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ORIGINAL KLEEMANN

SCHLAGLEISTEN

OPTIMALES BRECHERGEBNIS FUR IHREN ERFOLG

Die Einsatzbereiche eines KLEEMANN Prallbrechers reichen
von der klassischen Natursteinverarbeitung Uber das Recyc-
ling von Baurestmassen bis hin zu Mining-Anwendungen.
Dabei stehen vor allem zwei Aufgaben im Fokus: Die Stand-
zeit der Schlagleiste erhéhen und die Betriebskosten senken.
Den wirtschaftlichen Betrieb sichert nicht nur der reine
Schlagleistenpreis, sondern hauptsachlich die richtige
Schlagleiste fur die entsprechende Anwendung.

Nur so erzielt der Prallbrecher ein optimales Ergebnis.



VORTEILE / FAKTEN / ANWENDUNG

Beim Zerkleinerungsprozess hangt der Verschlei3 von zahl-
reichen Faktoren ab, deren Wechselwirkungen untereinander
oftmals nur schwer zu analysieren sind. Dazu gehéren:

> Wahl der Zerkleinerungsparameter

> Material (Festigkeit) der Schlagleiste

> Form

Auch das Beschickungsverhalten und der Brecherfillstand
beeinflussen die Schlagleisten-Standzeit.

KLEEMANN bietet fir jeden Einsatzzweck die Schlagleiste aus
dem passenden Werkstoff an. Da die Qualitat des Verschleil3-
gusses Uberwiegend zur Lebensdauer beitragt, arbeitet
KLEEMANN nur mit renommierten Giel3ereien zusammen,

die die strengen Fertigungsstandards, wie etwa Tests zur
Gussqualitdt und Kontrolle der MaBhaltigkeit, beachten.

Die GieBereien garantieren die Einhaltung der erforderlichen
Toleranzen durch die modernen Fertigungsprozesse.

Die richtige Auswahl der Schlagleiste, entsprechend

des zu brechenden Materials, der Fremdkérper und der
AufgabegroBe, sichert die gewiinschte Leistungsfahig-
keit und ein wirtschaftliches Brechen des Prallbrechers.

PARTS AND MORE COMPACT
SCHLAGLEISTEN

Diese Broschiire informiert Sie Giber die verschiedenen

Schlagleisten und gibt lhnen Tipps zur Wartung sowie
dem rechzeitigen Austausch. Mit dem Leitfaden finden
Sie die passende Schlagleiste fur lhre Anwendung.




ORIGINAL KLEEMANN
KOMPONENTEN

DER SCHLAGLEISTEN

Die Schlagleiste profitiert neben ihrer Form
von den Eigenschaften ihrer jeweiligen Komponenten:

> Einein Rotordrehrichtung zugewandte Schrage sorgt fur
den langen Erhalt der Schlagkante und damit zur besseren
Zerkleinerung Uber einen langen Zeitraum.

> Die seitlichen Bohrungen sichern die einfache und
schnelle Handhabung beim Drehen oder beim Wechsel
der Schlagleiste.

> Die riickseitig angebrachte Nase sorgt fur eine ideale
Einleitung der Fliehkrafte in den Rotor (nur bei C-Shape).

> Die Klemmbkeile fixieren die Schlagleisten und sichern
die Auflage auf den Kontaktfldchen des Rotors. Die bear-
beitete Klemmflache bietet auf der ganzen Lénge exakte
Passgenauigkeit bei verringerter Bruchgefahr.
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KLEEMANN Prallbrecher sind je nach BrechergréBe und An-
wendung mit unterschiedlichen Rotoren ausgestattet. Die
Anzahl der eingebauten Schlagleisten hangtin erster Linie
von der Brechraumgeometrie und dem damit verbundenen
Einzugsverhalten zusammen.

Bei kleineren Brechraumgeometrien (<1100 mm Einlaufbreite
mit <1100 mm Rotordurchmesser) kommen Rotoren mit zwei
oder drei Schlagleisten zum Einsatz. GréBere Brechraum-
geometrien (>1200 mm mit gréBerem Rotordurchmesser
>1200 mm) werden zur Erhéhung des Einsatzspektrums mit
Rotoren ausgestattet, die vier Schlagleisten besitzen. In der
Mehrzahl der Anwendung werden diese Rotoren mit zwei
hohen und zwei niedrigen Schlagleisten betrieben.




ORIGINAL KLEEMANN
GEOMETRIE

DER SCHLAGLEISTEN

Je nach Baureihe der Maschinen kommen unterschied-
liche Schlagleistenformen zum Einsatz. KLEEMANN bie-
tet drei verschiedene Formen an: X-Shape, S-Shape und
C-Shape.

