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(54) Schneidmesser fiir Erntemaschinen

(57) Die Erfindung betrifft Schneidmesser fiir
Erntemaschinen, die aus einem hochzéhen, elastischen,
“vorzugsweise zwischenstufenvergliteten Werkstoff
bestehen. Das Ziel der Erfindung besteht in der Erhéhung
der Bruchsicherheit sowie VerschleiBfestigkeit der
Schneidmesser bei relativ geringem Fertigungsaufwand.
Aufgabe der Erfindung ist es, zwischenstufenvergiitete
Schneidmesser im Schneidenbereich so zu gestaiten, daf®
auch bei Verzicht auf eine verschleiRfeste
Oberflachenschicht in diesem Bereich eine hohe
© VerschleiBbestandigkeit erreicht wird. Die Lésung der
Aufgabe besteht darin, daR die gesamte Fldche oder
Abschnitte des Schneidenbereiches eine Hartezone mit der
GroRe des Grenzschneidenradius entsprechender Dicke

- aufweist, die in eine Zwischenzone gleicher Dicke, in der
die Hérte stetig vom Wert in der Hartezone auf den Wert
des Grundwerkstoffes abfallt, Gbergeht. Die Erfindung ist
insbesondere bei schlag- und biegebeanspruchten
Schneidmessern, wie Mahklingen, Rotationsmessern usw.,
anwendbar. Fig. 2
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Patentanspriiche:

1. Schneidmesser fiir Erntemaschinen, insbesondere Mahklingen, Rotationsmesser und dhnliche
schlag- und biegebeanspruchte Schneidmesser, die aus einem hochzihen, elastischen,
vorzugsweise zwischenstufenvergiiteten Werkstoff bestehen, dadurch gekennzeichnet, daR die
gesamte Flache oder Abschnitte (6) der auf der Auflagefliche (4) des Schneidmessers (1)
angeordneten Schneidenbereiche (2; 3) eine Hartezone (5) mit der GréRe des Grenzschneidenradius
entsprechender Dicke aufweist, die in eine Zwischenzone (9) gleicher Dicke, in der die Harte stetig
vom Wert in der Hartezone (5) auf den Wert des zwischenstufenvergliteten Grundwerkstoffes
abfallt, (ibergeht. '

2. Schneidmesser flir Erntemaschinen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die geharteten
Abschnitte (6) in den Schneidenbereichen (2; 3) des Schneidmessers (1) aus quer zur Schneidkante
(7) verlaufenden, parallel zueinander angeordneten streifenférmigen Zonen gebildet sind, die mit
der Schneidkante (7) einen Winkel a einschlieRen, der zwischen 90° und der GréRe des zwischen der
Schneidkante (7) und der Riickenflache (8) eingeschlossenen Winkels B liegt.

3. Schneidmesser flir Erntemaschinen nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daR bei
streifenformig gehérteten Abschnitten (6) in den Schneidenbereichen (2; 3) des Schneidmessers (1)
die Zwischenzone (9) in Langsrichtung der Schneidkante (7) gesehen durchgehend ist.

4. Schneidmesser flir Erntemaschinen nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daR bei
streifenférmig gehérteten Abschnitten (6) in den Schneidenbereichen (2; 3) des Schneidmessers (1)
die Zwischenzone (9) in Langsrichtung der Schneidkante (7) gesehen unterbrochen ist.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Schneidmesser fiir Erntemaschinen, insbesondere Mahklingen, Rotationsmesser und ahnliche schlag-
und biegebeanspruchte Schneidmesser, die aus einem hochzihen, elastischen, vorzugsweise zwischenstufenvergiiteten
Werkstoff bestehen.

Charakteristik der bekannten technischen Lﬁsungen

Schneidmesser fiir Erntemaschinen der genannten Art zum Zerkleinern landwirtschaftlicher Gter, wie Gras, Klee, Ackerfutter,
Getreide und dergleichen, werden beim praktischen Einsatz recht unterschiedlichen Beanspruchungen ausgesetzt. Wahrend sie
im Schneidenbereich einem hohen abrasiven VerschleiR unterliegen, miissen sie gelegentlich durch den Kontakt mit in die
Schneidwerke der Erntemaschinen gelangenden Fremdkérpern, wie z.B. Steinen, auRerordentlich hohen Schiag-und
Biegebelastungen standhalten. Die Standzeit der Schneidmesser, die maRgeblich die Effektivitat der Erntemaschine und damit
der Erntearbeit bestimmt, hangt in entscheidendem MaRe davon ab, wie die Schneidmesser den vorstehend genannten
Beanspruchungsbedingungen im praktischen Gebrauch entsprechen. ) :

