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(54) HACKSELVORRICHTUNG

(57) Bei einer Hackselvorichtung zum Hackseln von
Schneidgut mit Hackselmessern und einer mit den Hacksel-
messern zusammenwirkenden Gegenschneide, wobei die
Hackselmesser und die Gegenschneide im Bereich ihrer
Schneidkanten jeweils Hartmetallbeschichtungen aufweisen
und die im Betrieb der Vorrichtung zwischen jeweils einem
Hackselmesser und der Gegenschneide befindliche Menge
an Schneidgut Gber die Lange der Gegenschneide bzw. des
Hackselmessers variiert, wird vorgeschlagen, daf3 die Dicke
der Hartmetallbeschichtung (3,4,23,43,54) auf der Gegen-
schneide (2, 52) und/oder dem Hackselmesser (1, 21, 41)
tber die Lange der Gegenscheide (2, 22, 42, 52) bzw. des
Hackselmessers (1, 21, 41, 51) variiert.
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Die Erfindung betrifft eine Hickselvorrichtung zum Hackseln von Schneidgut mit Hackselmessern und
giner mit den Hickselmessern zusammenwirkenden Gegenschneide, wobei die Hickselmesser und die
Gegenschneide im Bereich ihrer Schneidkanten jeweils Hartmetallbeschichtungen aufweisen und die im
Betrieb der Vorrichtung zwischen jeweils einem Héckselmesser und der Gegenschneide befindliche Menge
an Schneidgut liber die Lénge der Gegenschneide bzw. des Hickselmessers variiert.

Solche Vorrichtungen zur Zerkleinerung von Schneidgut sind aus der Literatur und auch aus der Praxis
gut bekannt. So beschreibt zB. die AT-B-398.509 eine solche Hickselmaschine, bei der die Gegenschneide
besonders vorteilhaft mit Hartmetallbeschichtungen versehen ist. Die EP-A-022 053 beschreibt eine Gegen-
schneide, die im Bereich ihrer Schneidkante eine Hartmetalleiste vorgesehen hat.

Bei Scheibenradhickslern sind die Messer wie die Speichen eines Rades, d.h. radial oder annidhernd
radial von innen nach aussen verlaufend um eine Welle angeordnet und arbeiten mit einer meist U-férmig
ausgebildeten Gegenschneide zusammen. Bei Trommelhdckslern befinden sich die Messer auf der Mantel-
fliche eines um eine Drehwelle gedacht angeordneten Zylinders und arbeiten gegen eine Gegenschneide,
die parallel zur Drehachse des Zylinders ebenfalls an dessen Oberfldche angeordnet ist.

Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, daB bei der Berlihrung von einem Hickselmesser mit der
Gegenschneide die beiden Schneidkanten einen endlichen Winkel miteinander einschlieBen, das heiBt die
Schneidkanten von Hickselmessern und Gegenschnside sind nicht parallel zueinander, soda8 sich beim
Schneidevorgang ein Schnittpunkt und keine Schnittlinie und damit ein ziehender Schnitt ergibt. Dadurch
kann die Hirte des Schnittguts und die Menge des Schnittguts an einer Léngsposition der Schneidkanten
die Schnittqualitidt an einer anderen Lingsposition nicht beeinflussen. Der Schnittpunkt wandert dabei von
ginem Ende des Messers und der Gegenschneide zu dem anderen Ende des Messers und der Gegen-
schneide. Bei einem derartigen Schnittvorgang wird Schneidgut an jenes Ende der Gegenschneide bzw.
des Hickselmessers geschoben, das spiter schneidet und dadurch kommt es an diesem Ende zur
Akkumulierung von Schneidgut und damit zu einer stirkeren Abnutzung der Harimetallbeschichtung in
diesem Bereich. Die ungleiche Abniitzung der Hartmetallschicht auf der Gegenschneide und auch auf dem
Hickselmesser fiihrt zu der undkonomischen Tatsache, daS die Gegenschneiden bzw. die Messer zu
einem Zeitpunkt ausgetauscht werden mussen, an dem die Hartmetallbeschichtung an dem einen Ende der
Gegenschneide bzw. des Hickselmessers bereits vollstindig abgeniltzt wurde, am anderen Ende der
Gegenschneide bzw. des Hickselmessers wire die Hartmetallschicht jedoch noch hinreichend dick, um fir
den Schneidvorgang eingesetzt werden zu kdnnen.

