Mahdrusch — Fit in die Ernte

Wartung und Vorbereitung des Mahwerkes: Praxistipps fur die Schnittkomponenten
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Der Beitrag des Mahsystems bzw. des gesamten Schnittsystems zur Gesamtleistung eines Mahdreschers ist hoch.
In der Praxis wird diese Tatsache jedoch haufig vernachléssigt. Solange keine Teile brechen, werden
Messerklingen und Mahfinger oft langer als ratsam gefahren, mit negativen Folgen: Verschlissene und falsch
eingestellte Schneidwerkelemente am Mahdrescher verschlechtern das Arbeitsergebnis und erhéhen die Gefahr
von Verlustzeiten durch stockenden Gutfluss, Vibrationen und langsamere Fahrgeschwindigkeiten. Die
schlimmsten Folgen sind Stillstandzeiten durch Briiche und Reparaturen auf dem Feld. Da machen sich
Investitionen in vorbeugende Wartung und Ersatzteile besonders bezahilt.

In jedem Mahsystem erbringen besonders diese vier Komponenten zusammen Hdéchstleistungen: Messerklingen
bzw. Mdhmesser — Messerfuhrung — Mahfinger — Messerantrieb.

Man muss immer das Gesamtsystem Schnitt betrachten. Ist eine Komponente verschlissen, dann werden die
anderen starker gefordert, der Krafteinsatz seitens des Messerantriebs steigt. Die Empfehlung, das Schnittsystem
besser zu warten, gilt fir Schmiedesysteme wie auch fiir Schumacher Méahsysteme. Die Auspragung und
Beurteilung von Verschlei® sind an den Mahsystem-Typen verschieden, da die Systeme unterschiedlich
ausgestattet sind und arbeiten.

Schumacher Mahsystem und Schmiedesystem: Zwei
Schnittkonzepte fir die Ernte

Weltweit sind hauptsachlich zwei unterschiedliche Mahsystemtypen an Mahdrescher-Schneidwerken im Einsatz:
Das Schumacher Mahsystem und sogenannte Schmiedesysteme. Diese unterscheiden sich vor allem in der
Beschaffenheit des Mahfingers, des Schnitts und der Messerfuhrung.

Das Schumacher Mahsystem EasyCut Il besteht fur alle Schneidwerkstypen weltweit aus den gleichen
standardisierten Komponenten. Diese sind untereinander kompatibel. Zudem kann das Schumacher Mahsystem
an Schneidwerke, bei denen es nicht von Herstellerseite aus serienmafig eingebaut ist, nachgerustet werden.

Schumacher Mahsystem EasyCut Il: Weltweit gleiche
Komponenten

Schmiedesysteme unterscheiden sich in der Form der Mahfinger und Druckdaumen von Hersteller zu Hersteller
und sind spezifisch an die jeweilige Mahdreschermarke gebunden. Eine Kompatibilitat von Maschine zu Maschine
ist bei Schmiedesystemen nicht gegeben.

Technisch basiert der Schumacher Schnitt auf dem Stahlméahfinger, der sowohl mit der Unter- als auch Oberlippe
der Méhfinger an der Winkelschiene verschraubt ist und somit eine sehr hohe Stabilitat sowie eine obere und
untere Gegenschneide hat. Der Schnitt des Mahmessers erfolgt abwechselnd an der oberen und unteren
Fingerlippe, wozu die Messerklingen abwechselnd oben- und untenschneidend montiert sind — der sogenannte
Schumacher Wechselschnitt. Diese Anordnung in Kombination mit der Messerfihrung aus Fihrungsplatten und
kugelgelagerter Rollenfuhrung ergeben, so der Hersteller, einen stabilen, ruhigen Messerlauf auch unter schweren
Bedingungen. Zudem ist das EasyCut Il System wartungsarm. Einmal montiert, kann man das System ohne
weitere Einstellungen wahrend des Ernteeinsatzes fahren.



Schmiedesysteme

Die oben offenen Méahfingerlippen der Schmiedesysteme kdnnen bei Schadeinwirkung eher abbrechen. Dieses
Schadbild ist leicht zu erkennen. Die Messer in Schmiedesystemen schneiden immer unten, d.h. sie sind alle gleich
montiert. Zur Stabilisierung des Mahmessers werden Druckdaumen/Niederhalter eingesetzt, die das Messer gegen
die Scherkrafte im Schnitt gerade halten. Diese Druckdaumen sind starr und erfahren durch die Messerbewegung
einen standigen Verschleil3. Ein Nachstellen der Druckdaumen wéahrend des Ernteeinsatzes ist daher regelmaRig
erforderlich.

Aufgrund der unterschiedlichen Bauweisen und Schnittkonzepte zeigen die Systeme auch unterschiedliche
Verschlei3- und Schadsymptome. Der Beitrag zeigt im Folgenden die wichtigsten Tipps auf, um eine sachgerechte
Diagnose Uber den Zustand des jeweiligen Mahsystems und die richtigen Wartungsmafnahmen fur den
kommenden Ernteeinsatz durchfiihren zu kénnen.

