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Erlduterungen zu den verwendeten Begriffen
Mahklingen

Grundlegende Untersuchungen zur Schneiden-
theorie von Halmgut [1] sowie zu Form und Abmes-
sungen von Mahklingen [2] haben zu den heute in-
ternational gebrduchlichen Méhklingen gefihrt,
denen auch die vom VEB Werkzeugkombinat
Schmalkalden nach Standard TGL 6005 hergestell-
ten entsprechen. Wesentlich fir die Schneidfdhig-
keit und Schneidhaltigkeit (Standzeit) der M&hklin-
gen sind der Schneidenwinkel {(Watenwinkel), die
Art (glatt oder profiliert, meist gezahnt) sowie die
Hérte und Schérfe der Schneiden (Bild 1).
Verschleifl

Mihklingen verschieiBen durch Schneidenriick-

gang, Ausbrechungen, Ribildung und Bruch.
Grenznutzungsdauer

Mahklingen konnen bis zu einem GrenzmaR (Bild 2)
scharfgeschliffen werden und haben dann nach
dem Verlust der Schneidfihigkeit ihre Grenznut-
zungsdauer erreicht.

Einleitung

In der DDR sind jahrlich rd. 2,6 Mill. ha Ge-
treide- und 4 Mill. ha Halmfutterfliche zu
mahen. Dazu stehen derzeit 18400 Mahdre-
scher, 9920 Feldhacksler, 9260 Schwadmi-
her und 4000 Traktoranbaumahwerke zur
Verflugung [3].

Die Verfiigbarkeit und die Wirtschaftlichkeit
dieser Erntemaschinen werden wesentlich
durch die Schneidfdhigkeit und Schneidhal-
tigkeit der verwendeten Mihmesser be-
stimmt. Je nach Schnittgut und Einsatzbedin-
gungen geht die Schneidfahigkeit hauptsach-
lich durch Schneidenriickgang verloren,
2. B. bei Gras nach 10 ha, bei Feldfutter nach
20 ha und bei Getreide nach 100 ha.

Durch qualititsgerechtes Scharfschleifen der
Méhmesser kann deren Schneidfahigkeit bei
unverminderter Schneidhaltigkeit wiederher-
gestellt werden. Die Ausnutzung der Mih-
messer bis zur Grenznutzungsdauer durch
“wiederholtes Scharfschleifen ist eine Forde-
rung, die sich aus dem Vergleich der Kosten
fur das Scharfschleifen und den Mahmesser-
neupreisen sowie aus materialékonomischer
Sicht ergibt. Im folgenden sollen der Stand
der Technik bei Mihmesserschleifeinrich-
tungen vorgestellt sowie Hinweise zum quali-
tatsgerechten Scharfschleifen von Mahmes-
sern gegeben werden.

Mihmesserschleifeinrichtungen:

in der DDR stellt lediglich der VEB Eisenwerk
Elterlein Schleifmaschinen fir Mahmesser
her. Bekannt sind die automatischen Mih-
messerschleifmaschinen AMS 1/2 fir Dop-
pelmesserschneidwerke (Bild 3) sowie
AMS 1/3 mit verdandertem Schleifkopf flr
Fingerschneidwerke. Besonders bei Doppel-
messern, bei denen ein qualititsgerechter
Scharfschliff (der nur durch maschinelles
Schleifen erreichbar ist) unbedingte Voraus-
setzung fir die Schneidfahigkeit ist, wird die
AMS 1/2 eingesetzt und ist daher in den mei-
sten landwirtschaftlichen Betrieben, die auf-
grund ihrer Bedingungen vorwiegend
Schneidwerke mit Doppelmessern einset-
zen, vorhanden. Da der Bedarf an Mahmes-
serschleifmaschinen nach Aussagen des
Herstellers nicht gedeckt werden kann, wer-
den Mahmesser in der DDR vielfach mit
Hilfsmitteln, wie Handschleifmaschinen
{Winkelschleifer), sowie Rationalisierungs-
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mitteln (meist Halterungen und Fihrungen
fir Handschleifmaschinen) scharfgeschlif-
fen.

