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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Schneidleiste, insbesondere Gegenschneide fir
Hackselmaschinen, wobei die Schneidleiste einen Schneidenkdrper (1) aufweist, der an
seiner Schneidenkdrperoberflache (2) zumindest abschnittweise eine
VerschleiBschutzstruktur (3) und zumindest an einer Kante eine Kantennut (4) aufweist,
in der eine die Schneidkante (6) bildende Hartmetallprofilleiste (5) befestigt ist, wobei
die Kantennut (4) durch einen Nutenboden (9) und eine Nutenseitenwand (10) gebildet
ist und wobei die Nutenseitenwand (10) durch das Material des Schneidenkérpers (1)
und durch eine auf die obere Flache (2) des Schneidenkérpers (1) aufbauende
VerschleiBschutzstruktur (3) als additiv gefertigte Metallpulverauftragschicht gebildet ist
und wobei in die Kantennut (4) die Hartmetallprofilleiste (5) mittels Bindemittel (11) wie
Lot oder Klebstoff befestigt ist.

Fig. 1
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Schneidleiste insbesondere Gegenschneide fiir Hickselmaschinen

Die Erfindung betrifft eine Schneidleiste, insbesondere eine Gegenschneide flir
Hackselmaschinen, wobei die Schneidleiste einen Schneidenkdrper aufweist, der an
seiner oberen Flache zumindest abschnittweise eine VerschleiBschutzstruktur und
zumindest an einer Kante eine Kantennut aufweist, in der eine die Schneidkante
bildende Hartmetallprofilleiste befestigt ist. Weiters betrifft die Erfindung ein Verfahren

zur Herstellung solcher Schneidleisten.

Schneidleisten und Gegenschneiden fir Hackselmaschinen der eingangs genannten
Art sind bekannt. Ein Beispiel fir einen gro3en Anwendungsbereich sind
Erntemaschinen flr z.B. Mais, wobei das stengelige Erntegut nach dem Schneiden in
der Hackselmaschine gehéackselt wird, bevor es der weiteren Verarbeitung zugefihrt
wird. Die Hackselmaschinen weisen feststehende Schneidleisten auf, Gber deren obere
Flache das Schnittgut zur Schneidkante gleitet und dort von vorbeigeflihrten Messern
abgetrennt wird. Bei diesem Hackselvorgang entstehen an der Schneidleiste hohe
Krafte, die VerschleiBerscheinungen an der Schneidleiste hervorrufen. Diese Krafte
kdnnen insbesondere zerstérerisch werden, wenn vom Schnittgut harte Materialien wie

Steinchen und dergleichen mitgefihrt werden.
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Die hier verwendeten Lagebezeichnungen wie ,obere Flache“ beziehen sich auf die
Ubliche Gebrauchslage der Schneidleiste beim Hackseln, auch wenn die Schneidleiste

bei der Manipulation gednderte Lagen einnehmen kann.

Zur Begrenzung des VerschleiBes ist es bekannt, die Schneidkanten durch
Hartmetallprofilleisten, die in Kantennuten befestigt sind, zu bilden und auf der oberen
Flache des Schneidenkdrpers eine VerschleiBschutzschicht aufzutragen.
VerschleiBschutzschichten sind geman dem Stand der Technkik als
Flammspritzschichten bekannt. Solche VerschleiBschutzschichten erstrecken sich auf
der oberen Flache des Schneidenkdrpers zwischen den durch eine Klebe- oder
Létverbindung befestigten und die Schneidkanten bildenden Hartmetallprofilleisten.
Diese VerschleiBschutzschichten sollen den vorzeitigen Verschleil3 des ungeharteten
Grundmaterials des Schneidenkérpers infolge des beim Schnittvorgang dartber
gleitenden abrasiven Schnittguts verhindern.

Nachdem der h6chste spezifische Verschleif3 an der oberen Flache des
Schneidenkdrpers in unmittelbarer Nahe der Hartmetallprofilleiste auftritt, ist es wichtig,
dass die Verschlei3schutzschicht in diesem Bereich eine ausreichende Dicke aufweist,
dass der Ubergang von der VerschleiBschutzschicht zur Hartmetallprofilleiste spaltfrei
ist und dass die Anschlusskante der VerschleiBschutzschicht zur Hartmetallprofilleiste

exakt ausgebildet ist.

