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Das sollten "Sie" vom HOCHLEISTUNGS-DOPPELMESSER-SCHNEIDWERK wissen -
seine Pflege, Instandhaltung und notwendigen Kontrollen !

DOPPELMESSER-SCHNEIDWERKE SIND ANDERS !

Sie erbringen immer eine hohere Leistung, wenn Sie die Pflege- und Instond-
haltungsarbeiten regelmdBig durchfthren. Der dofir erforderliche geringe

Zeitaufwand macht sich bezahlt durch

- storungsfreies und ziigiges Arbeiten
- saubere Miharbeit

- Kraftstoff- und Zeiteinsparung

Achten Sie besonders auf folgendes:

- auf gerade Messer mit fluchtenden,
gut geschliffene Klingen

- richtige Stellung der Messerfihrung

- ~auf regelmisBige Versorgung der
Antriebsteile mit Schmiermitteln,
und natUrlich empfehlen wir, alle
nachfolgend aufgefihrten Hinweise
aufmerksam zu lesen -
dann werden Sie Freude haben an lhrem

HOCHLEISTUNGS-DOPPELMESSER-SCHNEIDWERK
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. ANLEITUNG 5840 213 80 R~
EIN- UND AUSBAU DER MAHMESSER

Schutzhandschuhe tragen !

1) Méhmesser ausbauen

Fuhrungsarme hochklappen. (Bild 1)

Obermesser mit beiden Handen fassen und mit kleinen
Kippbewegungen nach vorne herausziehen. (Bild 2)

Untermesser mittels Schraubendreher oder @hnlichem
Werkzeug aus den Fihrungsarmen herausheben. (Bild 3)

Bild 3 °




Untermesser mit beiden Hdnden fassen und mit kleinen
Kippbewegungen nach vorne herausziehen. (Bild 4)

Beide Midhmesser in Klemmschutz eingelegt ablegen.

Bild 4

2) Mdhmesser einbauen

Mit "gewuBt wie" und etwas Ubung werden Sie wie folgt zurechtkommen:

Nur gerade und scharfe Messer einbauen.

Klemmschrauben 16sen (Bild 5) und herausziehen. Beide Exzenter-
bolzen herausnehmen und in Messermitnehmer stecken. (Bild &)




Untermesser mit kleinen Kippbewegungen einschieben; dabei soll der
Exzenterblzen so gedreht sein, daB der aufgeschlagene Kdrner nach

oben zeigt. (Bild 7)

Alle Mess~rpilze in Fthrungsarme einrasten. Klemmschraube
einstecken.

i)

Bild 7

Obermesser mit kleinen Kippbewegungen einschieben; dabei soll -
ebenfalls der Exzenterbolzen so gedreht sein, daB der eingeschlagene
K&rner noch oben zeigt. (Bild 8)

K lemmscht aube einstecken. FUhrungsormé zurlickklappen.

Bild 8




3) Einstellen der Klingenauflage

Sie mussen jetzt auf jeden Fall die Klingenauflage einstellen.
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Die Klemmschrauben sind noch geldst.

Antrieb in Hubendstellung drehen, damit die untere Klemmschraube
fur nachfolgende Arbeit zugdnglich ist.

Den unteren Exzenterbolzen so drehen, bis spurbar die leichteste

Drehstellung erreicht ist. Dann Klemmschraube festdrehen (Bild 10).
Nun den oberen Exzenterbolzen (Bild 9) ebenfalls drehen, bis spurbar
die leichteste Drehstellung erreicht ist und donn auch diese Klemm-

 schraube festdrehen.

Jetzt kénnen Ober- und Untermesser zueinander tuschierend gleiten
und auch das Untermesser Uber die Messerauflage.

Bild ¢

Bild 10




Das sollten "Sie" vom HOCHLEISTUNGS-DOPPELMESSER-SCHNEIDWERK wissen -

seine Pflege, Instandhaltung und notwendigen Kontrollen !

WARTUNG DES SCHNEIDWERKS

Mshmesser:

AusgerUstet mit gehtirteten Messerriicken und 2-fach gehdrteten Messerklingen bedurfen Sie besonderer
Pflege und Kontrolle.