Generell gilt: Bei nattrlichen VerschleiBsymptomen von Messerklingen, wie abgenutzte Zahne, Briiche
oder Riefen, sollte mit einem Austausch nicht allzu lange gewartet werden. SparmalBnahmen an dieser
Stelle haben negative Einflisse auf die Schnitt- und Flachenleistung im Mahdrusch.



Schnittkonzept
Schmledesystam

Schnlttkonzept
Schumacher
Easy Cut Il

Abgenutzte Zahnung

Ein haufig auftratendas Ve rschleiBsymptom wird oft falsch intz rpretiert:
spitz zugelaufene Klingenzdhne, Diese sind nur vermeintlich scharf. Dig
Zahnibergange sind ausgewaschen und stumpf. Halme werden aufge-
spiebit, anstatt geschnitten und beim Hubwechsal in den Mahfinger gezo-
gen. Erhihter Kraftaufwand, aine starke Belastung dar Antrisbsale menta
und Vibrationen sind diz Folge.

Verstopfung vermeiden, Klinge wechsaln,

Dariiber hinaus kinnen Messerklingan Schadan aufzaigen, die darauf
hirmeeisan, dass Einstallungan ader VerschiziBgrade von weitaran
Komponantan im Schneidwerk nicht stimman.

Formveranderung der Klingenricken

Starke Schnittkrafte balasten das Messer an der hinteren Klingankanta.

Wahrend die Klinganverzahnung selber noch relativ wenig abgenutzt ist,

zaigt der Klinganriichken starken Abrieb. Das lasst darauf schlizben, dass

diz Klingenfilhrung nicht intaktwar und evtl. schon [Enger nicht getauscht

wurde. [as Masser kippt so baim Schnitt.

Messerfihrung prifen. Beim Schumacher System Rollen
flhrung nachristen,

Unglelcher Verschiels
Dia Messarklings zeigt an der rechtzn Verzahnung einan graferan Var-
schleifi als an dar linken. Die Klinga [Guft nach links optimal in dan Mah-
finger ein und schneidet das Erntzgut mit Hilfe der Gegenschneide, Der
Hubwag nach rechts reicht jedoch nicht aus, Die Halme werdsn ga-
quetscht anstatt geschnitten, dar Verschlzit steigt.
Dar Hubwechsel stimmt nicht und der Messerantrieb muss
(iberpriift wardan,

Ut RN Rundlicher Elnschlag
Achtung: Bei zu tisfer Haspelstallung kinnen gerade dis fink=n im mittle-

ran Bereich leicht ins Mahsystem schlagen. Diese Einschidge fihren nicht
nur zum Ausbruch der Klingzreahne (die oft noch im Stahlhaspeinkan
steckzn), sondarn badeuten Bruchgafahr fir Massar und Antrisb.

m Bruchgafahr vermeiden, Haspelpositien pritfan!

Verzahnungsvariante

Wichtig ist auch die Verzahnung, Hier gibt es die beiden verbreitatan Va
riantzr; fain {14 tpi) und grobe {11 tpi] Zahnung, Mit der feinan Verzah-
nung {14 tpi mit 25 Zahnan je Schnaidkantz) kann man grings und da-
mit feuchtes Emtegut besser schneidan und auch nachts langer arbaitan.

Besonderheiten im Schumacher Mahsystem EasyCut Il



Messerklingen

Im Schumacher Mahaystam sind dis
Klingan wachsa [seitig montiert, d.h. die
Schnittkanta zeigt einmal nach untan und
einmal nach oben, da der Schumacher
Mahfingareine obera und untere Gegen- R
schnieide hat. Original Messerklingzn fir S
dizses Mahsysten sind immer durchge-
hartet. Sie brechen bei (berbalastung und i ]
schonen so die Mahfingar. Befestigt sind
diz ProCut Klingan mit Schrauben. 5o kin- y
nen sie bei der Wartung und im Em stfall T
ainfach gtauscht wardan, =

Gewelteter Schnittspalt

Ein neusar Mahfingar hat ein §ffnungsmak von 2,8 bis 4,2 mm. Der Ver-
schleifl ist bis zu einer A ufweitung des Spaltes auf 5,4 mm alzeptabel.
Danach sollte der Finger ausgetauscht werden, denn dann baginnt das
hMesser im Schnittspalt zu ,schwimmen®. Die abgerundeten Schnittkan-
ten kinnen die Halme nicht mehr prazise haltzn und schnaiden. Aus die-
sam Grund bietat Schumacher einan simplen VerschleiBprifer an, der
mittals aines Prifkeils eine einfache Diagnose zuldsst.

Tipp VerschleiBpriifer nutzenl

Stiitzkante abgenutzt
Dig Messarfihrung wird leiderzu oft vernachlassigt. Werden Klingan
oder Manfingar gewechsalt, dann sollten die Fihrungsplatten gleich mit
g priift warden. Diese dienen als Rickenstites fir das Mahmesser, das
beim Fahren nach hinten gedriickt wird.
Flacht der 20°-Winkal an der Fihrungsplatta ab, schigt das Messer im
Schnittspalt hinund her, der Varschilgi aller Kampongnten nimmt 2o,
Das Messer ist ohne Halt, die Fihrungsplatte muss
ausgetauscht werdan.