Ein Problem ergibt sich dadurch, dass bei einer Flammspritzschicht der Ubergang der
VerschleiBschutzschicht zu den Hartmetallprofilleisten nicht spaltfrei ausgeflhrt werden
kann und somit einen Angriffspunkt fir Fremdkdrper darstellt. Dies kann bis zum
Ausbrechen der Hartmetallprofilleisten fihren.

Ein weiteres Problem tritt auf, weil es bei durch Flammspritzen nach dem Stand der
Technik aufgebrachten VerschleiBschutzschichten beim Schmelzverbinden der
gespritzten Schichten verfahrensbedingt zum Abrunden der Auslaufbereiche der
VerschleiBschutzschichten kommt, sodass zur Herstellung exakter Anschlusskanten
eine mechanische Nachbearbeitung der Anschlussflachen zu den Hartmetallprofilleisten
erforderlich ist. Dies ist ein zusatzlicher teurer Arbeitsgang. Weiters entstehen bei
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diesem Verfahren im Auslaufbereich der Beschichtung geringere Schichtdicken entlang
der Hartmetallprofilleiste, sodass es zu einem vorzeitigen Auswaschen in diesem

Bereich hochsten spezifischen Verschlei3es kommit.

Es ist Ziel der Erfindung, die genannten Nachteile zu vermeiden und Schneidleisten so
vorzusehen, dass sie in erhdéhtem Grad verschleiBbestandig sind, auch wenn
Fremdkorper auftreten. Weiters soll die Wirtschatftlichkeit erhdht werden, indem das
sehr teure Material fUr solche Metallpulverauftragsverfahren minimiert wird und dass die
VerschleiBschutzschichten vor allem dort aufgetragen werden, wo der hochste
spezifische Verschleil3 auftritt.

Die erfindungsgemaBe Schneidleiste, insbesondere Gegenschneide fir
Hackselmaschinen, ist in erster Linie dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidleiste
einen Schneidenkdrper aufweist, der an seiner oberen Flache zumindest abschnittweise
eine VerschleiBBschutzstruktur und zumindest an einer Kante eine Kantennut aufweist, in
der eine die Schneidkante bildende Hartmetallprofilleiste befestigt ist. Weiters ist die
Schneidleiste dadurch gekennzeichnet, dass die Kantennut durch einen Nutenboden
und eine Nutenseitenwand gebildet ist und dass die Nutenseitenwand durch einen
ersten Wandabschnitt aus dem Material des Schneidenkdrpers und durch einen zweiten
Wandabschnitt aus der Anschlussflache des verdickien Bereichs einer auf die obere
Flache des Schneidenkdrpers aufbauenden Verschlei3schutzstruktur als additiv
gefertigte Metallpulverauftragschicht ohne mechanischer Nachbearbeitung gebildet ist
und dass in der Kantennut die Hartmetallprofilleiste mittels Bindemittel wie Lot oder
Klebstoff befestigt ist.

In einer Ausfihrungsform ist die Schneidleiste dadurch gekennzeichnet, dass die obere
Flache des Schneidenkdrpers plan ausgebildet ist und die Verschlei3schutzstruktur zur
Ausbildung der Nutenseitenwand entlang der Kantennut einen verdickten Bereich mit

einer Anschlussflache zur Hartmetallprofilleiste aufweist.
In einer alternativen Ausfihrungsform kann die Schneidleiste dadurch gekennzeichnet

sein, dass die obere Flache des Schneidenkdrpers bombiert ist und die obere Flache

der VerschleiBschutzstruktur plan ausgefihrt ist, sodass die VerschleiBschutzstruktur
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entlang der Nutenseitenwand zur Bildung einer Anschlussflache zur

Hartmetallprofilleiste verdickt ist.

Nach einem weiteren Merkmal kann die obere Flache der Verschlei3schutzstruktur mit
der oberen Flache der Hartmetallprofilleiste fluchtend ausgebildet sein, sodass vom
verdickten Bereich der VerschleiBschutzstruktur zur Hartmetalprofilleiste ein stufenloser

Ubergang gegeben ist.