Die X-Shape Schlagleisten befinden sich in der MR 100,

MR 122, MR 150 und MR 170. Diese werden seitlich in den
Rotor hinein geschoben und hierdurch in horizontaler Rich-
tung fixiert. Im Gegensatz zu den anderen Systemen liegen
die Schlagleisten locker im Rotor. Der Einsatz von hoch ver-
schleil3festen Schlagleisten, z.B. Chromstahl oder Chromstahl
mit Keramikeinlage, ist bei dieser Befestigungsvariante auf-
grund der erhdhten Bruchgefahr nicht zu empfehlen.

Bei den S-Shape Schlagleisten, die in der MR 130 verbaut
werden, kommt ein neu entwickeltes Klemmsystem zum Ein-
satz. Die Schlagleisten werden mit Klemmkeilen spielfrei mit
dem Rotor verbunden, wodurch sich die Bruchgefahr bei
hoch verschlei3festen Schlagleisten, z.B. Chromstahl oder
Chromstahl mit Keramikeinlage, reduziert. Die Schlagleisten
kénnen im Gegensatz zu den X-Shape Schlagleisten von oben
montiert und demontiert werden.

Fir die EVO-Generation wurde die Form weiterentwickelt
und ist als C-Shape bekannt. Die Fixierung der Schlagleisten
am Rotor erfolgt hierbei Uiber die Nase der Schlagleiste. Diese
sind an dieser Stelle dicker gestaltet, sodass der Klemmquer-
schnitt im hochbelasteten Bereich gestérkt wird. Zudem wird
durch die spielfreie Fixierung die Schlagenergie optimal auf
den Rotor tUbertragen, was die Bruchgefahr bei hochver-
schleif3festen Chromstahl-Schlagleisten nochmals erheblich
senkt.
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1 > X-Shape
2 > S-Shape

3 > C-Shape

Der Werkstoff, aus dem die Schlagleisten gegossen
werden, kénnte fiir alle Formen identisch sein, ist hin-

gegen in der Praxis nicht immer empfehlenswert. Bedingt
durch die unterschiedlichen Formen und Befestigungs-
systeme ergeben sich verschiedene Einsatzbereiche.




ORIGINAL KLEEMANN
SCHLAGLEISTEN-METALLURGIE

In der Praxis haben sich unterschiedliche Werkstoffe zur Her-
stellung von Schlagleisten bewéahrt. Die Manganstéhle, Stahle
mit martensitischen Gefuge (im Folgenden martensitische
Stéhle genannt), Chromstéhle sowie die Metallmatrix-Ver-
bundwerkstoffe (MMC: Metal Matrix Composites, z.B. Kera-
mik), in denen die verschiedenen Stéhle mit einer speziellen
Keramikart kombiniert werden.

1 > Manganstahl
2 > Martensitischer Stahl

3 > Chromstahl

4 > Martensitischer Stahl mit Keramikeinlage
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Schlagbestandigkeit im Vergleich

zur VerschleiBfestigkeit

hoch

Schlagbestindigkeit

N\

gering [ VerschleiBfestigkeit :"> hoch

B Manganstahl

B Martensitischer Stahl

B Martensitischer Stahl mit Keramikeinlage

B Chromstahl mit Keramikeinlage
Chromstahl

Eine steigende Verschleilbestandigkeit (Harte) des Stahls
gehtin der Regel mit einer sinkenden Belastbarkeit (Schlag-
bestandigkeit) des Materials einher.



ORIGINAL KLEEMANN
SCHLAGLEISTEN-METALLURGIE

MANGANSTAHL

Die VerschleiBbestédndigkeit von Manganstahl mit austeniti-
schen Geflge beruht auf dem Phédnomen der Kaltverfesti-
gung. Die Schlag- und Druckbelastung erzeugt an der Ober-
flache eine Aufhartung der austenitischen Struktur. Die
Ausgangshérte von Manganstahl liegt bei ca. 200 HV

(20 HRC, Harteprifung nach Rockwell). Die Schlagzéhigkeit
liegt bei ca. 250 J/cm?2

Dabei kann die Ausgangshérte nach der Kaltverfestigung auf
eine Betriebshérte von bis zu ca. 500 HV (50 HRC) steigen. Die
tiefer liegenden, noch nicht aufgehérteten Schichten sorgen
dabei fur die hohe Zahigkeit dieses Stahls. Tiefe und Harte
der kaltverfestigten Oberflache sind von der Anwendung und
der Mangan-Stahlsorte abhangig. Die verfestigte Schicht
kann eine Tiefe bis zu ca. 10 mm erreichen.

Der Manganstahl hat eine lange Historie. Heute kommt dieser
Stahl Gberwiegend bei Brechbacken, Brechkegeln und Brech-
ménteln zum Einsatz. Im Prallbrecher ist der Einsatz von Man-
gan-Schlagleisten nur bei sehr gering abrasivem und sehr
groBem Aufgabematerial zu empfehlen (z.B. Kalkstein).