Dieselbe Problematik ergibt sich bei Hickslern, bei denen von vornherein eine asymmetrische Zufuhr
von Schneidgut gegeben ist.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine Hackselvorrichtung zu schaffen, bei der die Gegen-
schneiden und/oder Hickselmesser in den hGher beanspruchten Bereichen einen hGheren VerschleiBwider-
stand bieten, sodaB die gesamte Lebensdauer der Messer bzw. der Gegenschneide erhdht wird.

Die Aufgabe wird dadurch geldst, daB die Dicke der Hartmetallbeschichtung auf der Gegenschneide
und/oder dem Hickseimesser Uber die Linge der Gegenschneide bzw. des Hickselmessers variiert. In
jenem Bereich der Hartmetallbeschichtung, in dem mehr Schneidgut geschnitten wird und daher eine
hohere Abnutzung der Hartmetallbeschichtung erfolgt ist die Schicht dicker. Bis die Abniitzung an dieser
Stelle soweit fortggeschritten ist, daB ein Austausch der Gegenschneide bzw. des Messers erforderlich ist,
ist die Abnutzung in jenem Bereich, wo weniger Schneidgut geschnitten wird auch schon so weit
fortgeschritien, da8 bei Austausch der Gegenschneide bzw. des Messers nicht mehr von Verschwendung
von teurem Hartmetall gesprochen werden kann.

Vorzugsweise ist die Dicke der Hartmetallbeschichtung auf der Gegenschneide und/oder dem Hacksel-
messer in jenem Lingsabschnitt der Gegenschneide bzw. des Hackselmessers in weichem die groBte
Menge an Schneidgut ist, bis zu dreimal so gro wie in den lbrigen Li&ngsabschnitten.

Nach einer besonderen Ausfiihrungsform der Erfindung besteht die Hartmetallbeschichtung auf der
Gegenschneide und/oder dem Hackselmesser aus mehreren Ubereinander liegenden Hartmetallschichten,
wobei die Anzahl der libereinanderliegenden Hartmetallschichten Uber die Ldnge der Gegenschneide bzw.
des Hickselmessers variiert. Dadurch entstehen zwar feine Stufen auf der Oberfliche der Hartmetalibe-
schichtung jedoch 148t sich auf diese Weise die erfindungsgemdBe Hartmetallbeschichtung sehr einfach
und kostengunstig herstellen.

Nach einer anderen bevorzugten Ausflihrungsvariante der Erfindung ist die Hartmetallbeschichtung eine
mit der Gegenschneide und/oder dem Hickselmesser verbundene Hartmetalleiste, die Uber die Lange der
Gegenschneide bzw. des Hickselmessers keilférmig ist. Das heiBt es wird zuerst eine Hartmetalleiste
hergestellt, deren Dicke Uber ihre Linge variiert und diese keilfSrmige Hartmetalleiste wird dann mit
entsprechenden Verfahren auf die Gegenschneide bzw. das Hdckselmesser aufgebracht.
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Vorteilhafterweise ist die keilférmige Hartmetalleiste in einer komplementér ausgefiihrten Ausnehmung
in der Gegenschneide bzw. dem Hackselmesser angeordnet. Dadurch braucht die Geometrie der Vorrich-
tung nicht gegeniiber jener gedndert werden, die von Vorrichtungen mit Messern und Gegenschneiden mit
Hartmetallbeschichtungen konstanter Dicke bekannt ist.

Nach einer anderen bevorzugten Ausfiihrungsform veréndert sich die Dicke der Hartmetallbeschichtung
auf der Gegenschneide und/oder dem Hickselmesser kontinuierlich. ZB. kann beim Aufbringen der
Hartmetallschicht durch ein thermisches Spritzverfahren die Vorschubgeschwindigkeit der Spritz-pistole
oder der Mengendurchsatz pro Zeiteinheit durch die Spritzpistole kontinuierlich verdndert werden.