Bevorzugt ist der Schneidenkdrper im Wesentlichen mit rechteckigem Querschnitt
ausgebildet und an zwei Kanten mit je einer Kantennut und Hartmetallprofilleiste
versehen, wobei sich die VerschleiBschutzstruktur zwischen den beiden zueinander

parallelen Kantennuten mit darin eingesetzten Hartmetallprofilleisten erstreckt.

Bevorzugt kann die Hartmetallprofilleiste und die sie aufnehmende Kantennut einen

Innenwinkel von 90° oder < 90° aufweisen.

Bevorzugt kann die Hartmetallprofilleiste aus einer Mehrzahl von
Hartmetallprofilelementen gebildet sein, die aufeinander folgend in der Kantennut

angeordnet und mittels Bindemittel wie Lot oder Klebstoff befestigt sind.

Das Verfahren zur Herstellung der Schneidleiste, wobei ein Schneidenkdrper an
zumindest einer Kante mit einer Kantennut fur die Aufnahme einer Hartmetallprofilleiste,
bevorzugt durch Frasung, ausgebildet wird, ist dadurch gekennzeichnet, dass auf die
obere Flache des Schneidenkdérpers entlang der Kantennut als VerschleiBschutzstruktur
eine additiv gefertigte Metallpulverauftragsschicht fluchtend unter Weiterbildung der
Nutenseitenwand ohne mechanische Nachbearbeitung aufgetragen wird und dass in
die so gebildete Kantennut die Hartmetallprofilleiste mittels Bindemittel wie Lot oder
Klebstoff befestigt wird.

Die additiv gefertigte Metallpulverauftragsschicht entlang der Kantennut kann
streifenférmig aufgetragen werden, wobei in unmittelbarer Nahe der Kantennut mit der
darin eingesetzten Hartmetallprofilleiste ein verdickter Bereich mit einer

Anschlussflache ausgebildet wird.
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Die additiv gefertigte Metallpulverauftragsschicht kann mittels LaserauftragschweiB3en
mit einer Schmelztemperatur von > 1100° Celsius aufgetragen werden und das
Befestigen der Hartmetallprofilleiste in der Kantennut kann mit der geringeren
Loéttemperatur oder Klebetemperatur ausgefthrt werden.

Bevorzugt wird die Verbindung zwischen der VerschleiBschutzstruktur, der
Hartmetallprofilleiste und dem dazwischen angeordneten Bindemittel wie Lot oder
Klebstoff fugenlos ausgebildet.

Einerseits kann die Schichtdicke der Metallpulverauftragsschicht durch wiederholte
aufeinanderliegende Metallpulverauftragsschichten erhdht werden, oder es wird die
Schichtdicke der Metallpulverauftragsschicht durch wiederholte aufeinanderliegende
Metallpulverauftragsschichten erhéht.

Bevorzugt wird die Schneidkante durch Schleifen maBgenau bearbeitet.

Das Verfahren kann auch dadurch gekennzeichnet sein, dass zur Ausbildung der
Nutenseitenwand in die im Schneidenkdrper gefraste Kantennut eine Schwei3badstitze
eingelegt und darin festgehalten wird, dass dann das strahlbasierte Auftragen der
Metallpulverauftragsschicht unter Ausbildung der Anschlussflache des verdickten
Bereichs der VerschleiBschutzstruktur als Wandabschnitt der fertigen Nutenseitenwand
erfolgt, und dass dann die SchweiBbadstltze entfernt und die Hartmetallprofilleiste in
der Kantennut befestigt, insbesondere gel6tet oder geklebt wird.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand der Zeichnungen naher erlautert.

Fig. 1 ist ein Querschnitt durch die Schneidleiste in einer Alternative.

Fig. 2 zeigt schematisch in Schragansicht den Bereich der Kantennut.

Fig. 3 zeigt eine Alternative zur Ausfuhrung nach Fig. 1.

Fig. 4 zeigt eine weitere Alternative zur Ausbildung der Kantennut.
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Fig. 5 zeigt illustrativ die Aufsicht auf eine fertige Schneidleiste.