MARTENSITISCHER STAHL

Martensit ist ein komplett kohlenstoffgesattigtes Eisen, das
bei sehr schneller Abkiihlung entsteht. Erst durch die an-
schlieBende Warmebehandlung wird dem Martensit Kohlen-
stoff entzogen, was die Festigkeit und Verschleif3eigen-
schaften verbessert. Die Harte dieses Stahls liegtim Bereich
von 44 bis 57 HRC und die Schlagzéhigkeit zwischen 100 und
300 J/em?2.
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Martensitischer Stahl liegt somit beziiglich Harte und Z&hig-
keit zwischen Mangan- und Chromstahl. Er kommt dann zum
Einsatz, wenn die Schlagbeanspruchung zu gering ist, um
den Manganstahl kalt zu verfestigen und/oder eine gute
VerschleiBbestandigkeit, kombiniert mit einer guten Schlag-
beanspruchung, bendtigt wird.

CHROMSTAHL

Bei Chromstahl liegt der Kohlenstoff chemisch gebunden als
Chromkarbid vor. Die VerschleiBbesténdigkeit des Chrom-
stahls basiert auf diesen harten Karbiden der harten Matrix,
wodurch die Bewegung von Versetzungen behindert wird,
was fUr eine hohe Festigkeit und gleichzeitig geringe Zahig-
keit sorgt. Um eine Versprédung des Materials zu verhindern,
mussen die Schlagleisten warmebehandelt werden.

Dabeiist darauf zu achten, dass die Parameter Temperatur
und Glihzeit exakt eingehalten werden. Chromstahl hat fir
gewohnlich eine Harte von 60 bis 64 HRC und eine sehr gerin-
ge Schlagzahigkeit 10 J/cm?2.

Um Briiche von Chromstahl-Schlagleisten zu vermeiden, diir-
fen keine unbrechbaren Bestandteile im Aufgabegut vorkom-
men.




ORIGINAL KLEEMANN
SCHLAGLEISTEN-METALLURGIE

METALLMATRIX-VERBUNDWERKSTOFFE

Metallmatrix-Verbundwerkstoffe, auch MMC: Metal
Matrix Composites, kombinieren die widerstandsfahige
Metallmatrix mit der extrem harten Keramik. Dabei werden
pordse Vorkérper aus Keramikpartikeln hergestellt. Die
metallische Schmelze durchdringt dann das pordse kera-
mische Netzwerk. Die Erfahrung und das Wissen liegen hier
im GieBverfahren, indem zwei unterschiedliche Materialien,
Stahl mit einer Dichte von 7,85 g/cm?3 und Keramik mit einer
Dichte von 1-3 g/cm?3, zusammengebracht werden und eine
gute Durchdringung (Infiltration) erfolgt.

Diese Kombination macht die Schlagleisten besonders ver-
schleiBfest bei gleichzeitig hoher Schlagzahigkeit. Mit Schlag-
leisten aus Verbundwerkstoffen kann in dem Bereich der
Keramik gegeniiber dem Martensitischen Stahl eine drei- bis
funffach héhere Standzeit erreicht werden.

1 > Keramikpartikel

2 > Grundkérper
(Martensit oder Chromstahl)




VORTEILE / FAKTEN / ANWENDUNG

> Unterschiedliche Anordnung der Keramikeinlagen im Grundkérper

Vorteile von Schlagleisten mit Keramikeinlage:

> Sehrverschleilbestandig

> Hohe Schlagbestandigkeit (abhangig vom Basismaterial)

> Hoéhere Standzeit als bei herkdmmlichem Stahl und damit
geringere Kosten pro Tonne

—

Infiltration

mit Metall
> Porése > Metallmatrix-
Keramik Verbundwerkstoff
Vorkérper (MMC)




ORIGINAL KLEEMANN
VERSCHLEISS

AN SCHLAGLEISTEN

Die Brechwerkzeuge unterliegen abhangig von verschiede-
nen Einflussfaktoren einem mehr oder minder starkem Ver-
schleiB.

Verschmutzungen, falsche Montage oder nicht-baugleiche
Elemente anderer Hersteller beeintrachtigen nicht nur die
Produktivitdt und/oder Brechleistung, sondern kénnen die
Befestigungssysteme des Rotors schadigen. In extremen
Fallen kommt es zu Briichen, die massive Schaden am Prall-
brecher nach sich ziehen.

Zu den haufigsten Griinden fiir eine ungewohnt kurze

Lebensdauer von Schlagleisten zéhlen:

> Anbackungen von Brechgutim Wirkungsbereich der
Schlagleiste

> Wabhl der falschen Schlagleiste fir das zu brechende
Material (siehe Einsatzempfehlung, Seite 40-41)

> Nicht anwendungsgerechte Einstellung der Maschinen-
parameter (wie Rotordrehzahl oder Brechverhaltnis)

WAS IST VERSCHLEISS?

