen weiteren Trager aufzulbten,
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um eine Schneidleiste zu erhalten. Es hat sich jedoch
gezeigt, dass die haristoffbelegten Messer noch
schlechter als Hartmetallmesser auf einen Trager auf-
geldtet werden kénnen. Dies wird in erster Linie auf die
oben erwahnte Kohlenstoffanreicherung im Messertra-
ger zurtickgefiahrt.

Zudem ist das Messertragermaterial der Abnut-
zung dort, wo es an die Oberflache der Schneidleiste
tritt, der Abrasion ausgesetzt, und dies um so mehr, da
das Messertragermaterial einen Teil seiner Ver-
schleissfestigkeit wahrend des Aufbringens der Hart-
stoffschicht verliert.

In der Folge ergaben sich unertraglich hohe Ausfall-
raten der Hartstoffschneidleisten wegen mangelhafter
Verbindung zwischen Messtrager und Trager bei gleich-
zeitig erhhter abrasiver Unterminierung der Schneide.

Es ist von daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Hartstoffschneidleiste erhéhter Standfestig-
keit und Zuverlassigkeit anzugeben.

Eine solche Schneidleiste ist im Anspruch 1 ange-
geben. Die weiteren Anspriiche beinhalten bevorzugte
Ausfihrungeformen, Verfahren zur Herstellung der
erfindungsgemassen Schneidleiste und Verwendungs-
arten.

Demgemass besteht die erfindungsgemasse
Schneidleiste aus einem Trager, der bevorzugt aus
einem hochverschleissfesten Hartmetall besteht und
auf den ein hartstoftbeschichtetes Messer aufgelbtet
ist. Dabei ist die Kontakifliche MesserTrager so
geformt, dass der Trager an den dem zu bearbeitenden
Gut ausgesetzten Flachen mit dem Hartstoff héchstens
mit einer funktionell vernachlassigbaren Fuge
abschliesst.

Die Verbindungsstelle zwischen Schneidleistentra-
ger und Messer wird bevorzugt durch Léten hergestelit.
Zuvor werden dazu die zu verlétenden Oberflachen mit
einer I16tfreundlichen Metallschicht versehen. Bevorzugt
geschieht dies gemass dem in der Schweizer Patent-
schrift CH-649 098 des Anmelders beschriebenen Ver-
fahren, das hiermit in die Beschreibung aufgenommen
wird. Dabei wird eine Metallschicht von einigen Mikro-
metern bis einige 100 Mikrometer aufgebracht und bei
hoher Temperatur in die Oberflache des Hartmetalls
einlegiert, wodurch nicht nur eine Iétfreundliche Ober-
flache entsteht, sondern auch noch bestehende, ober-
flachliche Unebenheiten (Lunker) mit dem Metall
ausgefuillt werden. Fur die Oberflachenbehandlung bie-
tet sich aus Preisgrinden insbesondere Nickel an.
Andere Metalle sind méglich, z. B. Silber, Kupfer oder
Kobalt.

Bisher wurde jedoch angenommen, dass die in die-
sem Verfahren zur Anwendung kommende Temperatur
die Hartstoffschicht schadigen warde. Versuche erga-
ben jedoch Uberraschend, dass die Haristoffschicht,
wenn Uberhaupt, nur unmerkbaren Veradnderungen
unterliegt, wenn die Beschichtung in inerter Umgebung
durchgefiihrt wird. Fir die Herstellung der inerten
Umgebung kommen Hoch- oder Héchstvakuum und/
oder Schutzgase, insbesondere Wasserstoff oder Stick-
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stoff, zur Anwendung. Méglich sind z. B. auch Edelgase
wie Argon oder Helium. Die Schutzgase stehen dabei
bevorzugt unter erniedrigtem Druck oder Normaldruck,
Hochdruck ist jedoch ebenfalls denkbar.