Die Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemafie Schneidleiste im Querschnitt. Der
Schneidenkdrper 1 ist das formgebende und tragende Element der Schneidleiste und
besteht Ublicherweise aus qualitativ hochwertigem Stahl, wie er in der
Maschinenindustrie flr tragende Elemente verwendet wird. Die obere Flache 2 des
Schneidenkdrpers 1 wird durch die VerschleiBschutzstruktur 3 abgedeckt und soll vor
Verschlei3 durch das beim Schnittvorgang dartiber gleitende abrasive Schnittgut

geschultzt werden.

Die Schneidleiste ist ein langsgestreckter Balken, wie er beispielsweise in Fig. 5 in
Aufsicht dargestellt ist. Entlang der beiden Kanten erstrecken sich je eine Kantennut 4,
in die Hartmetallprofilleisten 5 eingesetzt sind. Die Hartmetallprofilleisten 5 bilden die
Schneidkanten 6, an denen das hier nicht dargestellte bewegte Messer vorbeigeflihrt
wird, um das Uber die obere Flache 7 der VerschleiBschutzstruktur 3 gleitende abrasive

Schnittgut abzuschneiden.

Weiters ist in Fig. 1 zu sehen, dass die Verschlei3schutzstruktur 3 entlang der
Kantennuten 4 und der darin eingesetzten Hartmetallprofilleisten 5 einen im Querschnitt
verdickten Bereich 8 aufweist, wahrend die Dicke der Verschlei3schutzstruktur 3 im
weniger verschleiBbeanspruchten mittleren Bereich der oberen Flache 2 des
Schneidenkdrpers 1 dinner ist, sodass in diesem Teil der Materialauftrag geringer

gehalten ist oder sogar unterbleiben kann.

Die Kantennut 4 umfasst einen Nutenboden 9 und eine Nutenseitenwand 10, in der
mittels Bindemittel wie Lot oder Klebstoff die Hartmetallprofilleisten 5 befestigt sind. Das

Bindemittel ist mit dem Bezugszeichen 11 als dicker Strich dargestellt.

Die Fig. 2 zeigt den Bereich der Kantennut 4 und darin eingesetzt die
Hartmetallprofilleiste 5. Die Kantennut 4 weist einen Nutenboden 9 auf, der zur Génze
aus dem Material des Schneidenkdrpers 1 gebildet ist. Die Nutenseitenwand 10
erstreckt sich Uber die Nutenhdhe 12, die vom Nutenboden 9 bis zur oberen Flache 7
der VerschleiBschutzstruktur 3 reicht. Wie in Fig. 2 dargestellt, wird die
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Nutenseitenwand 10 in einem ersten Wandabschnitt durch das Material des
Schneidenkdrpers 1 gebildet (H6he 13 der Nutenseitenwand 10 im Schneidenkdrper 1)
und in einem zweiten Wandabschnitt durch das Material der VerschleiBschutzstruktur 3,
wobei diese als besonderes Kennzeichen eine additiv gefertigte
Metallpulverauftragsschicht ist. Der verdickte Bereich 8 der Verschleil3schutzstruktur 3
erstreckt sich entlang der Kantennut 4 und der darin eingesetzten Hartmetallprofilleiste
5. Die H6he der Hartmetallprofilleiste 5 entspricht méglichst weitgehend oder exakt der
Hohe 12 der Kantennut 4. In ihrer Breite ist die Hartmetallprofilleiste 5 gegentber dem
Nutenboden 9 etwas Uberstehend, wie dies auch in Fig. 1 dargestellt ist. Dieser
Uberstand 14 erlaubt die mechanische Nachbearbeitung der Schneidkante 6 der
Hartmetallprofilleiste 5 durch Schleifen. Die obere Flache 15 der Hartmetallprofilleiste 5
schlief3t bandig mit dem verdickten Bereich 8 der VerschleiBschutzstruktur 3 ab, sodass
kein Grat und keine Stufe vorhanden sind, die den Materialfluss des Uber die obere
Flache 7 der VerschleiBschutzstruktur 3 und die obere Flache 15 der
Hartmetallprofilleiste 5 gleitenden Schnittguts stéren kénnten.

