Hochbeanspruchte Schmiedestiicke in Landmaschinen

Von Dipl.-Ing. Horst Loewen, Ennepetal

In der Landwirtschaft werden die mei-
sten Maschinen besonders stark bean-
sprucht. Die Maschinenteile, die im Bo-
den oder am Erntegut die eigentliche
Arbeit verrichten, werden seit jeher ge-
schmiedet, und die immer mehr auf
Hochleistung konstruierten modernen
Landmaschinen sind ohne qualitativ

hochwertige  Schmiedesticke nicht
denkbar.
Bodenbearbeitung

So unterliegen z. B. die Bodenbearbei-
tungsgerate wie Pflug und Egge und ei-
ne Vielzahl Uber die Zapfwelle angetrie-
bene Bodenbearbeitungsmaschinen ei-
ner Uberaus intensiven VerschleiBbean-
spruchung durch die schmirgelnde Wir-
kung des Erdreichs. Der Widerstand
des oft sehr harten, nicht selten mit gro-
Beren Steinen durchsetzten Bodens
bringt erhebliche, zum Teil schlagartige
Belastungen, die von den Geréten ohne
Schaden aufgenommen werden mds-
sen. Die am meisten beanspruchten
Teile der Bodenbearbeitungsgeréte
sind daher geschmiedet (Bild 1). Nur
Schmiedeteile kbnnen die hohen Bela-
stungen aushalten und damit eine wirt-
schaftliche Bodenbearbeitung gewahr-
leisten. Der stetige Fortschritt in der
Landmaschinentechnik, gekennzeich-
net durch immer héhere Traktorleistun-
gen und bei den modernen Eggen
durch immer schnellere Kreis- oder
Ruttelbewegungen der Zinken, war und
ist nur dadurch méglich, daB Schmiede-
stiicke eingesetzt werden, die den Bela-
stungen ideal angepaBt werden kdén-
nen.

Erntebergung

Nicht ganz so ins Auge fallend wie
bei den Bodenbearbeitungsmaschinen,
aber doch genauso bedeutend, ist die
Verwendung von Schmiedestliicken in
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den Erntebergungsmaschinen wie z. B.
Mahmaschinen, Kartoffelrodern und La-
dewagen. An zwei ausgewdhiten Bei-
spielen soll nun im einzelnen gezeigt
werden, wie sich Schmiedestlicke als
wichtige Bauteile von Erntebergungs-
maschinen bewéhren.

Mahfinger

An sogenannten Maéahbalken (Bild 2)
sind an einer besonderen Schiene bis
zu 40 Mahfinger verschraubt, in deren
Schlitz ein M&ahmesser sehr schnell hin-
und herbewegt wird. Die Mahfinger ha-
ben die Aufgabe, das Schneidgut, ohne
daB es abknickt, sauber bis zum Mes-
ser zu fUhren, und sie bilden die jewei-
lige Gegenschneidkante zum Messer.
Mahfinger sind geschmiedete Prazi-
sionsteile (Bild 3). Sie mussen mit gro-
Ber MaBgenauigkeit gefertigt werden,
damit das Messer in ihnen einwandfrei
laufen kann. Die Spitzen missen so
hart sein, daB sie sich nicht verbiegen,
wenn sie vor einen Stein stoBen. Sie
missen aber auch so zdh sein, daB sie
nicht gleich abbrechen. Eine hohe Ver-
schleiBfestigkeit wird ebenfalls voraus-
gesetzt.

Ein sauberer Schnitt, vor allem bei wei-
chem Schneidgut wie z. B. Gras, ist nur
gewahrleistet, wenn die Spitze sehr
spitz, schlank und glatt ist. Die Schnitt-
fiachen der Mahfinger brauchen eine
hohe Harte, damit sie auch nach lange-
rem Einsatz noch scharf bleiben. Alle
Finger missen Uber lange Zeit zuverlas-
sig arbeiten, damit eine stdrungsfreie
Ernteeinbringung maoglich ist. Alle diese
Anforderungen erfillien Gesenkschmie-
destiicke aus Vergitungsstahl, die mit
sehr engen MaBtoleranzen hergestellt
werden. Nur noch der Schlitz muB
spanabhebend in den Mahfinger einge-
arbeitet werden. Die Spitze wird feinst-
geschliffen. Durch gezielte Wé&rmebe-

Bild 1: Eggenzinken

handlung erreicht man die erforderliche
Festigkeit und Zéhigkeit des Werk-
sticks. Die Spitzen und Schneidkanten
werden in geeigneter Weise gehértet.
Fallweise sind die Schneidkanten auch
fein gezahnt, oder es werden besonde-
re Schneidplatten in den Schlitz einge-
nietet. Bei hdchsten Qualitétsanforde-
rungen ermdglicht das Gesenkschmie-
den eine wirtschaftliche Herstellung der
Mahfinger.



Blld 2: Mahbalken

Bild 3: Mahfinger

Blld 4: Messerkopf

Messerkdpfe

Ebenfalls am Méhbalken (Bild 2) finden
wir ein weiteres Schmiedestick, an das
besonders hohe Anforderungen bezlig-
lich MaBgenauigkeit, Festigkeit und Ver-
schleiBwiderstand gestellt werden, und
zwar den Messerkopf (Bild 4). Er ist am
Messer befestigt und bewegt dieses in
den Schneidschlitzen der Mahfinger hin
und her.

1000 bis 1600 Doppelwechsel pro Mi-
nute bedeuten eine duBerst hohe dyna-
mische Beanspruchung. Es entstehen
dabei erhebliche Spitzenbelastungen
auf Zug, Schub und Biegung. AuBerdem
eine sehr hohe VerschleiBbeanspru-
chung.

Besonders zu erwédhnen ist, da der
Messerkopf an seinen Gleitflachen
nicht geschmiert werden darf, weil sich
sonst Sand dort festsetzt und eine
»Schleifpaste” mit starker Schmirgelwir-
kung entsteht.

Der Messerkopf muB alle genannten
Belastungen gut aushalten. Er muB da-
bei sehr schlank sein und darf nur eine
geringe Masse haben, weil er dem Ern-
tegut nicht zu sehr den Weg versperren
darf und er hohen Beschleunigungen
ausgesetzt ist.

Auch hier haben sich nur geschmiedete
Teile bewdahrt. Durch die Verwendung
von Gesenkschmiedestlicken aus Stahl
konnen die Wanddicken klein gehalten
werden, und trotzdem erreicht man
durch genau abgestimmte Wéarmebe-
handlungsverfahren, unter anderem
durch Induktionshérten der VerschleiB-
flachen, ein Produkt, das den hohen Be-
lastungen verschiedenster Art zuverlas-
sig standhalt.

Der Messerkopf wird so genau ge-
schmiedet, daB z. B. die an ihm befindli-
che Gelenkkugel keine spanabhebende
Bearbeitung mehr erfordert.
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