Eine Ausfihrung der Erfindung besteht aus dem
Hartstoffmesser und dem Trager, wobei der Trager die
nétigen Befestigungsvorrichtungen aufweist, um die
Leiste beispielsweise in einer Schneidmaschine befesti-
gen zu kénnen. Eine bevorzugte Ausfihrung der Erfin-
dung besteht darin, den Trager auf einem Halter mittels
einer l6sbaren Verbindungstechnik zu befestigen. Damit
ist es méglich, abgenutzte oder beschadigte Teilberei-
che der Schneidkante auszuwechseln. Ausserdem
kann der Halter auch in einem weniger verschleissfe-
sten Material ausgefiihrt werden, das andererseits bei-
spiclsweise  ein  leichteres  Anbringen  von
Befestigungselementen wie z. B. Gewindel6chern
erlaubt. Ein direktes Verschrauben des Messeriragers
mit dem Tréger ist problematisch, da der Messertrager
nur Dicken von wenigen Millimetern aufweist, und das
Einsetzen von Gewindeblichsen daher mit der geforder-
ten Haltbarkeit praktisch unméglich ist.

In einer anderen Ausfiihrung wird in den Messertra-
ger eine hinterschnittene, d. h. sich zum Grund erwei-
ternde Nut eingearbeitet, in die passende Nutsteine als
Anker eingefihrt werden kénnen. Die Nutsteine werden
Uber geeignete Befestigungselemente mit dem Trager
verbunden. Sie kénnen z. B. z. B. Bohrungen mit Innen-
gewinde aufweisen, wodurch sie mittels Schrauben, die
durch den Trager hindurchgesteckt sind, an diesen her-
angezogen werden kdnnen und dabei das Hartstoff-
messer auf dem Trager fixieren.

Die Erfindung wird anhand eines Ausfuhrungsbei-
spiels naher erlautert.

Fig. 1 zeigt einen Schnitt durch eine bekannte Aus-
fuhrung einer Hartstoffschneidleiste,

Fig. 2 zeigt einen Schnitt durch ein Ausfihrungs-
beispiel einer erfindungsgeméassen Schneid-
leiste,

Fig. 3 zeigt einen Schnitt durch eine Schneidleiste
mit zusatzlichem Halter,

Fig. 4 zeigt einen Schnitt durch ein anderes Aus-
fuhrungsbeispiel einer erfindungsgemassen
Schneidleiste, und

Fig. 5 zeigt eine Teilvergrésserung von Fig. 4.

Die in Fig. 1 gezeigte, bekannte Hartstoffschneid-
leiste 1 besteht aus einem Trager 2, auf den das Hart-
stoffmesser 3 aufgeldtet ist. Das Hartstoffmesser
besteht aus dem Messertrager 4, auf den die Hartstoff-
schicht 5 aufgebracht ist. Der Hartstoff 5 ist bevorzugt
polykristalliner Diamant (PKD) oder kubisches Bornitrid
(CBN).

Die offenliegenden Flanken 6 des Messertragers 4
sind bei der herkémmlichen Schneidleiste 1 (Fig. 1) der
Abnutzung ausgesetzt. Bereits nach kurzer Zeit wird
hierdurch die Haristoffschicht 5 unterhéhlt, was zu
Schaden an der Schneidante fuhrt. Wie Fig. 2 zeigt,
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kann dieses Problem erfindungsgeméass dadurch geldst
werden, dass das Messer 3 in eine V-férmige Nut im
Trager 2 eingesetzt wird, wozu die Flanken 6 des Mes-
sertragers 4 spiegelbildlich zur Form der Nut abgetra-
gen werden. Die entstehenden Schragen erstrecken
sich dabei bevorzugt randlos bis zur Hartstoffschicht 5.
Nach dem Einsetzen kénnen die Seiten des Tragers 2
auf die Masse des Messers 3 abgeschliffen werden.
Versuche ergaben, dass die Abrasion zunachst in
einem Bereich etwas entfernt von der Schneidkante
einsetzt, wo der hochverschleissfeste Trager 2 bereits
eine gréssere Wandstarke aufweist und damit Gber l1an-
gere Zeit das Messer 3 vor der Unterhéhlung schitzen
kann. Aus demselben Befund heraus ist es auch nicht
kritisch, wenn infolge von Herstellungstoleranzen ein
geringfligiger Spalt zwischen der Hartstoffschicht und
den seitlichen Oberkanten der V-Nut im Trager 2
besteht.