Die Mdhmesser mUssen immer gerade sein.
Die einzelnen Klingen mussen unbedingt fluchten.
Nur scharfe, gut geschliffene Messer arbeiten einwandfrei.

In den Bohrungen der Fuhrungsarme muB Fett sein (F und G).

F G "

1

1-2mm

Die Klingen muUssen Uberall tuschierend aufeinanderliegen (L 1).
Die Klingen lassen sich richten, ebenfalls die MesserrUcken.
Die Klingen stehen im Winkel von - 5,5% zur Fléche des Balkenruckens (E ).

Klingen mit abgenutzten Pilzen (L 2) rechtzeitig austauschen, die Messerfuhrungsarme kdnnen auf
solchen Pilzen nicht mehr funktionssicher arbeiten.
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Schneidwerk reinigen

Nach Beendigung der Arbeit Schneidwerk gleich mit Wasserstrahl reinigen, anschlieBend alle Lagerstellen
und Messerklingen fetten. Wird Uber einen lingeren Zeitroum nicht gemtht, Messer ausbauen und in
Klemmschutz eingelegt unfallsicher in einem trockenen Raum aufbewahren. Klappring zurUckkloppen,

domit Feder und Lagerung entlastet werden (F).

Mitnehmer:
mit spielfreien Gelenklagern und einstellbarem Exzent

Fett erfolgen. Beschadigte Dichtungen sofort austausc
VerschleiBl zeigen, unbedingt beide Teile ersetzen.

erbolzen. Nachschmierung sollte mit druckfestem J
hen. Wenn der Mitnehmerbolzen oder das Gelenklag



fur eine saubere und stérungsfreie Maharbeit.

L Klingen vorne nicht abrunden (P).

Das sollten "Sie" vom HOCHLEISTUNGS-DOPPELMESSER-SCHNEIDWERK wissen -

seine Pflege, Instandhaltung und notwendigen Kontrollen !
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Das Schleifen der Mdhmesser ist von groer Bedeutung

Schutzbrille tragen !

- Schleifen nur auf geeigneter Maschine z.B.
BUSATIS-Rasant, MERZ, KOMAG, Hartmann.

. - Klingen durfen nicht hei werden, sie sind unbrauchbar (ausgegluht und weich), wenn sie blau angelaufen sind.

- S'chneiden, nicht im Bogen schleifen (P).
- Gut und richtig geschliffene Klingen (siehe Abb. Q).

Eatimt £

- Schleifgrat -mit Hondstein abziehen.

ZweckmiBigerweise wechselt man die Messer satzweise. -
Deshalb ist ein zweiter Messersatz pro Schneidwerk
immer zu empfehlen.

A Wird nicht gemiéht, mUssen die Klingen mit einem Messerschutz obgedeckt sein.

MesserfUl;rugg

Die oberen Fuhrungsarme (E) sind als Blattfedern ousgebildet und in wortungsfreien Gummiblocks gelagert. Die
unteren Fuhrungsarme (G) bilden eine Einheit mit Haolter und Logerung. Diese Speziallager sind auf Lebensdaver
mit Fett versorgt und halten das Messer auf der Hohe zum Balkenriicken und ouf der richtigen Hohe zu den

Schuh- bzw. AbschluBmesserplatten.

Voraussetzung fur gute Schnittleistung:

- der untere Fihrungsarm (G) darf (z.B. durch Anfchren an feste Hindernisse) nicht verbogen sein. Die richtige
Stellung ist vorhanden, wenn Unterkante Messerriicken ca. 1 mm tiefer als Unterkante Balkenriicken steht.