VerschleiB entsteht durch den Druck zweier Elemente
aufeinander (z.B. zwischen Schlagleiste und zu brechendem
Material) unter Auftreten einer Relativbewegung. Dabei 3sen
sich kleine Partikel aus der Oberflache beider Elemente.

Beim Brechprozess ist der wichtigste VerschleiBmechanismus
der abrasive Verschleif3. Hinzu kommt ErmidungsverschleiB,
da die Brechwerkzeuge zahlreichen Druck- oder Schlagbelas-
tungen ausgesetzt sind.

Durch Kontaktmechanik treten Spannungen und Deformatio-
nen auf, sodass sich die auftretende Abrasion verstarkt, wenn
der Gegenkérper wesentlich harter und rauer als der Grund-
koérper ist oder wenn einzelne harte Partikel (gebunden oder
ungebunden) in den Gegenkdrper eingedriickt werden.
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Lebensdauer erh6hen heif3t:

> aufeine griindliche, tégliche Reinigung zu achten,

> eine regelméBige Kontrolle der Schlagleisten durch-
zuflihren, um Abnutzungen oder Beschadigungen recht-
zeitig entgegenwirken zu kénnen,

> regelmaBige Wartungen und Uberpriifungen des
gesamten Brechergehauses durchzufihren,

> eine einsatzgerechte Auswahl der Schlagleisten zu treffen,

> alle Maschinenparameter passend zur Anwendung
einzustellen (Drehzahl, Spalt etc.).

Korrekte Montage der Schlagleiste:

> Prifen des Verschmutzungsgrads und eventuelles
Entfernen von lose aufliegendem Schmutz auf Rotor,
Schlagleisten und den Spannvorrichtungen.

> Verwendung hilfreicher Werkzeuge und geeignetem
Hebezeug fur die Hebevorrichtung, z.B. Flaschenzug.

> Rotor nur mit Rotordrehvorrichtung drehen.
Rotorsicherung nicht entfernen.




ORIGINAL KLEEMANN )
EINFLUSSFAKTOREN FUR DEN

VERSCHLEISS AN SCHLAGLEISTEN

Bei der Beurteilung der Standzeit einer Schlagleiste sind
neben dem Schlagleistenmaterial noch weitere Einflussfak-
toren zu berlcksichtigen. Die Abbildung zeigt die Hauptein-
flussfaktoren und deren Gewichtung auf den jeweiligen
Schlagleistenverschleif.

Allgemein lassen sich die verschiedenen Einflussfaktoren,
die jeweils in einer Wechselwirkung zueinander stehen, in
verschiedene Kategorien einteilen.

Einflussfaktoren fiir den Verschleif3

B Aufgabematerial B Feuchtigkeit des Materials: 12%
(Gesteinseinfluss): 45 %

I Brechverhiltnis: 8% I Verhiltnis von oberer zur
Rotordrehzahl: 20 % unteren Schwinge: 5%

Feinanteile im Brecher: 10%
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Ero e =

Materialbezogene Faktoren:
Abrasivitat

Brechbarkeit

KorngréBe

Kornform

Feinanteile

Feuchtigkeit

Unbrechbare Bestandteile

VVVVVVYy

Maschinen-/prozessbezogene Faktoren:
Brechverhaltnis

Verhaltnis von oberer zur unteren Prallschwinge
Rotordrehzahl

Art der Beschickung

Siebbespannung am Vorsieb

Verunreinigung im Brechraum

V V VYV VYV

Anwendungs-/bedienungsbezogene Faktoren:
> Kontinuitét der Beschickung

Richtige Einstellung der Maschinenparameter
Rechtzeitiger Austausch der VerschleiBteile
Wahl der richtigen Schlagleisten

vV V.V



ORIGINAL KLEEMANN )
EINFLUSSFAKTOREN FUR DEN

VERSCHLEISS AN SCHLAGLEISTEN

FAKTOR AUFGABEMATERIAL

Der wichtigste Faktor bezogen auf den Schlagleistenver-
schleif3 ist die Beschaffenheit des zu brechenden Materials.
Die Grenze zwischen dem wirtschaftlichen und dem un-
wirtschaftlichen Arbeitsbereich ist flieBend. Naturgesteine
unterliegen natirlichen Schwankungen und kénnen je nach
Vorkommen auch gravierende Unterschiede aufweisen.

Das Diagramm dient als Leitfaden. Der griin dargestellte
Bereich kennzeichnet das wirtschaftlich optimale Anwen-
dungsspektrum von Prallbrechern. Die gelb dargestellten
Materialien sollten durch KLEEMANN genauer analysiert wer-
den. Die Materialien im roten Bereich sind in der Regel nicht
wirtschaftlich mit einem Prallbrecher zu verarbeiten.