Zwischen der Hartmetallprofilleiste 5 und dem Nutenboden 9 sowie der
Nutenseitenwand 10 befindet sich die Schicht Bindemittel 11, wobei es sich bevorzugt
um ein Lot oder auch um einen Klebstoff handelt.

Wesentlich an der vorliegenden Erfindung ist, dass die Nutenseitenwand 10 vollstandig
und exakt gebildet wird, bevor die Hartmetallprofilleiste 5 eingeklebt oder eingelotet
wird. Geman vorliegender Erfindung wird dies so erreicht, dass die
VerschleiBschutzstruktur 3 additiv als Metallpulverauftragsschicht gefertigt wird. Es wird
dabei sehr exakt die Verschlei3schutzstruktur 3 Uber die erforderliche Hohe 18 der
Anschlussflache 17 unter Ausbildung einer exakten Anschlusskante 16 aufgebaut. In
diesem verdickten Bereich 8 entsteht auch noch der Vorteil einer leicht porbsen Textur
dieses Abschnitts der Nutenseitenwand 10, die sich mit dem Bindemittel 11 besonders
gut verbindet, wodurch die Festigkeit am Ubergang von der VerschleiBschutzstruktur 3

zur Hartmetallprofilleiste 5 gesteigert ist.

Die Fig. 3 zeigt eine gegentber Fig. 1 gednderte Ausfihrung der Schneidleiste, wobei
die obere Flache 2 des Schneidenkdrpers nach oben bombiert ist. Die darauf mit plan
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ausgebildeter oberer Flache 7 aufgetragene VerschleiBschutzstruktur 3 ist damit in
gewunschter Weise entlang der Kantennut 4 und der darin eingesetzten
Hartmetallprofilleiste 5 mit einem verdickten Bereich 8 versehen, der wirkungsmagig mit

jenem der Fig. 1 Gbereinstimmt.

Es ist verstandlich, dass die obere Flidche 7 der VerschleiBschutzstruktur 3 nicht nur
plan ausgebildet sondern auch mit Vertiefungen oder Erh6hungen kombiniert sein kann,

je nach den Erfordernissen der lokal unterschiedlichen VerschleiBbeanspruchung.

Die Fig. 4 zeigt eine Variante fur die Ausbildung der Kantennut 4 und der darin
eingesetzten Hartmetallprofilleiste 5. Der Innenwinkel a des nicht horizontalen
Nutenbodens 9 ist < 90°, wohingegen dieser Innenwinkel bei der Ausfihrung geman
Fig. 2 exakt 90° ist. Bei einem Innenwinkel < 90° kann der Vorteil gegeben sein, dass
seitlich nach auBBen wirkende horizontale Kraftkomponenten auf die
Hartmetallprofilleiste 5 nicht nur von der Haltekraft des Bindemittels 11 aufgenommen
werden sondern auch noch eine Abstltzung am nicht horizontalen Nutenboden 9
erfolgt, wobei diese Ausfiihrung héhere Krafte aufnehmen kann, als bei der Ausflhrung
nach Fig. 2.

Die Fig. 5 zeigt eine Aufsicht auf eine Schneidleiste, wie sie in Fig. 1 im Querschnitt
dargestellt ist. Die Schneidleiste ist ein langsgestreckter Balken, der im Wesentlichen
aus dem Schneidenkdrper 1 besteht. An den beiden Enden sind Befestigungsabschnitte
19 schematisch dargestellt. Mit diesen Befestigungsabschnitten 19 kann die
Schneidleiste in der Hackselmaschine fest verankert werden.

Die VerschleiBschutzstruktur 3 erstreckt sich hier Uber die gesamte obere Flache 2 des
Schneidenkdérpers 1 zwischen den Hartmetallprofilleisten 5, wobei die verdickten
Bereiche 8 der Verschlei3schutzstruktur 3 strichliert angedeutet sind.

Die Hartmetallprofilleisten 5 sind aus Hartmetallprofilelementen 20 zusammengesetzt,

die aneinander gereiht in die Kantennuten 4 eingesetzt sind. Typischerweise weisen die
Hartmetallprofilelemente 20 eine Lange von etwa 2 bis 4 cm auf, sodass sich eine
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Lange der Hartmetallprofilleiste 5 von 50 cm bis 100 cm ergibt. Diese Maf3e sind jedoch

nicht einschrankend.