_Es hatin der Praxis nicht an Versuchen gefehlt, diesen Beanspruchungsbedingungen durch einen geeigneten Werkstoffeinsatz,
die Anwendung moderner Warmebehandlungsverfahren und die Hartstoffbeschichtung der Schneidmesser gerecht zu
werden. . ,

So wird beispielsweise in der DE-AS 1946003 eine Méhklinge vorgeschiagen, die aus zwei dreieckigen, im Befestigungsrand
miteinander verbundenen und zur Klingenunterseite stellenweise mit Einprdgungen versehenen Klingenteilen besteht.

Im Bereich der Klingenrénder sind die Mahklingen nach unten abgebogen, wobei durch einen Planschliff im Bereich der
Klingenrénder die Schneidkanten sowie die durch die Einpragungen gebildeten Auflagefldchen hergestellt werden, Zum Zwecke
der Erhéhung der Elastizitat und VerschieiRfestigkeit sind die Mahklingen durchgehend verglitet und im Schneidenbereich
partiell gehartet. . .

Waéhrend diese bekannte Mahklinge sich durch eine gute Verschleibestandigkeit im Schneidenbereich auszeichnet, ist sie mit
dem Nachteil behaftet, daR sie den Anforderungen an die Biegesteifigkeit nicht genugt und deshalb bei durch
Fremdkdrpereinwirkung hervorgerufenen Schlag- und Biegebeanspruchungen sehr empfindlich ist. Es kommt deshalb héaufig
vor, dafk die Schneiden beim Auftreten solcher Betastungen schartig ausbrechen und damit nur unbefriedigende Standzeiten der
Klingen erreicht werden.

Durch die DE-OS 3139871 ist ein Schneidmesser aus einem z3hen, elastischen Werkstoff bekannt geworden, das zum Zwecke °
der Erhdhung der VerschleiRfestigkeit der Schneidkanten in den am meisten auf VerschleiR beanspruchten Bereichen der
Schneiden mit einer verschieiRfesten Oberflachenschicht versehen ist, die durch ein bekanntes spanloses
Formbildungsverfahren, wie beispielsweise durch einen Schlag-, Pre- oder Druckarbeitsgang, bei den fiir den Grund- und .
Beschichtungswerkstoff zulassigen Héchsttemperaturen nachbehandelt wird. Dadurch wird erreicht, daR die vor der
Nachbehandiung unterschiedlich dicke Oberflachenschicht in eine gleichmaBige Starke gebracht, mit dem Grundwerkstoff
besser verbunden und eine ebene glatte Fidche, die kaum oder gar nicht mehr nachgeschliffen werden muB, erzielt wird.

Diese bekannten Schneidmesser besitzen eine gute Widerstandsfahigkeit gegeniiber den beim praktischen Einsatz auftretenden
Beanspruchungen. '

Sie sind jedoch gegenlber anderen bekannten Schneidmessern nur mit einem relativ hohen Material- und Fertigungsaufwand,
der durch das Auftragen und Nachbehandeln der verschieiRfesten Oberflichenschicht entsteht, herstelibar.
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Zur weiteren Verbesserung der Widerstandsfahigkeit von Schneidmessern, die aus einem hochzahen, elastischen Stahl
bestehen, ist auch schon vorgeschlagen worden, die Schneidmesser dem an sich bekannten Warmebehandlungsverfahren der
Zwischenstufenverglitung auszusetzen (DD-PS 208827).

Dasim Ergebnis dieser Warmebehandlung gebildete bainitische Werkstoffgefiige zeichnet sich durch eine hohe Biegesteifigkeit
aus, die etwa das 2,5fache der bei den bekannten Schneidmesserausfliihrungen vorhandenen Biegesteifigkeit betrdgt.

Dadurch wird die Bruchgefahr der Schneidmesser bei Fremdkérpereinwirkung wesentlich verringert. Beim praktischen Einsatz
zwischenstufenvergiiteter Mahklingen hat sich jedoch gezeigt, daf durch die relativ geringe Harte des Werkstoffes die
VerschleilRfestigkeit der Messerschneiden nicht ausreicht.