Um hohe VerschleiBBkosten zu vermeiden, muss das zu

brechende Material hinreichend analysiert werden.
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Anwendungsspektrum
Ton
Kohle
Erz
Basalt
Gabbro
Schlacke
Quarzit
Andesit Asphaltaufbruch
Gneis
Porph
orpnyr armierter
Beton
Diabas
Granit unarmierter
Beton
Sandstein
Schiefer
Schiefer
Keramik
Dolomit Ziegel
Kalkstein Bauschutt
Naturgestein Recycling
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EINFLUSSFAKTOREN FUR DEN
VERSCHLEISS AN SCHLAGLEISTEN

FAKTOR ROTORDREHZAHL

Tipps zur Drehzahleinstellung des Rotors:

> Mit mittleren Drehzahlen beginnen (nur bei EVO-Serie),

> Materialfluss beobachten,

> KorngréBe und Feinanteil im Endkorn beobachten,

> Rotordrehzahl unter Berlicksichtigung von Materialfluss
und Endproduktqualitat veréndern.

Eine Erh6hung der Rotordrehzahl fiihrt:

> in der Regel zu héherem VerschleiB3 an Schlagleisten,
Prallschwingen und SchleiBblechen,

> zutendenziell hdherem Feinkornanteil,

> in einigen Fallen zu mehr Leistung.

Rotor- Anteil

Verschlei3 | Feinanteil

geschwindigkeit Uberkorn

Niedrig ’ ’ f
Hoch 4 4

4 Tendenz zu hohen Werten § Tendenz zu niedrigen Werten
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EINFLUSSFAKTOREN FUR DEN
VERSCHLEISS AN SCHLAGLEISTEN

FAKTOR BRECHVERHALTNIS

Das maximale Zerkleinerungsverhaltnis als Verhaltnis aus
Aufgabekornung (1) zu Ausgangskdrnung (2) hadngtim
Wesentlichen von den physikalischen Eigenschaften des Auf-
gabematerials ab. Dabei ergeben sich folgende Richtwerte:

Theoretischer
Zerkleinerungsgrad bei

Aufgabematerial :
utgabematena Beachtung der maximalen

AufgabegroBe

Kalkstein, Bauschutt

.15:1
unarmiert, Asphalt e
Stahlt?eton (je nach Betonglite ca. 10:1-15:1
und Eisengehalt)
Mittelhartes Naturgestein ca.18:1
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FAKTOR BRECHERKONFIGURATION

Rotoren mit zwei oder drei Schlagleisten werden immer mit
hohen Schlagleisten bestlckt und sind universell einsetzbar,
vor allem bei hdufig wechselnden Materialien.

Rotoren mit vier Schlagleisten werden meist mit zwei hohen
und zwei niedrigen Schlagleisten betrieben, damit sich die
maximale AufgabegréBe bei maximalem Brechverhaltnis ver-
arbeiten lasst. In Féllen, bei denen die AufgabegrofBe

<250 mm betrégt, kann der Rotor fiir eine gezielte Zerklei-
nerung ausgestattet werden, z.B. auf ein Endprodukt bis

10 mm mit vier hohen Schlagleisten. Bei gleichzeitiger
Erhéhung der Rotordrehzahl wird der Zerkleinerungseffekt
weiter vergroBert.

Hierbeiist zu beachten, dass der VerschleiB an Schlagleisten,
BrecherschleiBauskleidung und Prallschwingen erheblich
zunimmt. Sind Schlagleistenbestiickung und Rotordrehzahl
nicht optimal auf das Aufgabematerial abgestimmt, kommt
es zu UberméaBigen VerschleiB und eine reduzierte Aufgabe-
leistung durch ein verschlechtertes Einzugsverhalten.

Schlagleisten- 2 x hoch

konfiguration 2 x niedrig

kleiner als groBerals

Aufgabegrofie ST 0-400 mm
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EINFLUSSFAKTOREN FUR DEN
VERSCHLEISS AN SCHLAGLEISTEN

FAKTOR SPALTVERHALTNIS

Um den Materialfluss und eine gleichmé&Bige Fullung der
Brechkammer zu gewahrleisten, ist das Verhaltnis aus oberem
und unterem Brechspalt korrekt zu wahlen.

Ein nicht richtig eingestelltes Verhiltnis fiihrt zu
erh6htem VerschleiB3 an den Schlagleisten und den
Brechwerkzeugen:
> Oberer Brechspalt:

ca. 30% der maximalen AufgabegréBe (1).
> Unterer Brechspalt:

100% der gewiinschten EndkorngréBe (2).
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Beispielrechnung - Ermittlung des Spaltverhéltnisses:
Werte: Zielkdrnung: 0-45 mm, AufgabegréBe: 0-600 mm

>

V V VYV

Prifung Brechverhaltnis (600:45 = 13,33)

Einstellung unterer Brechspalt = 45 mm

Oberer Brechspalt 30% von 600 = 180 mm
Feinanpassung des Spaltes zur gewiinschten Endkérnung
Beobachtung des Uberkornanteils: Ist dieser hoher als
10-15% des Aufgabematerials, sollten die Brechspalten
entsprechend verringert werden.