Vorteile der AMS sind der automatische Ab-
lauf des gesamten Schleifvorgangs, das
gleichzeitige Schleifen zweier Klingen-
schneiden und die Anpassung der Schleif-
koérper an die toleranz- und abnutzungsbe-
dingte unterschiedliche Lage der Schneid-
kanten. Nachteilig ist, daR sich das Abrun-
den der Klingenspitzen aufgrund federbela-
steter Schleifkérper nicht vermeiden |4Rt.
Auch bei sorgfiltiger Einstellung durch einen
erfahrenen Schleifer ist kein qualititsgerech-
ter Scharfschliff erreichbar. in der AMS wer-
den (Topf-)Schleifkérper Typ 8/50 x 50 x 20
TGL 29-832 NK 16 L ker verwendet.

Héaufige Schwankungen der Hérte von mehr
als einem Hértegrad — der Standard laRt
Toleranzen von +1 Hirtegrad zu - fiihren zu
unbefriedigenden Standzeiten der Schleif-
korper von 1 bis 15 Mahmesserdurchlau-
fen.

Bei der Mahd von Getreide werden in der
DDR die M&hmesser einerseits aufgrund der
unzuldnglichen technischen Voraussetzun-
gen fur das Scharfschleifen und andererseits
wegen einer hohen Schneidhaltigkeit der
eingesetzten Maihklingen B 10/2 (3) z ohne
Nachschliff instand gesetzt, d. h. defekte und
stumpfe Mahklingen werden ausgetauscht.
International werden Mahmesserschleifein-
richtungen angeboten, die einen unter-
schiedlichen Entwicklungsstand-und Mecha-
nisierungs- bzw. Automatisierungsgrad auf-
weisen. Bekannt sind leistungsfidhige auto-
matische Schleifmaschinen, die sich wegen
der Anschaffungskosten nur fur groRere

- landwirtschaftliche Betriebe anbieten, vor-

wiegend aber billige und einfache handbeta-
tigte Schleifvorrichtungen, geeignet fur klei-
nere bauerliche Betriebe.

Bei einer von der dsterreichischen Firma Ra-

sant angebotenen einfachen Ausfiuhrung ei-
ner Mahmesserschieifmaschine (Bild 4) [4] ist

_ein Elektromotor bezuglich einer Auflage-

schiene fur Mahmesser so angeordnet, daf
das von Hand gefiihrte Mdahmesser im vor-
eingestellten  Schneidenwinkel scharfge-
schliffen wird. Durch die M@hmesserfiihrung
von Hand eignet sich diese Maschine nur fiir
kurze Mihmesser, erzielt nur eine geringe

Arbeitsproduktivitdt und bedeutet eine hohe
Belastung fiir den Schleifer.

Eine weitere handbetdtigte Mahmesser-
schleifmaschine wird von der BRD-Firma Bu-
satis (Bild 5) [5} hergestellt. Hierbei wird eine
Universalschleifeinrichtung mit topffor
gem Schleifkdrper verwendet, die auch zv
Schieifen anderer landtechnischer Messer
einsetzbar ist. Sie ist schwenkbar in dem fur
die unterschiedlichen Mahmesser erforderli-
chen Schneiden- und Klingenwinkel und ver-
schiebbar langs der Klingenschneiden auf ei-
nem Laufwagen angeordnet. Dieser ist langs
des aufgespannten Mdhmessers von Klinge
zu Klinge verschiebbar. Mit dieser bewihr-
ten und soliden Konstruktion {6] konnen alle
Typen von Midhmessern scharfgeschliffen
werden. Auch diese Maschine hat eine
durch die Handbetétigung bedingte geringe
Arbeitsproduktivitat.

Ebenfalls von der 6sterreichischen Firma Ra-
sant wird eine automatische Mahmesser-
schleifmaschine [7] angeboten. Der mit ei-
nem Laufwagen gekoppelte Elektromotor mit
gerader Schleifscheibe wird automatisch

langs des aufgespannten Mihmessers mit

Hilfe einer vorgegebenen Teilung auf der
Laufschiene von Klinge zu Klinge gefiihrt.
Der Schleifvorgang der jeweiligen Klingen-
schneide lauft ebenfalls automatisch ab.