Die zweite Problemzone stellt die Létverbindung 7
zwischen dem Messertrager 4 und dem Trager 2 dar.
Der Messertrager 4 weist gemass oben gesagtem
einen Kohlenstoffiberschuss auf, der einerseits die
mechanischen Eigenschaften des Tragermaterials 4
verschlechtert und andererseits auch die Létfahigkeit
mindert. Selbst oder gerade beim Einsetzen des Mes-
sers 3 in eine V-Nut wurde eine fir die Praxis ungeni-
gende Zuverlassigkeit der Verbindung zwischen Trager
2 und Messer 3 gefunden. Da bei der V-Nut die beim
Schneiden auftretenden Krafte in erhéhtem Masse in
Scherbeanspruchungen umgewandelt werden, ist bei
der V-Nut die Qualitat der Verbindung zwischen Trager
2 und Messer 3 von gesteigerter Bedeutung.

Es wurde Uberraschenderweise gefunden, dass
sich die Oberflaiche des Messertragers 4 bei hohen
Temperaturen metallisieren und damit [6tfreundlich
gestalten lasst, bevorzugt gemass dem Verfahren, wie
es in der CH-649 098 beschrieben ist. Entgegen der
Erwartung, dass die Hartstoffschicht bei den fur die
Metallisierung nétigen Temperaturen angegriffen und
schlimmstenfalls zersetzt werde, wurden tberraschend
keine derartigen Auswirkungen in merklichem Umfang
beobachtet, sofern die Metallisierung in inerter, zumin-
dest sauerstofffreier Atmosphére oder im Vakuum
durchgefihrt wird.

Die damit erzielte, zuverldssige Létverbindung
erlaubt es, die Vorteile der V-Verbindung auszunutzen.
Das erfindungsgeméasse Messer erreicht hohe Stand-
zeiten, da hochverschleissfeste Trager 2 verwendet
werden kénnen, und kann in hoher Ausbeute hergestellt
werden. Das Risiko einer Ablésung des Messers vom
Trager 2 im Betrieb ist durch die qualitativ hochwertige
Létverbindung auf einen unbedeutenden Wert gemin-
dert. Vorteilhaft ist es auch, dass die erfindungsge-
masse Schneidleiste zwei Schneidkanten aufweisen
kann, wodurch sich die Einsatzdauer nochmals erhéht.
Mit dem erfindungsgeméassen Messer werden ohne
weiteres Standzeiten von 2 a pro Schneide erzielt,
wonach durch Wenden der Leiste die zweite Schneide
verwendet werden kann.
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In einer Ausfiihrung der Schneidleiste sind am Tra-
ger 2 Befestigungselemente, wie Lécher, eingesetzte
Gewindebuchsen usw. vorhanden, um die Anordnung
am Einsatzort zu befestigen. In einer bevorzugten Aus-
fuhrung geméass Fig. 3 wird die Schneidleiste 1 mit
einem Halter 8 verbunden, der die obengenannten
Befestigungselemente aufweist. Da der Halter 8 nicht
mehr in dem Masse wie die Schneidleiste 1 Abrasions-
effekten ausgesetzt ist, kbnnen ausser Hartmetall auch
andere geeignete Materialien eingesetzt werden, wie z.
B. Edelstahl, in dem sich die Befestigungselemente
leichter anbringen lassen. Fig. 3 zeigt als Beispiel Quer-
I6cher 12.

Die Verbindung zwischen Halter 8 und Trager 2
wird bevorzugt I6sbar ausgefuhrt, z. B. mittels Schraub-
elementen. Eine bevorzugte Lésung ist dabei, im Trager
2 mindestens eine Bohrung vorzusehen, in die eine
Gewindestange 9 eingesetzt und unlésbar befestigt, z.
B. verlétet wird. Im Halter 8 ist eine entsprechende Boh-
rung 10 vorgesehen, durch die die Gewindestange 9
ragt. An der dem Trager 2 gegeniberliegenden Seite
des Halters 8 wird auf die Gewindestange 9 eine Mutter
11 aufgedreht und angezogen. Eine andere Ausflihrung
verwendet statt der Gewindestange eine Schraube, die
in eine im Trager 2 eingesetzte Gewindebuchse einge-
schraubt wird.

Eine exakte Positionierung erfolgt, analog zur Ver-
bindung Trager 2 / Hartstoffmesser 3, durch Anbringen
einer Nut mit schragen Flanken, also einer V-Nut, im
Halter 8 und eine dazu komplementére Ausfiihrung der
Verbindungsflache des Tragers 2. Auch hier kann die
Nut etwas tiefer ausgefihrt sein, um Toleranzen auszu-
gleichen.