Bei der Herstellung der erfindungsgemafen Schneidleiste wird ausgehend von dem im
Wesentlichen im Querschnitt rechteckigen Schneidenkdrper 1 aus dessen Material
jener Abschnitt der Kantennut 4 ausgefrast, der den Nutenboden 9 und den im
Schneidenkdrper 1 befindlichen Abschnitt der Nutenseitenwand 10 bildet. Sodann wird
mittels strahlbasiertem Metallpulverauftragsverfahren die VerschleiBschutzstruktur 3 auf
die obere Flache 2 des Schneidenkdrpers 1 aufgetragen. Dies erfolgt streifenférmig,
wobei jeweils Streifen neben Streifen gelegt werden. Dieses Auftragsverfahren ist derart
exakt durchzufihren, dass die VerschleiBschutzstruktur 3 mit exakten Anschlusskanten
16 ausgebildet wird. Es ist nicht notwendig, die so gebildete Anschlussflache 17 der

VerschleiBschutzstruktur 3 mechanisch nachzubearbeiten.

Das strahlbasierte Metallpulverauftragsverfahren in Form von Laserauftragsschweif3en
erfordert hohe Temperaturen von > 1100° Celsius. Die besonders groBBe
VerschleiBbestandigkeit ergibt sich aus den Hartlegierungen und
Hartverbundwerkstoffen, die die Verschlei3schutzstruktur 3 bilden.

Demgegenuber erfolgt das Einsetzen und Befestigen der Hartmetallprofilleiste 5 in die
Kantennut 4 bevorzugt mittels Lot oder mit entsprechendem Klebstoff. Die
Lottemperatur liegt bei 700° bis 800° Celsius. Eine Klebetemperatur liegt wesentlich
niedriger. Daraus ergibt sich auch der besondere Vorteil der vorliegenden
Verfahrensweise. Es ware nicht oder kaum mdoglich, die Hartmetallprofilleiste 5 in den
eingefrasten Abschnitt der Kantennut 4 einzul6ten und dann in einem nachfolgenden
Schritt die VerschleiBschutzstruktur 3 auf dem Wege des strahlbasierten
Metallpulverauftragsvertahrens aufzutragen. Bei den daflir notwendigen hohen
Temperaturen von Uber 1100° Celsius wirde die Befestigung mittels Bindemittel 11
zerstort oder geschwacht werden, was zu einem Ausbrechen der Hartmetallprofilleiste 5

fuhren kann.

Nach Einléten oder Einkleben der Hartmetallprofilleiste 5 bzw. deren Elemente 20 kann

es erforderlich sein, in einem Schleifvorgang die Schneidkante 6 maBgerecht zu
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bearbeiten, wofiir durch den Uberstand 14 der Hartmetallprofilleiste 5 (iber den
Nutenboden 9 hinaus geniligend Material verbleibt. Ein Uberschleifen von oberer Flache
7 der Verschlei3schutzstruktur 3 im verdickten Bereich 8 und oberer Flache 15 der
Hartmetallprofilleiste 5 kann eventuell durchgeflhrt werden, ist aber nicht grundsatzlich

notwendig.

In der Praxis werden z.B. folgende Materialien eingesetzt, wobei die Anfihrung dieser
Materialien nicht einschrankend ist und nur beispielhaft ist: Hartlegierungen wie
Eisenbasislegierungen mit metallurgisch ausgeschiedenen Hartphasen und
Hartverbundwerkstoffe wie Nickelbasislegierungen mit synthetischen Hartstoffen.

Die Schichtdicke der Metallpulverauftragsschicht kann bei dem erfindungsgeman
verwendeten LaserauftragschweiBen auf mehrere Weisen eingestellt werden. So kann
z.B. die zugefuhrte Pulvermenge pro Zeiteinheit variiert werden. Zum Anderen kann
auch die Vorschubgeschwindigkeit des Laserkopfs mit der Pulverdise variiert werden,
sodass die Verweilzeiten pro Flache variieren. Weiters ist es auch moglich, die
Metallpulverauftragsschichten in mehreren Lagen Ubereinander zu legen, sodass
beispielsweise die obere Flache 2 des Schneidenkdrpers 1 ganzlich mit einer
einmaligen VerschleiBschutzstruktur 3 versehen wird und dass im besonders hoch
beanspruchten Bereich entlang der Kantennut 4 zwei oder mehr Schichten