FAKTOR VORABSIEBUNG - FEINANTEILE IM BRECHER

Je nach Beschaffenheit des Aufgabematerials sollte, um den
Brecher zu entlasten und den Verschlei3 zu reduzieren, eine
aktive Vorabsiebung erfolgen. Durch die Absiebung des Auf-
gabeguts gelangt weniger klebriges Feinmaterial und weni-
ger verschmutztes oder bindiges Material in den Brecher,
wodurch der Verschlei3 reduziert wird.
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VERSCHLEISSBEISPIELE

SCHLAGLEISTEN

Zustand:
Systematischer seitlicher Verschleil3 der Schlagleiste

Mogliche Ursache:

> Hoher Feinanteil im Aufgabegut

> Inhomogenes Aufgabematerial

> Verunreinigter Brechraum: Durch die Anbackungen steigt
der reibende Verschleif3 an der Seite

Losung:
> Tagliche Kontrolle des Brechraums und ggf. Reinigung
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Zustand:
Zentrierender Verschleil3 der Schlagleiste

Mogliche Ursache:

> Unzureichende Fiillung der Brechkammer mit vermehrt
grobem, groBen Aufgabegut

> Inhomogenes Aufgabematerial

Lésung:

> Kontinuierliche Beschickung des Brechers

> Anderung der Einstellparameter an der Aufgaberinne
> Bagger, RadlagergréBe prifen
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VERSCHLEISSBEISPIELE

SCHLAGLEISTEN

Zustand:
Starker einseitiger VerschleiB3 der Schlagleiste

Mégliche Ursache:

> Verstirkte Uberkornriickfihrung durch falsch
eingestelltes C.S.S. (geschlossene Spaltweite)

> Maschine nicht waagerecht positioniert

> Materialzufuhr durch die Aufgaberinne zu gering

Lésung:

> Nivellierung der Anlage

> Kontinuierliche Beschickung

> Korrektes C.S.S. einstellen und damit Uberkornanteil
reduzieren
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Zustand:
Schlagleistenbruch

Mogliche Ursache:

Nicht die passende Schlagleiste fir die Anwendung
Unbrechbare Bestandteile im Aufgabematerial
AufgabegréBe zu grof3

v

VvV VYV

Verwendung von nicht maBhaltigen Schlagleisten

Lésung:

> Anwendungsgerechte Schlagleiste auswéhlen
> Original KLEEMANN Produkte einsetzen

> AufgabegréBe reduzieren



ORIGINAL KLEEMANN
VERSCHLEISSBEISPIELE

SCHLAGLEISTEN

VerschleiBmechanismen

> @
3
> P

1 > Schlagbeanspruchung 3 > VerschleiBprofil

2 > Reibbeanspruchung

VERSCHLEISSBEISPIELE SCHLAGLEISTEN
MIT KERAMIKEINLAGEN

Die Schlagkante erféhrt ihren HauptverschleiB durch den
Schlagkontakt mit dem Brechgut. Die Keramikeinlage redu-
ziert den Kerb- und Reibverschleil3 an der Oberseite der
Schlagleiste. Die wabenformigen Keramikstrukturen, die
durch den GieBprozess automatisch in die Schlagleiste
eingebracht werden, sind erst nach einigen Betriebsstunden
sichtbar. Wenn die Keramikeinlage vollstandig verschlissen
ist, verhélt sich der Verschlei3 wie bei einer Schlagleiste
ohne Keramik.

RICHTWERT

Ob die Keramik-Schlagleiste die gewlnschte Wirkung bringt,
zeigt sich, wenn sich die Keramik zum Tragermaterial wie im
dargestellten Bild absetzt. Ist hier ein Unterschied ersichtlich,
dannist der Vorteil der Keramik spiirbar.
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WARTUNG UND WECHSEL
DER SCHLAGLEISTEN

Die richtige Beurteilung des SchlagleistenverschleiBes ist die
Voraussetzung flr den wirtschaftlichen Betrieb einer Prall-
brecheranlage. Ein Schlagleistenwechsel zum richtigen Zeit-
punkt garantiert erfolgreiches Arbeiten und senkt erheblich
die Betriebskosten.

Die Schlagleisten verschleiBen haufig nicht gleichmaBig Gber
die gesamte Breite. Die VerschleiBgrenze ist erreicht, wenn an
einer Stelle der Schlagleiste das angegebene Mindestmal
erreichtist (siehe Bild 2).