Die vorliegende Erfindung soll nunmehr an Hand der beiliegenden Zeichnungen die verschiedene
Ausfihrungsformen der Erfindung zeigen, erldutert werden. Dabei zeigt Fig.1 eine Draufsicht auf einen
Scheibenradhicksler im Bereich der ZufUhréffnung flr das Schneidgut im Geh3use. Die Fig.2 zeigt das
wellenferne Ende eines Hackselmessers und den ihm gegenuberliegenden Teil einer Gegenschneide. Fig.3
zeigt einen Schnitt entlang der Linie lli-llf in Fig.2 und Fig.4 zeigt eine Ansicht in Richtung des Pfeiles IV in
Fig.2. Die Fig. 5 und 6 zeigen ein Hackselmesser und eine Gegenschneide in der gleichen Ansicht wie

" Fig.4 aber mit anderen erfindungsgemaBen Ausfiinrungsformen der Hartmetallbeschichtungen.

Fig. 1 zeigt einen Scheibenradhicksler, bei dem um eine Welle 8 mehrere Hickselmesser 1 angeord-
net sind. Die Ausrichtung der Messer weicht etwas vom radialen Verlauf im Bezug auf die Welle 8 ab. Uber
eine Offnung 9 im Gehduse 10 wird Schneidgut eingebracht. Das Hackselmesser 1 mit seiner Hartmetallbe-
schichtung 3 wirkt mit der am Rand der Offnung 9 angebrachten Gegenschneide 2 mit ihrer Hartmetallbe-
schichtung 4 zusammen und schneidet das Schneidgut. Da die Schneidkante der Gegenschneide 2 radial
im Bezug auf die Welle 8 ausgerichtet ist, berlihren sich Hiackselmesser 1 und Gegenschneide 2 zuerst in
dem der Weile 8 ndheren Bereich. Beim Fortschreiten des Hackselmessers 1 wandert der Beriihrungspunkt
von Hickselmessers 1, mit der Gegenschneide 2 und damit der Schnittpunkt nach auBen. Dabei wird das
Schneidgut ebenfalls nach auBen verschoben, soda8 am duBeren Lingsabschnitt 12 der Gegenschneide 2
und am &duBeren Abschnitt 11 des Midhmessers mehr Schneidgut geschnitten wird, als in den inneren
Bereichen, sodaB es in diesen Abschnitten 11 und 12 zu einer stdrkeren Abniitzung der Hartmetallbeschich-
tungen 3,4 kommt. ErfindungsgeméB kann deshalb z.B. wie in den Figuren 2 bis 4 dargestellt, die
Hartmetallbeschichtung 23 des Haickseimessers 21 in ihrem duBeren Lingsabschnitt 31 eine gréBere Dicke
haben als in ihrem mittleren Langsabschnitt 33 und in ihrem inneren Lingsabschnitt. Die Dicke der
Hartmetallschicht 23 ist im #duBeren Lingsabschnitt 31 des Hickselmessers 21 mit d2 bezeichnet und
insbesondere in den Figuren 2 und 3 erkennt man deutlich, daB die Dicke d2 gréBer ist als die Dicke d1 der
Hartmetallbeschichtung 23 im mittleren Lingsbereich 33 des Hickselmessers 21. Die Hartmetallschicht 24
der Gegenschneide 22 weist im vorliegenden Beispiel Uber die gesamte Lénge der Gegenschneide 22 eine
konstante Dicke auf. Die Bewegungsrichtung des Messers 21 ist durch den Pfeil 40 dargestslit.

Eine weitere Ausflihrungsform der Erfindung ist in Fig. 5 dargesteilt. Hier sind mehrere Hartmetall-
schichten 56,7 Ubereinander auf dem Hackselmesser 41 aufgebracht, wobei im Bereich der gréBten
Schneidgutmenge zB. vier Schichten Ubereinander vorgesehen sind, wohingegen am anderen Ende, wo
wenig Schneidgut anfélit, nur eine Schicht vorgesehen ist. Die Hartmetallschichten 5,6,7 bilden gemeinsam
die Hartmetalibeschichtung 43 des Hickselmessers 41. Natlrlich kdnnen Uber die Linge des Hickselmes-
sers 41 mehr als drei Abstufungen vorhanden sein, und die Stufen kdnnen entsprechend abgeschrigt
werden, um eine gute Schnittqualitdt zu erhalten. Die Hartmetallschichten 5,6,7 kdnnen zB. eine Dicke von
je 0,1 mm haben. Die Dicke der Hartmetallbeschichtung 44 der Gegenschneide 42 im gezeigten Beispiel ist
konstant.