Bei dieser Ausfiihrung ist es mdglich, auf dem Hal-
ter 8 mehrere, kirzere Hartstoffmesser nebeneinander
anzubringen, die jeweils einzeln ausgewechselt werden
kénnen. Diese Unterteilung ist einerseits nétig, da die
gangigen Hartstoffmesser 3 nicht in beliebigen Ladngen
verflgbar sind, die oft kleiner sind als die geforderte
Lange der Schneidleiste 1. Als Beispiel sei eine
Schneidleiste mit einer Lange von 350 mm angegeben,
deren Schneidflache sich aus sieben Hartstoffmessern
von je 50 mm Lange zusammensetzt. Die Méglichkeit,
die Haristoffmesser separat austauschen zu kénnen,
oder durch Umdrehen, die zweite Schneidkante zum
Einsatz bringen zu kénnen, ist in Anbetracht des erheb-
lichen Kostenfaktors dieser Teile ein wesentlicher Vor-
teil.

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrung geméss
den Figuren 4 und 5 ist in den Trager 4 in Langsrichtung
des Hartstoffmessers 3 eine hinterschnittene Nut 15
eingearbeitet. In diese Nut 15 kénnen Nutsteine 16 ein-
gesetzt werden, in die ein Gewinde eingeschnitten ist.
Wie Figur 4 zeigt, wird von unten durch eine Bohrung 18
im Trager 2 eine Schraube 17 hindurchgefiihrt und in
einen Nutstein 16 eingeschraubt, wodurch das Hart-
stoffmesser 3 auf dem Trager 2 in der V-Nut fixiert wird.
Fur einen sicheren Sitz des Hartstoffmessers 3 auf dem
Trager 2 ist es angesichts der hohen, schrag auf die
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Schneidkante der Hartstoffschicht 5 einwirkenden
Krafte besonders vorteilhaft, den Winkel o grésser als
den Winkel p zu wahlen (Fig. 5). Hierdurch wird ein Hin-
eingleiten des Hartstoffmessers in den Spalt zwischen
Nutstein 16 und Trager 2 sicher vermieden. Pro Hart-
stoffmesser werden bevorzugt mindestens 2 Nutsteine
zur Befestigung vorgesehen. Die Bohrung 18 ist bevor-
zugt so ausgebildet, dass der Kopf der Schraube 17 im
Trager versenkt ist. Durch Wahl der Tiefe dieser Versen-
kung kann auch eine Anpassung an die Lange der zur
Verfligung stehenden Schrauben 17 erfolgen.

Die Nut 15 wird bevorzugt in dem Messertrager 4
mittels Erosion hergestellt. Dies geschieht einfacher-
weise in einem Arbeitsgang mit der Herstellung der
schragen Flanken des Messertragers 4. Zusétzlich
kann die Schneidleiste noch analog zur Ausfiihrung
gemass Fig. 3 auf einem zusatzlichen Halter 8 ange-
bracht werden.

Anderungen sind im Rahmen der Erfindung leicht
ersichtlich. Es ist méglich, fir die Verbindungsflachen
statt der V-Nutéhnlichen Ausfliihrung eine beliebige
andere, versenkte Anordnung zu finden, z. B. in Form
eines Kreisbogenabschnitts. Zu beachten ist dabei,
dass die Wandstarke des Tragers im Bereich der prima-
ren Abrasionseffekte eine ausreichende Dicke erreicht.
Fur die Messer kénnen auch beliebige andere Hartstoff-
schichten verwendet werden.

Es ist auch denkbar, eine andere Verbindungsart
zwischen Messer und Tréger vorzusehen, wie z. B.
Schweissen. Zur Erzielung grosserer Langen, als die
verfigbaren Hartstoffmesser aufweisen, kénnen auf
einem Trager 2 mehrere Hartstoffmesser 3 nebeneinan-
der angordnet werden, wie auch mehrere Trager 2
nebeneinander auf dem Halter 8. Zur Positionierung
des Tragers 2 auf dem Halter 8 sind auch andere,
bekannte Positionierungsmittel anwendbar, wie z. B.
Positionierstifte.