Die Schlagleisten sind symmetrisch geformt und kénnen
daher nach Erreichen der VerschleiBgrenze gewendet
werden:

Prallbrecher laut Betriebsanleitung &6ffnen.
Anlagenkomponenten und Dieselgenerator ausschalten.
Rotor sichern.

VerschleiBgrenze an allen Schlagleisten sichtprifen.
Schlagleisten auf Risse und Ausbriiche sichtprifen.
Gegebenenfalls Schlagleisten wenden bzw. wechseln.

VV VYV VY

Bitte beachten Sie, dass ein zu spates Wechseln zu einem
erhéhten VerschleiB am Rotor und der Schlagleisten-
befestigung fiihrt. Hierdurch entstehen teure Folgesché-

den und lange Stillstandszeiten der Maschine. Neben einer
erforderlichen Erneuerung der Rotorpanzerung (Hart-
auftragsschweiBBung) werden héufig auch die Klemmbkeile
fir die Schlagleistenbefestigung beschadigt.
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1 > Schlagleiste mit starkem
Verschleil3

2 > VerschleiBgrenze betrdgt
15-20 mm
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WARTUNG UND WECHSEL

DER SCHLAGLEISTEN

Allgemeine Hinweise zum Wechsel der Schlagleisten:

> Zur Grobreinigung des Brechraums empfiehlt es sich,
den Brecher einige Minuten mit sauberem grobstiickigen
Material zu beschicken.

> Schlagleisten immer mindestens zu zweit ein- und aus-
bauen.

> Immer geeignetes Hebezeug und Anschlagmittel ver-
wenden.

> Brechspalt vor dem Schlagleistenwechsel ganz auffahren,
um nach dem Einbau neuer Schlagleisten eine Kollision
zwischen Schlagleiste und Schwinge zu vermeiden.

> UnsachgemaBes Wechseln der Schlagleisten kann zu
Schaden am Brecher fiihren.

> Rotor nur mit ordnungsgemaB eingebauten Schlagleisten
betreiben.

> Schlagleisten immer nacheinander wechseln.

> Schlagleisten auch tauschen, wenn nur eine Schlagleiste
gebrochen ist.

> VerschleiB3 durch zu spéaten
Wechsel der Schlagleisten
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> Vor dem Einstellen des finalen Stands kurzzeitig Maschine
mit héchster Drehzahl betreiben (bei EVO 1800 U/min),
dann Keilklemmung tUberprifen und gegebenfalls Schrau-
ben nachziehen.

> Spannschrauben der Spannvorrichtungen immer mit
Spannscheiben versehen. Nach ca. zwei Betriebsstunden
Spannschrauben nachziehen.

> Vorsicht: Ein ungesicherter Rotor kann zu schweren
Verletzungen fiihren. Daher: Sicherheitshinweise
beachten!

Eine detaillierte Beschreibung zum Wechsel der Schlag-

leisten finden Sie in der Betriebsanleitung der jeweiligen
Maschine.

> Randzonenverschleil3 am Rotor in Folge
von Abnutzung der Schlagleiste im AuBenbereich
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LEITFADEN ZUR AUSWAHL

DER SCHLAGLEISTE

Der wirtschaftliche Einsatz der Schlagleisten wird durch viele
Faktoren beeinflusst, z.B. Aufgabematerial, Rotordrehzahl,
Feuchtigkeit, AufgabegréBe, Zerkleinerungsverhaltnis. Ermit-
teln Sie mit Hilfe der folgenden Seiten die fir Ihren Anwen-
dungsfall optimale Schlagleiste. Gelangen Sie zu einer Aus-
wahl von verschiedenen Schlagleisten, starten Sie Ihre
Anwendung mit dem wirtschaftlich optimierten Brechwerk-
zeug.

Fragen zur Auswahl anwendungsgerechter Schlagleisten:
(Details siehe rechts und in unseren Einsatzempfehlungen auf
der Folgeseite)
> Welches Material wird gebrochen (z.B. Betonbruch)?
> Wo lasst sich die AufgabegroBe einstufen
(z.B. GroBtkorn 600 mm)?
> Ist das Material kubisch oder plattig?
> In welchem Bereich liegt die Abrasivitat?

Ermittlung der méglichen Schlagleisten:
> siehe Grafik: Einstufung des Aufgabematerials

Uberpriifung der ermittelten Schlagleiste in Bezug auf

die Verfiigbarkeit des Brechertyps:

> Informationen zu unserem Lieferprogramm finden Sie im
Parts and More Katalog oder im Internet unter
www.partsandmore.net.