Szktlonalmesser

Im Ersatztzilgeschift sind Selktionalmes-
sar fir EasyCut 11 Systeme erhaltlich, dia
mehrera Yorteile bisten. Ein geteilles Mes-
ser ist im Versand deutlich ginstiger, zu-
dem sind auch Lagerung und Montags
einfacher. Schumacher bietat die Sektio-
nalmessar 0 an, dass die [angste Sektion
ma. 2,60 m batragt.

Mahfinger

Dar Stahlmahfinger im Schumacher Sys-
tem wird beidseiti am Messarbalken
verschraubt Erist sehr stabil und bricht
ralativ selten. Damit bleibt 2in Besatz an
Mahfingern in der Regel die gleiche Zait
gameinsam im Einsatz. Der Varschiaib
flhrt weniger zu Bruch als zu nachlassen-
der Schnittkraft, denn bei dizsem Mah-
fingam kommt es auf den Verschieif des
Schnittspaltes an.

Verbogene Mahfingersplize

Die Deformation hat Auswirkung auf den Schnittspalt Dieser ist durch
die Krafteirmvirkung im worderen Bereich zusammengedrickt und varauft
nicht mehr parallel. Das Messer lauft somit im Schnittspalt heib.
m Der Mihfinger muss unbedingt ausgetauscht werden.

ET3 Rollenfihrung nachriisten

Die kuge|pelagertz Rollenfiihrung fihrt den Klinganricken. Der Drucktzller
rotiert reibungsfrei mit der Messerbewegung. An dar Klinganspitze wirken
untzr Belastung zusatzliche Zugkrafte nach untan, somit will die Klings
kippen. Dieser Krafte gleicht die Rolle aus und halt das Messar im Schnitt-
spalt gerade. In jedzm Echneidwerk mit Schumacher MEhsystem sind die
Rollen nachristbar. Man rechnet mit einer Rolle flr jo vier Mahfingar.

Messerklinge Couctleler_
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Mesiemicien
Fruhrurugepl:tte_-"l




Fazit

Mit einer intensiven Wartung und dem rechtzeitigen Austausch der Ersatzteile kann die Leistung des Schneidwerks
deutlich verbessert werden. Es empfiehlt sich, bei Ersatzteilen auf Qualitat und Passgenauigkeit zu achten.
Ersatzteile der OEM sowie der Spezialisten sind stets mit dem entsprechenden Logo gepragt. Nur fur solche Teile
kann auch der technische Service der Hersteller sowie die Beratung angefordert werden. Sind alle Komponenten
gewartet und sauber aufeinander abgestimmt, erhoht sich die Schnittleistung sowie die Schnittqualitat. Das ist die
beste Voraussetzung fir hohe Flachen- und Durchsatzleistungen im Méhdrusch.

Messerklingen Sektlonalmesser

Klingan in Schmiedesystamen sind groftenteils induktiv gehartat, d.h. a3 Fir &chmiedesysteme gibt es verschiedena Anbieter, danunter im Har-
wird nur der Randbereich der Klinga gehartat, im Kem bleibt das Material delsbereich die Radura-Technik fir Sektionalmessar, die auch im 2,60 m-
waich, Der Machizil hiarbei ist, dass sich die Klinge bei Krafeinwirkung Karton versandfahig ist.

werbizgan kann und durch die Verformung den Mahfinger beschadigt.

Messerklingsn sind im Schmiedesystam alla mit der Schnittkante nach

untzn montiert und schneiden daher auf ainer Ebena. ""Fﬂ,_.-r-"
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Mihfinger mit Messerfllhrung

Schmiedefinger werden an der Winkelschiena nur untan werschraubt. Mur
die untere Fingerippe dient als Gegenschnaide, die obera halbe Lippe
der MessarfUhrung. £udem ist im Schmiedefingarein Stegim hinteran
Teil integriert, dar das Messarwvan hintan sttt

Nlederhalter/Druckdaumen

Schmiedesysteme arbaiten mit staren Miadarhaltam, die vor allem durch
den Abrigb bei dar Messerbewegung verschiziden. Dervordere Bereich
des Druckdaumens halt das Mahmesser nach unten, da es sich durch dia Integrierte Messerflhrung verschllssen (&)
Scherkraft nach oben driicken will Die Abnutzung des Stegs muss geprift und bei Verschieif der Schmisda-
fingar ganz ausgatauscht warden.

m Schmiedefinger ersetzen
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Abnutzung des Nlederhalters

Wenn die Mahfingar gewechselt werden, solltan auch die Niederhalter

mit erneusrt werden, andzmfalls erfahren die neuen Finger und auch dis CocL -8 Mahfinger gebrochen (b)

Klingzn einen ethihten Varschizif. Bai Ubarbeanspruchung brachen Schmiedefinger in dar Ragel. Die obe-
ra Fingerlippe ist offen und kann bai Kollisionan mit Steinen im Feld ab-
m Miederhalter austauschenl garissen werden.

m Dar Schmiedafinger muss ersetzt werden!

Besonderheiten bei Schmiedesystemen
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