Fur die Befestigung des Hartstoffmessers Uber Nut-
steine gemass Figg. 4 und 5 sind auch andere, I6sbare
oder nicht I6sbare Verbindungstechniken denkbar, wie
Nieten, an den Nutsteinen angebrachte Bolzen zum
Verschrauben, Nieten, Schweissen, usw.

Patentanspriiche

1. Verschleissfeste Schneidleiste (1) mit mindestens
einem Trager (2) und mindestens einem Hartstoff-
messer (3), das aus einem Messertrager (4) aus
Hartmetall besteht, der auf mindestens einer, durch
mindestens eine Schneidkante begrenzten Flache
eine nichtmetallische Hartstoffschicht (5) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass sich der Trager (4)
von der Hartstoffschicht (5) aus verjingt, dass
diese Verjingung am Ubergang Hartstoffschicht-
Trager oder in einem kleinen Abstand davon
beginnt, und dass das Hartstoffmesser (3) in eine
im wesentlichen spiegelbildlich dazu geformte Nut
des Leistentragers (2) eingesetzt ist.
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Schneidleiste geméass Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Hartstoffschicht (5) aus
kubischem Bornitrid oder polykristallinem Diamant
besteht.

Schneidleiste geméss einem der Anspriche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass die Verjingung
einen konischen oder abgerundeten Querschnitt
aufweist, wobei der Winkel zwischen der Verbin-
dungsflache Messertrager-Leistentrager und den
Seiten des Leistentragers (2) grosser als 0° ist.

Schneidleiste geméss einem der Anspriche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die Verjlingung
des Messertragers (4) V-iérmig ist, wobei die
Schenkel des V ungefahr einen Winkel von 90° ein-
schliessen.

Schneidleiste geméss einem der Anspriche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass das Hartstoff-
messer (3) mit dem Trager (2) im Bereich der Nut
untrennbar verbunden ist.

Schneidleiste geméass Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass Hartstoffmesser (3) und Tra-
ger (2) verlétet sind und die Verbindungsflachen an
Leisten- (2) und Messertrager (4) einen erhdhten,
bevorzugt einlegierten Metallanteil aufweisen.

Schneidleiste geméss einem der Anspriche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass der Trager (2) aus
einem hochverschleissfesten Hartmetall, bevorzugt
mit einer Harte grésser 1800 Vickers, besteht.

Schneidleiste gemass einem der Anspriiche 1 bis 4
oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Hart-
stoffmesser (3) eine hinterschnittene Nut (15) in
dem Messertrager (4) aufweist, in die pro Hartstoff-
messer (3) mindestens zwei Nutsteine (16) einge-
setzt sind, die als Anker fir ein am Trager (2)
angreifendes Befestigungsmittel dienen.

Schneidleiste geméass Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Befestigungsmittel
Schrauben (17) sind, die durch Bohrungen (18) im
Trager (2) hindurchgesteckt und in die Nutsteine
(16), die ein zu den Schrauben (17) passendes
Innengewinde aufweisen, hineingeschraubt sind.

Schneidleiste geméss einem der Ansprlche 8 oder
9, dadurch gekennzeichnet, dass die Nutsteine (16)
Andruckflachen aufweisen, mit denen sie an die
Hinterschnittflanken der Nut (15) anliegen, und
dass jeweils eine Andruckflache mit der Nut im Tr&-
ger (2) einen Spalt bilden, der sich zum Grund der
Nut im Trager (2) hin verengt und in den hinein sich
die Seitenwénde des Messertragers (4) erstrecken.
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11.

12

13.

14.

15.

16.

17.

Schneidleiste geméss einem der Anspriche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass der Trager (2)
gegenuberliegend zum Hartstoffmesser (3) durch
eine lésbare Verbindung mit einem Halter (8) ver-
bunden ist.

Schneidleiste gemass Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Verbindungsflachen der
I6sbaren Verbindung am Trager (2) und Halter (8)
V- oder Wannenform aufweisen, deren schrage
Flanken auch gebogen und insbesondere Kreisbo-
genabschnitte sein kénnen.