Die Steuer- und Bedieneinheit befindet sich
auf dem Laufwagen, wobei die Bedienung
sich im wesentlichen auf die Einstellung von
Schleifdruck und Schieifkérperdrehzahl be-
schrankt. Vorteile dieser Maschine sind der
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-geringe Bedienaufwand und die hohe Ar-

beitsproduktivitét.

Zusammenfassend wird der Stand der Tech-

nik folgendermaRen gewertet:

— Fir landwirtschaftliche GroRbetriebe —
wie sie in der DDR vorherrschen — sind
nur leistungsfahige « automatische Mah-
messerschleifmaschinen geeignet.

- Vorteilhaft sind Schieifmaschinen, bei de-
nen der Schleifkopf langs des Mé&hmes-
sers verfahren wird, da sie nur den Platz
fir die Méahmesserlinge bendtigen,
Schleifmaschinen mit beweglichem Mah-
messer dagegen mindestens die doppelte
Méahmesserlange.

— AuBer bei der AMS erfolgt bei keiner der
bekannten Mahmesserschleifmaschinen
eine Anpassung des Schleifkérpers an die
toleranz- und abnutzungsbedingte unter-
schiedliche Lage und Kontur der
Schneiden.
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Probleme und Hinweise

Zum Scharfschleifen ist es empfehlenswert
und bei der Verwendung von Mahmesser-
schleifmaschinen unerldBlich, die Mahmes-
ser vorzubereiten. Neben Sduberung umfaft
das Vorbereiten Auswechseln beschadigter
und deformierter Klingen sowie — wenn not-
wendig — Richten des Messerriickens.

Ein Richten der durchgangig zwischenstu-
fenvergiteten Mahklingen, wie sie in der
DDR ausschlieBlich hergestellt werden, ist
nicht moéglich. Verzogene oder verbogene
Mahklingen, die eine Abweichung von der
Ebene groRer als 0,5 mm aufweisen, missen
ausgetauscht werden — eine Forderung auch
des Standards TGL 6005, die eine wesentli-
che Voraussetzung flir die Schneidfdhigkeit
gerade bei Doppelmessern ist. Durch fol-
gende grundsétzliche Fehler beim Scharf-
schleifen der Mahklingen wird die Schneid-

fahigkeit nur ungeniigend wiederhergestellt
bzw. die Schneidhaltigkeit gemindert:

— thermische Uberlastung der Schneide
Sie zeigt sich im Anlassen (Anlaffarben)
der Schneide und wird durch zu hohen
Schleifdruck oder ungeeignete Schieifkor-
per verursacht. Es kommt zum Hartever-
lust der Méhklinge und damit zum vorzei-
tigen Verschleif3.

— Abrunden der Klingenspitze

Bei konstant eingestellter Schleifkraft (z. B.
Federbelastung des Schleifkorpers)
kommt es an der Klingenspitze durch Ver-
ringerung der Kontaktfliche zum Anstei-
gen des partiellen Schleifdrucks und so-
mit zum erhohten Materialabtrag. Eine ge-
radlinige bzw. leicht konkave Schneidfa-
higkeit bis zur Klingenspitze ist Vorausset-
zung der Schneidfdhigkeit.

~ Gratbildung
Grat bildet sich beim Schleifen in Rich-
tung Schneidkante und mindert die
Schérfe. '

— Schliff nicht senkrecht zur Schneidkante
Je spitzer der Winkel zwischen Schneid-
kante und Schleifriefen ist, um so haufiger
kommt es zu mikroskopischen Ausbre-
chungen der Schneidkante und somit zur
Verringerung der Schérfe [1].

— Schneidenwinkel nicht eingehalten
Eine Veranderung des Schneidenwinkels
durch das Scharfschleifen mindert die
Schneidfahigkeit bzw. die Schneidhaltig-
keit [2].

Ein verbesserter Schleifkopf fur die AMS,
mit dem das Abrunden der Klingenspitze ver-
mieden wird und bei dem ein geeigneter
Schleifk6rper hoher Standzeit Verwendung
findet, wurde 1983 im Forschungszentrum
fir Mechanisierung und Energieanwendung
in der Landwirtschaft Schlieben erfolgreich
erprobt [8]. Daneben werden kinftig weitere
Entwicklungsaktivitdten zur Erleichterung
und zur Verbesserung des Nachschleifens
von Mahmesserklingen eingeleitet.
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