Ubereinander gelegt werden.
Zur Erzielung einer fluchtenden Anschlussflache 17 mit gerader Anschlusskante 16, die

keinerlei Nachbearbeitung erfordert, ist es auch mdglich, eine SchweiBbadstitze

anzulegen.
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Bezugszeichen

Schneidenkdrper

Obere Flache des Schneidenkdérpers
Verschlei3schutzstruktur

Kantennut

Hartmetallprofilleiste

Schneidkante

Obere Flache der VerschleiBschutzstruktur

0 N O O A W N =

Verdickter Bereich der VerschleiBBschutzstruktur

9 Nutenboden

10 Nutenseitenwand

11 Bindemittel

12 HOhe der Kantennut

13 Abschnitt der Nutenseitenwand im Schneidenkérper
14 Uberstand der Hartmetallprofilleiste

15 Obere Flache der Hartmetallprofilleiste

16 Anschlusskante der VerschleiBschutzstruktur

17 Anschlussflache der VerschleiBschutzstruktur

18 Hohe der Anschlussflache der Verschlei3schutzstruktur
19 Befestigungsabschnitte

20 Hartmetallprofilelemente
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Patentanspriiche

1. Schneidleiste, insbesondere Gegenschneide fir Hackselmaschinen, wobei die

Schneidleiste einen Schneidenkdrper (1) aufweist, der an seiner oberen Flache

(2) zumindest abschnittweise eine VerschleiBschutzstruktur (3) und zumindest an

einer Kante eine Kantennut (4) aufweist, in der eine die Schneidkante (6)

bildende Hartmetallprofilleiste (5) befestigt ist, dadurch gekennzeichnet,

dass die Kantennut (4) durch einen Nutenboden (9) und eine
Nutenseitenwand (10) gebildet ist und

dass die Nutenseitenwand (10) durch einen ersten Wandabschnitt aus dem
Material des Schneidenkdérpers (1) und durch einen zweiten Wandabschnitt
aus der Anschlussflache (17) des verdickien Bereichs (8) einer auf die obere
Flache (2) des Schneidenkdrpers (1) aufbauenden VerschleiBschutzstruktur
(3) als additiv gefertigte Metallpulverauftragschicht ohne mechanischer
Nachbearbeitung gebildet ist und

dass in der Kantennut (4) die Hartmetallprofilleiste (5) mittels Bindemittel (11)
wie Lot oder Klebstoff befestigt ist.

2. Schneidleiste nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

dass die obere Flache (2) des Schneidenkdrpers (1) plan ausgebildet ist und
die VerschleiBschutzstruktur (3) zur Ausbildung der Nutenseitenwand (10)
entlang der Kantennut (4) einen verdickten Bereich (8) mit einer
Anschlussflache (17) zur Hartmetallprofilleiste (5) aufweist.

3. Schneidleiste nach Anspruch 1oder 2, dadurch gekennzeichnet,

dass die obere Flache (2) des Schneidenkdrpers (1) bombiert ist und die
obere Flache (7) der VerschleiBschutzstruktur (3) plan ausgeflhrt ist, sodass
die VerschleiBschutzstruktur (3) entlang der Nutenseitenwand (10) zur
Bildung einer Anschlussflache (17) zur Hartmetallprofilleiste (5) verdickt (8)
ist.

4. Schneidleiste nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
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- dass die obere Flache (7) der VerschleiBBschutzstruktur (3) mit der oberen
Flache (15) der Hartmetallprofilleiste (5) fluchtend ausgebildet ist, sodass
vom verdickten Bereich (8) der Verschlei3schutzstruktur (3) zur
Hartmetalprofilleiste (5) ein stufenloser Ubergang gegeben ist.

. Schneidleiste nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 4, dadurch

gekennzeichnet,

- dass der Schneidenkdrper (1) im Wesentlichen mit rechteckigem Querschnitt
ausgebildet ist und an zwei Kanten mit je einer Kantennut (4) und
Hartmetallprofilleiste (5) versehen ist.