Schneidleiste gemass einem der Anspriiche 11
oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass die lI6sbare
Verbindung als mindestens eine Schraubverbin-
dung je Hartstoffmesser (1,2) ausgefiihrt ist, und
der Halter (8) Bohrungen aufweist, durch die
Schraubelemente durchtreten kénnen.

Verfahren zur Herstellung einer Schneidleiste
gemass einem der Anspriiche 1 bis 7 oder 11 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass am Messertra-
ger (4) die sich verjiingende Verbindungsflache und
die dazu spiegelbildliche Verbindungsflache am
Leistentrager (2) herausgearbeitet werden, die Ver-
bindungsflachen oberflachlich mit einer I16tfreundli-
chen Metallschicht versehen werden, die durch
Einlegieren in die beiden Tragermaterialien auf den
Tragern (2,4) fest haftet, und Messer (3) und Lei-
stentrager (2) bevorzugt durch Léten untrennbar
Uber die Verbindungsflachen verbunden werden.

Verfahren geméss Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Aufbringen der I6tfreundlichen
Metallschicht unter Schutzgasatmosphére oder im
Vakuuum und bei Temperaturen von wesentlich
héherer Temperatur als die Léttemperatur, insbe-
sondere bei Temperaturen grésser als 1000 K
durchgefiihrt wird.

Verfahren zur Herstellung einer Schneidleiste
gemass einem der Anspriche 1 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass der Trager (2) nach dem Ver-
binden mit dem Messer (3) blindig zur Schneid-
kante abgeschliffen wird.

Verfahren zur Herstellung einer Schneidleiste
gemass einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass in den Trager (2) Lécher
gebohrt werden, in die Lécher Gewindestangen (9)
eingesetzt und verlétet werden, der Trager (2) mit
Hartstoffmesser (3) und Gewindestangen (9) auf
den Halter (8) aufgesetzt wird, wobei die Gewinde-
stangen (9) durch die daftr vorgesehenen Bohrun-
gen (10) =zu einer dem Trager (2)
gegenulberligenden zweiten Seite des Halters (8)
durchtreten und mit einer Mutter (11) auf der zwei-
ten Seite angezogen werden.
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18. Verwendung der Schneidleiste gemass einem der

Anspriche 1 bis 13 als Gegenmesser eines
Schneidrotors, insbesondere in einem Granulator.

Claims

Cutter bar (1) having a high wear resistance, com-
prising at least one cutter support (2) and at least
one hard material knife (3) consisting of a knife car-
rier (4) of hard metal that comprises a non-metallic
hard material layer (5) on at least one surface lim-
ited by at least one cutting edge, characterised in
that that the knife carrier (4) tapers from the hard
material layer (5), that this tapor begins at the tran-
sition between the hard material layer and the car-
rier or in a small distance thereof, and that the hard
material knife (3) is inserted into an essentially mir-
ror-invertedly shaped groove of the cutter support

@).

Cutter bar according to claim 1, characterized in
that the hard material layer (5) consists of cubic
boron nitride or polycrystalline diamond.

Cutter bar according to any one of claims 1 and 2,
characterised in that the taper has a conical or
rounded sectional shape, the angle between the
connecting face of the cutter support with the knife
carrier and the sides of the cutter support (2) being
greater than 0°.

Cutter bar according to any one of claims 1 to 3,
characterised in that the taper of the knife carrier (4)
is V shaped, the legs of the V including an angle of
about 90°.

Cutter bar according to any one of claims 1 to 4,
characterised in that the hard material knife (3) is
inseparably joined to the support (2) in the region of
the groove.

Cutter bar according to claim 5, characterised in
that the hard material knife (3) is soldered to the
support (2), and the joining surfaces on the cutter
support (2) and the knife carrier (4) comprise a pref-
erably alloyed in-creased metal content.

Cutter bar according to any one of claims 1 to 6,
characterised in that the support (2) consists of a
highly wear resistant hard metal, especially having
a Vickers hardness of more than 1,800.

Cutter bar according to any one of claims 1 to 4 or
7, characterised in that the knife carrier (4) of the
hard material knife (3) has an undercut groove (15)
in which at least two tenon blocks (16) per hard
material knife (3) are inserted which act as anchors
of a fastening means engaging the support (2).
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Cutter bar according to claim 8, characterised in
that said fastening means are bolts (17) that are tra-
versing bores (18) of the support (2) and are
screwed into internal screw threads of the tenon
blocks (16) corresponding to the bolts (17).