Auerdem kdnnen die Messerschneiden bei relativ hohen Schneidenbeanspruchungen umgebdrdelt werden, wodurch die
Schneidleistung wesentlich herabgesetzt wird. Das hat zur Folge, daB die Standzeit der Schneidmesser trotz der hohen
Biegesteifigkeit relativ gering ist. Es liegt auf der Hand, daB die durch den haufigen Messerwechsel bedingten Ausfallzelten der
Schneidwerke sich nachteilig auf die Produktivitdt der Erntemaschine auswirken.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, Schneidmesser fiir Erntemaschinen zu schaffen, die bei relativ geringem
Fertigungsaufwand sowohl eine hohe Bruchsicherheit als auch Verschlei3festigkeit im Schneidenbereich besitzen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Schneidmesser mit durch Zwischenstufenvergliten bewirkter hoher Biegesteifigkeit
in den Schneidenbereichen der Auflageflache so zu gestalten, dad auch bei Verzicht auf eine aufwendige verschieilfeste
Oberflachenschicht in diesem Bereich eine hohe Besténdigkeit gegen abrasiven VerschleiB erreicht wird.
Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch geldst, daR? die gesamte Flache oder Abschnitte der auf der Auflagefidche des
Schneidmessers angeordneten Schneidenbereiche eine Hartezone mit der GroRe des Grenzschneidenradius entsprechender
Dicke aufweist, die in eine Zwischenzone gleicher Dicke, in der die Harte stetig vom Wert in der Hartezone auf den Wert des
zwischenstufenverglteten Grundwerkstoffes abféllt, (ibergeht.
Die erfindungsgemafen Hartezonen in den Schneidenbereichen des Schneidmessers werden vorzugsweise durch eine ortlich-
zeitlich dosierte Energielibertragung mit Hilfe eines an sich bekannten hochfrequent programmiert abgelenkten
Elektronenstrahles und anschlieBender Selbstabschreckung erzeugt.
Die erfindungsgemaf gestalteten Schneidmesser zeichen sich gegeniliber bekannten Schneidmessern dieser Art insbesondere
. dadurch aus, daf unter Beibehaltung des Vorteils, die Schneidmesser einer Zwischenstufenverglitung zu unterziehen und damit
eine hohe Biegesteifigkeit zu erreichen, im Schnendenberelch eine hohe Besténdigkeit gegen den beim Schneidvorgang
auftretenden abrasiven Verschleil erreicht wird.
Durch die erfindungsgemafie Gestaltung des Schneidenbereiches der Schneidmesser kann auf die Herstellung einer,
verschlei3festen Oberflachenschicht in diesem Bereich, die einen grofRen Fertigungsaufwand erfordert, verzichtet werden.
Dadurch besteht auch nicht die mit einer Verringerung der VerschieiRfestigkeit verbundene Gefahr des Abplatzens dieser
Schicht. Durch die optimale Anpassung an die beim praktischen Einsatz auftretenden Beanspruchungen wird beim Einsatz des
erfindungsgemaRen Schneidmessers eine hohe Standzeit und damit eine hohe Effektivitit bei der Erntearbeit erreicht.
Soweit im Schneidenbereich des Schneidmessers nicht die gesamte Flache, sondern nur Abschnitte gehértet sind, sind diese
varzugsweise aus quer zur Schneidkante verlaufenden, parailel zueinander angeordneten Streifen gebildet, die mit der
Schneidkante einen Winkel a einschlieen, der zwischen 90° und der GréRBe des zwischen der Schneidkante und der Riickenflache
des Schneidmessers eingeschlossenen Winkels B liegt.
Die Anordnung streifenférmiger Hartezonen in den Schneidenbereichen des Schneidmessers hat den Vorteil, daB bei der
Herstellung dieser Zonen, die mit Hilfe eines Elektronenstrahles erfolgt, im Bereich der Schneidkante auf Grund der geringen
Werkstoffidicke kleine kreisformige Ausnehmungen in diesem Bereich entstehen und damit eine Art Verzahnung erzeugt wird.
Hinzu kommt noch, daf in den zwischen den streifenférmigen Hartezonen vorhandenen Zonen geringerer Harte im Bereich der
Schneidkante beim Schneidvorgang ein groBerer Schneidenverschleil als in den Hartezonen auftritt, wodurch auch in diesen
Zonen kreisférmige Ausnehmungen gebildet werden.
Damit ist iber die gesamte Schneidkantenldnge eine Art Verzahnung vorhanden, die sich positiv auf den Schneidvorgang
auswirkt. In weiterer Ausgestaltung der Erfindung kann die sich an die Hartezone anschlieBende Zwischenzone geringerer Hirte
in Langsrichtung der Schneidkante gesehen durchgehend oder unterbrochen sein.