Ausfiihrung des Materials Benennung KLEEMANN

Manganstahl Manganstahl
Martensitischer Stahl Martensitischer Stahl
MartComp
Martensitischer Stahl MartXpert
mit Keramikeinlage MartXtra
MartPower
Chromstahl Chromstahl
Chromstahl ChromComp
mit Keramikeinlage ChromXpert
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1 > Kalkstein (kubisch)
2 > Asphalt (plattig)
3 > Flusskies (kubisch)

Einstufung der Kornform

> kubisch: B/H < 3 > plattig: B/H > 3

Einstufung der Abrasivitat:

>

VV VYV

nicht abrasiv (0-100 g/t)
gering abrasiv  (100-600 g/t)
mittel abrasiv. (600-1200 g/t)
abrasiv (1200-1700 g/t)
(

sehr abrasiv <1700 g/t)
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LEITFADEN ZUR AUSWAHL
DER SCHLAGLEISTE

Manganstahl

Martensitischer
Stahl

Martensitischer
Stahl mit
Keramikeinlage
(MartComp/
MartXpert)

Martensitischer
Stahl mit
Keramikeinlage
(MartXtra/
MartPower)

Chromstahl

Chromstahl mit
Keramikeinlage
(ChromComp/
ChromXpert)

Einsatzempfehlungen fir Schlagleisten

Ausfiihrung Eigenschaften

Manganstahl wird eingesetzt, wenn eine hohe
Schlagbestandigkeit oder Dehnungsfahigkeit
vorausgesetzt wird. Bei ausreichender Schlagkraft
verfestigt sich der Manganstahl der Schlagleis-

te (Kaltverfestigung) und verringert somit den
Verschleif3.

Dieser Stahl vereint Harte und Schlagbestan-
digkeit, wenn der Einsatz von Chromstahl zu
Bruchschéaden fiihren wiirde. Des Weiteren haben
martensitische Schlagleisten bei Anwendungen mit
abrasiven Materialien eine ldngere Lebensdauer als
Mangan-Schlagleisten.

Die Schlagleiste besteht aus einem martensiti-
schen Korper, der im Inneren mit Keramikeinlagen
verstérkt ist. Dieser Verbundstoff kombiniert

die Harte von Keramik mit den mechanischen
Eigenschaften von Stahl und hat verglichen mit
Schlagleisten aus Einzellegierungen eine 2-4mal so
hohe Lebensdauer.

Die Keramikeinlage ist tiefer und ausgedehnter
eingegossen. Dadurch bleibt die Schlagkante bis
zum restlosen VerschleiB erhalten. Dies bewirkt
eine Erhéhung der Standzeit gegenlber der
MartComp/MartXpert Schlagleiste bei abrasiveren
Anwendungen.

Chromstahl zeichnet sich speziell durch seine
hohe Harte aus und hat den Vorteil, besonders
verschleiBresistent zu sein, wo im Vergleich
Manganstahl und martensitische Stahle schneller
verschleif3en.

Der Verbund zwischen Chromkérper und Keramik-
einlagen sorgtfur ein gleichbleibendes VerschleiB-
profil bei sehr abrasiven vorgebrochenen Materi-
alien, die speziell in Kiesgruben und Steinbriichen
vorkommen.
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- Empfohlene Anwendung

> Beisehrgeringer Abrasivitat, z. B. Kalkstein
> BeisehrgroBer AufgabegréBe

> Beisehrhohem Anteil nicht brechbarer Gegenstande im
Aufgabegutz.B. Eisen

> Bauschutt
> Gesprengter Naturstein

> BeigroBem Aufgabematerial
(abhangig von der Brechereinlaufgeometrie)

> Bauschutt-Recycling mit geringem bis mittlerem Eisenanteil
> Beton

> Naturstein

> Bauschutt-Recycling mit geringem bis mittlerem Eisenanteil
> Beton
> Naturstein

> Asphalt

> Sekundar-Brechstufe, in Naturstein oder Flusskies

> Beikleineren AufgabegroBen

> Sekundar-Brechstufe bei sehr abrasiven Naturstein
oder Flusskies

> Asphalt beikleiner AufgabegréBe

> Frasgut ohne Eisenanteil



ORIGINAL KLEEMANN
LEITFADEN ZUR AUSWAHL
DER SCHLAGLEISTE

Einstufung des Aufgabematerials
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Diabas

Beispiele zur Einstufung des Aufgabematerials
bei der Auswahl der Schlagleisten

Nr. | Aufgabematerial E\r/lnar:].)Aufg
1 Naturstein (weicher Kalkstein) 0-800
2 Naturstein (mittel abrasiver Kalkstein)  0-600
3 Beton (mittel abrasiv) 0-700
4 Asphalt 0-700
5 Flusskies 0-200
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* Zusatzstoff ist entscheidend (Granit, Quarzit, Basalt).

optimierte Bereiche

** Der Einsatz muss Uber eine Materialprobe durch KLEEMANN gepriift werden.
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