Cutter bar according to any one of claims 8 and 9,
characterized in that the tenon blocks (16) have
pressure surfaces contacting the undercut faces of
the groove (15), each pressure surface forming with
the groove of the support (2) a slit which tapers to
the bottom of the groove in the support (2) and into
which extend the side walls of the knife carrier (4).

Cutter bar according to any one of claims 1 to 10,
characterised in that the support (2) is joined to a
holder (8) at the opposite side of the hard material
knife (3) by a removable connection.

Cutter bar according to claim 11, characterised in
that the connecting faces of the removable connec-
tion on the support (2) and the holder (8) are V or
boat shaped wherein the inclined flanks may also
be curved and may especially be circle are sec-
tions.

Cutter bar according to any one of claims 11 and
12, characterised in that the removable connection
is at least one screw connection per hard material
knife (1, 2), and that the holder (8) comprises bores
through which screw elements can pass.

Process for the manufacture of a cutter bar accord-
ing to any one of claims 1to 7 and 11 to 13, charac-
terised in that the tapering connection face on the
knife carrier (4) and the mirror-inverted connecting
face on the cutter support (2) are worked cut, that
these connecting faces are provided on their sur-
faces with a soldering promoting metal layer
strongly adhering by alloying to the materials of the
support (2) and carrier (4), respectively, and that
the knife (3) and the cutter support (2) are insepara-
bly joined to each other by their connecting faces,
preferably by soldering.

Process according to claim 14, characterized in that
the application of the soldering enhancing metal
layer is operated in a protective gas atmosphere or
under vacuum and at temperatures substantially
higher than the soldering temperature, particularly
at temperatures higher than 1,000 K.

Process for the manufacture of a cutter bar accord-
ing to any one of claims 1 to 13, characterised in
that the support (2) is ground off even with the cut-
ting edge after being connected to the knife (3).

Process for the manufacture of a cutter bar accord-
ing to any one of claims 11 to 13, characterised in
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that holes are bored into the support (2), threaded
rods (9) are inserted and soldered into the holes,
the support comprising the hard material knife (3)
and the threaded rods (9) is mounted on the holder
(8), the threaded rods (9) passing through the bores
(10) provided therefor until an opposite second side
of the holder (8) and being blocked by a nut (11) at
said second side.

Use of the cutter bar according to any one of claims
1 to 13 as a counter-knife of a cutting rotor, espe-
cially in a granulator.

Revendications

Lame de coupe (1) & haute résistance d'usure,
comprenant au moins un support (2) et au moins un
couteau en matériau dur (3) consistant en un sup-
port de couteau (4) en métal dur qui comprend sur
au moins une surface, limitée par au moins une
aréte coupante, une couche de matériau dur non-
métallique (5), caractérisée en ce que le support de
couteau (4) s'amincit a partir de la couche en maté-
riau dur (5), que cet amincissement commence a
I'endroit de transition entre la couche en matériau
dur et le support de couteau ou a une petite dis-
tance de cet endroit, et que le couteau en matériau
dur (3) est inséré dans une rainure du support de
lame (2) ayant la forme symétrique inverse du cou-
teau.

Lame de coupe selon la revendication 1, caractéri-
sée en ce que la couche en matériau dur (5) con-
siste en nitrure de bore cubique ou on diamant
polycristallin.

Lame de coupe selon l'une quelconque des reven-
dications 1 et 2, caractérisée en ce que I'amincisse-
ment présente une section conique ou arrondie,
l'angle entre la face de liaison du support de cou-
teau au support de lame et les cdtés du support de
lame (2) dépasse 0°.

Lame de coupe selon l'une quelconque des reven-
dications 1 & 3, caractérisée en ce que I'amincisse-
ment du support de couteau (4) est forméen 'V, les
bras du V renfermant un angle d'environ 90°.

Lame de coupe selon l'une quelconque des reven-
dications 1 a 4, caractérisée en ce que le couteau
en matériau dur (3) est relié de fagon inséparable
au support (2) dans la région de la rainure.