“+» Kontrolle mittels Lineal (G) und Schablone (K 2) siehe letzte Seite. (Anstelle Schablone empfehlen wir auch

- ein Neuteil.aus dem Ersatzteilloger).

maxImm J

- Nach langerer Gebrauchszeit kann es vorkommen, da die Klingen des Obermessers zu denen des Untermessers
vorstehen (Abb. H). Mehr als 1 mm ist nicht zuldssig, und eine Korrektur wird notwendig. Also: Die oberen
Arme sind entsprechend kiirzer zu biegen. Eine solche Misglichkeit zeigt Abb. J. Abb. K1 zeigt maBstabgetreu
die Ursprunglonge und -form (siehe letzte Seite). :



[ R o AR s e 6 5 Lo e

Das sollten "Sie" vom HOCHLEISTUNGS-DOPPELMESSER-SCHNEIDWERK wissén -

BUSATIS

seine Pflege, Instandhaliung und notwendigen Kontrollen !
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Der Druck der oberen Arme ouf das Messerpaar ist werks-
seitig auf 120 - 140 N (12 - 14 kp) eingestellt. Eine Ver-

stellung des Drucks durch Verschieben des Gummiblocks
im Halter ist nach Losen der Klemmschraube mdglich,
ober nur selten sinnvoll. Lediglich nach mehr als 100
Betriebsstunden und nach Anfohren on feste Hindernisse
und bei Reparaturen bedarf-die Druckeinstellung einer
Uberprisfung.

Uberprisfung der Druckeinstellung 120 - 140 N (die zuvor
unter "Aus- und Einbouv der Mhmesser" und "Messer-
fuhrung" genannten Voraussetzungen sind erfullt).

Mghmesser ousbauen. Fuhrungsarme schlieBen. Vordere
Unterkonte Fuhrungsarm muB8 ca. 1 mm tiefer als
Unterseite BalkenrUcken stehen, damit bei eingebauten

Messern der Druck stimmt. Kontrolle mit Lineal (Abb. F).
Ist eine Druckkorrektur notwendig, Schrauben der Klemm-

schellen 18sen (F 1) und die Gummiblocks h8her oder
tiefer schlogen, bis die richtige Lage erreicht ist.

Messerfihrungsplatten

Diese Platten haben die Aufgabe, ein Hochspringen urd
Verbiegen der Messer zu verhindern, wenn Steine oder
andere nicht zu schneidende Dinge ins Messer kommen.

- Die Nase (B 1) der Platte soll immer bis zu den Niet-
kdpfen reichen, dobei ober den RUcken nicht berthren.
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- Die Longldcher dieser Plotte gestatten eine genaoue

Einstellung.

- In den Endstellungen der Messer liegen die Messer cm
senkrechten Teil der Messerfihrungsplatte on.

STORUNGEN UND IHRE ABHILFE

St¥rung:

--Schnittleistung nimmt plétzlich ob

Stérung:
- Schnittgut setzt sich zwischen die
Messer

Stérung:

- Klingenspitzen des Untermessers
arbeiten sich in die Klingen des
Obermessers ein

Stsrung:

- Klappern ouf der Lénge des
Schneidwerks

Sf&ifungi

- Klingen liegen nicht aufeinander

Stérung:

- FUhrungsarme <pringen aus den
Pilzen des Untermessers

- Messer sind stumpf -
weiterfahren ist sinnlos

Ursaoche:

- Messer sind stumpf -

- Messer sind nicht gercde
- Klingen fluchten nicht

- Untere Arme verbogen

Ursache:

- Obermesser stehen zu weit
vor dem Untermesser

Ursache:

- Ein oder mehrere untere
Fihrungsarme liegen nicht
auf den Pilzen des Unter-
messers

Ursache:

- Klingen oder Messer ver-
bogen, Messerricken
verdreht

Ursache:

- Fuhrungsarme verbogen

Abhilfe:

- Messer oustouschen oder schleifen,
Grat mit Handstein abziehen

Abhilfe:

- Messer oustauschen oder schleifen

- Messer ausbauen und richten

- Klingen richten

- Untere Arme richten (Abb. J, Kl
und K2)

Abhilfe:

- Obere Fihrungsarme kirzer biegen

Abhilfe:

- Obere Arme cufkloppen und untere

Arme auf die Pilze legen, Sack-
bohrungen reinigen und fetten,
obere Arme schlieBen

Abhilfe:

- Geradheit der Messer prufen, evtl.
richten bis auch die Klingen
fluchten

Abhilfe:

- Arme richten (Abb. J, K1 und K2)
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