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausflihrungsbeispiel ndher erldutert werden.
Die Zeichnung zeigt in

Figur1: eine Draufsicht auf die Auflagefldche eines erfindungsgemafRen Schneidmessers mit einer auf der gesamten Flache des
Schneidenbereiches vorhandenen Hartezone

Figur2: einen Schnitt entlang der Linie A—A in Figur 1 in vergréBerter Darsteliung

Figur3: eine Draufsicht auf die Auflagefidche elnes erfmdungsgemafsen Schneidmessers mit streifenférmigen Hartezonen im
Schneidenbereich

Figur4: einen Schnitt entlang der Linie B—B in Figur 3 in vergroRerter Darstellung mit in Langsrichtung der Schneldkante
gesehen unterbrochener Zwischenzone

Figur5: einen Schnitt parallel zur Schneidkante des Schneidmessers mit in Langsrichtung durchgehender Zwischenzone

Figur6: den Héarteverlauf im Schneidenbereich des erfindungsgemaRen Schneidmessers senkrecht zur Auflageflache
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Wie aus den Figuren 1 und 2 hervorgeht, weist das Schneidmesser 1, im Ausfiihrungsbeispiel eine Mahklinge, die‘in an sich
bekannter Weise eine annahernd dreieckige Form aufweist und aus einem zwischenstufenvergiiteten, hochziéhen und
elastischen Werkstoff besteht, in den Schneidenbereichen 2 und 3 der Auflageflache 4 eine Hartezone 5 auf, die die gesamte
Fléche der Schneidenbereiche 2 und 3 erfal3t. Die Dicke der Hartezone 5 entspricht etwa der GréRe des Grenzschneidenradius,
der bei der maximal zuldssigen Schneidenabnutzung vorhanden ist.

Die Hartezone 5 kann auch, wie sich insbesondere aus der Figur 3 ergibt, gleichmaBig verteilte Abschnitte 6 der
Schneidenbereiche 2 und 3 erfassen, wobei die gehérteten Abschnitte 6 vorzugsweise aus quer zur Schneidkante 7 verlaufenden,
parailel zueinander angeordneten Streifen gebildet sind, die mit der Schneidkante 7 einen Winkel a einschlieRen, der zwischen
80° und der GroRe des zwischen der Schneidkante 7 und der Riickenflache 8 des Schneidmessers 1 eingeschlossenen Winkels 8
liegt.

Zwischen der Hartezone 5 und dem zwnschenstufenverguteten Grundwerkstoff des Schneidmessers 1 ist eine Zwischenzone 9
angeordnet, in der die Harte stetig vom Wert in der Hértezone 5 auf den Wert des Grundwerkstoffes abfailt.

Die Figur 6 zeigt den Harteverlauf in den Schneidenbereichen 2 und 3 des erfindungsgeméaRen Schneidmessers 1 senkrecht zur
Auflagefléche 4. Er ist charakterisiert durch einen Bereich 10 maximaler Harte, der sich (iber die Dicke der Hartezone 5 erstreckt,
einen Bereich 11, der den stetigen Harteabfall in der Zwischenzone 9 vom Wert der Hirtezone 5 auf den Wert des
zwischenstufenverglteten Grundwerkstoffes zeigt sowie einen Bereich 12, in dem die gleichbleibende Harte des
Grundwerkstoffes dargestelit ist.

Soweit die Hartezone 5 streifenférmig in den Schneidenbereichen 2 und 3 des Schneidmessers 1 angeordnet ist, kann die
Zwischenzone 9 je nach den gewéhiten Absténden der Hartestreifen in Langsrichtung der Schneidkante 7 gesehen durchgehend
oder unterbrochen sein, wie insbesondere aus den Figuren 4 und 5 hervorgeht.

Die Herstellung der erfindungsgemaRen Hartezone 5 sowie der Zwischenzone 9 erfolgt vorzugsweise durch eine értlich-zeitlich
dosierte Energielibertragung mit Hilfe eines an sich bekannten hochfrequent programmlert abgelenkten Elektronenstrahles und
anschlieBender Selbstabschreckung.
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Abstand zur Oberfldche
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