SchiieBlich ist in Fig.6 eine Ausfiihrungsform der Erfindung dargestelit, bei der die Hartmetallbeschich-
tung 53 des Hackselmessers 51 Uber eine gesamte Linge die gleiche Dicke aufweist. Die Gegenschneide
52 weist eine Ausnehmung 58 auf, in die eine komplementdre Hartmetalleiste 54 eingesetzt ist. Die
Hartmetalleiste 54 ist keilférmig und die Ausnehmung 58 weist in jeder Lingsposition auf der Gegenschnei-
de 52 eine Tiefe auf, die der Dicke der Hartmetalleiste 54 an dieser Lingsposition entspricht. Deutlich
erkennt man, da8 die Dicke d3 der Hartmetalleiste 54 am duBeren Lidngsabschnitt 61 der Gegenschneide
52 grbBer ist als die Dicke d4 am mittleren Langsabschnitt 63.

Es k&nnen gleichzeitig Messer und Gegenschneiden mit unterschiedlicher Beschichtungsdicke einge-
setzt sein. Dies ist besonders sinnvoll, da eine unterschiedliche Beanspruchung der Schneidkanten meist
sowohl bei den Messern als auch bei der Schneidleiste auftritt.

Patentanspriiche

1. H&ckselvorrichtung zum Héckseln von Schneidgut mit Hackselmessern und einer mit den Hickselmes-
sern zusammenwirkenden Gegenschneide, wobei die Hackselmesser und die Gegenschneide im
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Bereich ihrer Schneidkanten jeweils Hartmetallbeschichtungen aufweisen und die im Betrieb der
Vorrichtung zwischen jeweils einem HZickselmesser und der Gegenschneide befindliche Menge an
Schneidgut Uber die Linge der Gegenschneide bzw. des Hickseimessers variiert, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Dicke der Hartmetallbeschichtung (3,4,23,43,54) auf der Gegenschneide (2, 52)
und/oder dem Hickselmesser (1, 21, 41) Uber die Lidnge der Gegenschneide (2, 22, 42, 52) bzw. des
Hickselmessers (1, 21, 41, 51) variiert.

Hickselvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Dicke der Hartmetalibe-
schichtung (3,4, 23, 43, 54) auf der Gegenschneide (2, 52) und/oder dem Hickselmesser (1,21, 41) in
jenem Lingsabschnitt (11, 12, 31, 61) der Gegenschneide (2, 52) bzw. des Hackselmessers (1, 21, 41),
in weichem die gro8te Menge an Schneidgut ist, bis zu dreimal so groB ist, wie in dem Ubrigen
Langsabschnitten.

Hzckselvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da8 die Hartmetallbeschich-
tung (34) auf der Gegenschneide und/oder dem Hickselmesser (41) aus mehreren Ubereinanderliegen-
den Hartmetallschichten (5,6,7) besteht und daB die Anzahl der Ubereinanderliegenden Hartmetali-
schichten (5,6,7) lber die Linge der Gegenschneide bzw. des Hickselmessers (41) variiert.

Hackselvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Hartmetallbeschich-
tung (54) wie an sich bekannt eine mit der Gegenschneide (52) und/oder dem Hickselmesser
verbundene Hartmetalleiste (54) ist, die iiber die Linge der Gegenschneide (52) bzw. des Héckselmes-
sers keilférmig ist.

Héckselvorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die keilformige -Hartmetalleiste
(54) in einer komplementir ausgefiihrten Ausnehmung (68) in der Gegenschneide (52) bzw. dem
Hickselmesser angeordnet ist.

Hackselvorrichtung nach einem der Anspriiche 1,24 oder 5, dadurch gekennzeichnet, da8 sich die
Dicke der Hartmetallbeschichtung (23) auf der Gegenschneide und/oder dem Hédckselmesser (21)
kontinuierlich veréndert.

Hiezu 3 Blatt Zeichnungen
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