. Schneidleiste nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 5, dadurch

gekennzeichnet,

- dass sich die VerschleiBschutzstruktur (3) zwischen den beiden zueinander
parallelen Kantennuten (4) mit darin eingesetzten Hartmetallprofilleisten (5)
erstreckt.

. Schneidleiste nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 6, dadurch

gekennzeichnet,

- dass die Hartmetallprofilleiste (5) und die sie aufnehmende Kantennut (4)
einen Innenwinkel von 90° oder < 90° aufweist.

. Schneidleiste nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 7, dadurch

gekennzeichnet,

- dass die Hartmetallprofilleiste (5) aus einer Mehrzahl von
Hartmetallprofilelementen (20) gebildet ist, die aufeinander folgend in der
Kantennut (4) angeordnet und mittels Bindemittel (11) wie Lot oder Klebstoff
befestigt sind.

. Verfahren zur Herstellung einer Schneidleiste nach einem der vorhergehenden

Ansprliche, wobei ein Schneidenkdrper (1) an zumindest einer Kante mit einer

Kantennut (4) fGr die Aufnahme einer Hartmetallprofilleiste (5), bevorzugt durch

Frasung, ausgebildet wird, dadurch gekennzeichnet,

- dass auf die obere Flache (2) des Schneidenkdérpers (1) entlang der
Kantennut (4) als Verschlei3schutzstruktur (3) eine additiv gefertigte
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Metallpulverauftragsschicht fluchtend unter Weiterbildung der
Nutenseitenwand (10) ohne mechanische Nachbearbeitung aufgetragen wird
und

- dass in die so gebildete Kantennut (4) die Hartmetallprofilleiste (5) mittels
Bindemittel (11) wie Lot oder Klebstoff befestigt wird.

10. Verfahren nach vorhergehendem Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,

- dass die additiv gefertigte Metallpulverauftragsschicht entlang der Kantennut
(4) streifenférmig aufgetragen wird, wobei in unmittelbarer Nahe der
Kantennut (4) mit der darin eingesetzten Hartmetallprofilleiste (5) ein
verdickter Bereich (8) mit einer Anschlussflache (17) ausgebildet wird.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet,

- dass die additiv gefertigte Metallpulverauftragsschicht mittels
LaserauftragschweiBen mit einer Schmelztemperatur von > 1100° Celsius
aufgetragen wird und

- dass das Befestigen der Hartmetallprofilleiste (5) in der Kantennut (4) mit der
geringeren Léttemperatur oder Klebetemperatur ausgefthrt wird.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche 9 bis 11, dadurch
gekennzeichnet,
- dass die Verbindung zwischen der Verschlei3schutzstruktur (3), der
Hartmetallprofilleiste (5) und dem dazwischen angeordneten Bindemittel (11)
wie Lot oder Klebstoff fugenlos ist.

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche 9 bis 12, dadurch
gekennzeichnet,
- dass die Schichtdicke der Metallpulverauftragsschicht durch verstarkte
Pulverzufuhr pro Flacheneinheit erhdht wird.

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche 9 bis 12, dadurch
gekennzeichnet,
- dass die Schichtdicke der Metallpulverauftragsschicht durch wiederholte
aufeinanderliegende Metallpulverauftragsschichten erhdht wird.
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15. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche 9 bis 14, dadurch
gekennzeichnet,

- dass die Schneidkante (6) durch Schleifen maf3genau bearbeitet wird.

16. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche 9 bis 15, dadurch
gekennzeichnet,

- dass zur Ausbildung der >Nutenseitenwand (10) in die im Schneidenk&rper
(1) gefraste Kantennut (4) eine SchweiBbadstitze eingelegt und darin
festgehalten wird,

- dass dann das strahlbasierte Auftragen der Metallpulverauftragsschicht unter
Ausbildung der Anschlussflache (17) des verdickten Bereichs (8) der
VerschleiBschutzstruktur (3) als Wandabschnitt der fertigen Nutenseitenwand
(10) erfolgt, und dass dann die SchweiBbadstitze entfernt und die
Hartmetallprofilleiste (5) in der Kantennut (4) befestigt, insbesondere gelbtet
oder geklebt wird.
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