Lame de coupe selon la revendication 5, caractéri-
sée en ce que le couteau en matériau dur (3) est
brasé au support (2), et que les surfaces de liaison
au support de lame (2) et au support de couteau (4)
comportent une teneur en métal augmentée, le
métal étant de préférence incorporé par alliage.
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Lame de coupe selon l'une quelconque des reven-
dications 1 & 6, caractérisée en ce que le support
de lame (2) consiste en un métal dur de haute
résistance a l'usure présentant de préférence une
dureté dépassant 1800 Vickers.

Lame de coupe selon l'une quelconque des reven-
dications 1 & 4 ou 7, caractérisée en ce que le cou-
teau en matériau dur (3) comprend une rainure en
queue d'aronde (15) dans le support de couteau (4)
dans laquelle au moins deux coulisseaux (16) sont
insérés qui servent d'ancres pour un organe de
fixation s'appuyant au support de lame (2).

Lame de coupe selon la revendication 8, caractéri-
sée en ce que les organes de fixation sont des bou-
lons (17), insérés dans des alésages (18) du
support (2) et vissés dans les coulisseaux (16) qui
comportent un taraudage correspondant aux bou-
lons (17).

Lame de coupe selon l'une quelconque des reven-
dications 8 et 9, caractérisée en ce que les coulis-
seaux (16) comportent des surfaces de pression en
engagement avec les surfaces latérales de la rai-
nure en queue d'aronde (15), chaque surface de
pression formant avec la rainure du support (2) une
fente rétrécissant vers le fond de la rainure, et que
les parois latérales du support de couteau (4)
s'étendent dans la fente.

Lame de coupe selon l'une quelconque des reven-
dications 1 & 10, caractérisée en ce que le support
(2) cet relié a son c6té opposé au couteau en maté-
riau dur (3) de fagon amovible a un porte-couteau

8).

Lame de coupe selon la revendication 11, caracté-
risée en ce que les surfaces de liaison de la fixation
amovible sur le support (2) et la porte-couteau (8)
sont formées en V ou on cuvette dont les surfaces
en biais peuvent également étre incurvées, de pré-
férence en section de cercle.

Lame de coupe selon l'une quelconque des reven-
dications 11 et 12, caractérisée en ce que la fixation
amovible est agencée sous forme d'au moins un
assemblage par vis pour chaque couteau en maté-
riau dur (1, 2), et que le porte-couteau (8) comporte
des alésages pour laisser passer les éléments de
vissage.

Procédé pour la fabrication d'une lame de coupe
selon I'une quelconque des revendications 1 a 7 et
11 a 13, caractérisé en ce qu'on fagonne la face de
liaison s'amincissante dans le support de couteau
(4) et la face de liaison correspondante inverse
dans le support de lame (2), on munit les deux
faces de liaison d'une couche métallique superfi-
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cielle facilitant le brasage, couche qui adhére soli-
dement par formation d'alliage aux matériaux des
deux supports (2, 4), et I'on réunit le couteau (3) et
le support de lame, de préférence par brasage, de
fagon inséparable par leurs surfaces de liaison.

Procédé selon la revendication 14, caractérisé en
ce qu'on opére l'application de la couche métallique
facilitant le brasage dans une atmosphére de gaz
de protection ou dans le vide et aux températures
essentiellement plu élevées que la température de
brasage, en particulier aux températures dépas-
sant 1000 K.

Procédé pour la fabrication d'une lame de coupe
selon l'une quelconque des revendications 1 & 13,
caractérisé en ce que le support de lame (2) est
rectifié & fleur de l'aréte de coupe aprés sa liaison
avec le couteau (3).

Procédé pour la fabrication d'une lame de coupe
selon I'une quelconque des revendications 11 a 13,
caractérisé en ce que des trous sont forés dans le
support (2), des tiges filetées (9) sont insérées
dans les trous et y brasées, le support (2) compor-
tant le couteau en matériau dur (3) et les tiges file-
tées (9) est monté sur le porte-couteau (8), les tiges
filetées (9) traversant alors les alésages (10) pré-
vus a cet effet jusqu'a atteindre l'autre cbté du
porte-couteau (8) ou elles sont bloquées par ser-
rage au moyen d'un écrou (11).

Utilisation de la lame de coupe selon I'une quelcon-
que des revendications 1 & 13 comme contre-cou-
teau d'un rotor de coupe, on particulier d'un
appareil & granuler.
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