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macht Sinn?

Wie viel Schleifzyklen pro
Schleifvorgang?

Noch deutlicher sind die Unter-
schiede im Hinblick auf die Anzahl
der Schleifzyklen pro Schleifvor-
gang (Abbildung 4). Auf den ers-
ten Blick wird schon deutlich, dass
Gruppe B weniger intensiv schleift:
Anndhernd 90 % der Fahrer l3sst
den Schleifstein maximal zehnmal
liber die Messer hin — und herlau-
fen. Bei Gruppe A sind die einzelnen
Klassen etwa gleich stark belegt,
wobei eine Schleifzyklenzahl von
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Messer schdrfen und Gegenschneide einstellen. Was macht die Praxis? Was

auf nur 15 Schleifzyklen. AuRerdem
war in dieser Klasse auffillig, dass
manche Fahrer trotz der geringen
Zyklenzahl sogar dreimal pro Tag,
aber mit einer entsprechend nied-
rigen Zyklenzahl, schliffen. Ein gu-
tes Drittel der Fahrer aus Gruppe
A liegt in der Klasse von 16 bis 30
Zyklen pro Tag. Bemerkenswert ist
auch die letzte Saule: Ein Fiinftel
der Fahrer aus A kommt auf mehr
als 75 Schleifzyklen pro Tag, wobei
einige deutlich iiber 100 liegen. Mit
derartigen Zahlen ist natiirlich der
Messerverschleil enorm.
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Gesamtzahl der Schleifzyklen pro Tag

Abbildung 5: Werden die Schleifvorginge und die Zyklenzahl zusammenge-
fiigt, ergibt sich die Gesamtsumme fiir die Zyklenzahl pro Tag.

40 keine Seltenheit ist.

Werden die Schleifvorgange und
die Zyklenzahl zusammengefiigt,
ergibt sich die Gesamtsumme fiir
die Zyklenzahl pro Tag (Abbildung
5). Auch hier sticht zunichst wieder
die Gruppe B heraus: Die Halfte der
Fahrer kommt pro Tag hochstens

Wie oft die Gegenschneide
einstellen?

Unterschiede zwischen beiden
Gruppen waren auch bei der Spalt-
einstellung festzustellen. In der
Gruppe A fiel zunichst auf, dass
manche Befragten nicht nach je-

dem Schleifen, sondern z.T. erst
nach dem dritten Mal den Abstand
zwischen den Messern und der Ge-
genschneide neu einstellten. Durch
eine derartige Vorgehensweise
kann es sogar passieren, dass nach
dem Schleifen der Dieselverbrauch
hoher liegt als er vor dem Schleifen
war. Denn durch das Schleifen wer-
den die Messer kiirzer und somit
der Spalt groRer, was einen hohe-
ren Leistungsbedarf der Trommel
zur Folge hat. Bei den ,,B“-Fahrern
stach hervor, dass etwa die Half-
te zusdtzlich zur Spalteinstellung
direkt nach dem Schleifen noch
weitere Male am Tag den Abstand
zwischen den Messern und der Ge-
genschneide nachjustierte. Dies
macht Sinn, da durch das Hackseln
die Messer kiirzer werden und die
Spalteinstellung nicht immer opti-
mal gelingt. Von manchen Fahrern
mit dlteren Maschinen war zu ho-
ren, dass sie gerne diese zusatzliche
Spalteinstellung machen wiirden,
aber die Bordelektronik eine Jus-
tierung nur nach dem Schleifen zu-
lasst. Abhilfe schafft hier ein Schliff
mit nur einem Zyklus, dann kann
eine Nachstellung erfolgen.

Ein abschlieRender Vergleich
zwischen den beiden Gruppen
macht deutlich, dass die Fahrer aus
Gruppe Bweniger intensiv schleifen
und damit auf sehrviel laingere Mes-
serstandzeiten kommen. Manche
Betriebe konnten mit einem Satz
Messer deutlich mehr als 2000 ha
Mais mit guter Qualitdt hdckseln.
AuRerdem stellen die ,,B - Betriebe
die Gegenschneide 6fter nach.

Ergebnis reduzierter Schleif-
intensitat

Diese reduzierte Schleifintensi-
tdt haben die Autoren mit dem Fah-
rer des Versuchshickslers (372kW,
qualitativ hochwertige Messer)
auch getestet. Sie erfassten den
Dieselverbrauch und das Gewicht
des Hackselgutes, so dass der spezi-
fische Kraftstoffverbrauch bestimmt
werden konnte. AuRerdem ermittel-
ten sie die Scharfe der Messer iiber
Messung des Schneidkantenradius
und die Qualitit des Hackselgutes.
Die Fahrer waren es gewohnt, unter
durchschnittlichen Bedingungen, so
wie sie auch im Testzeitraum vor-
lagen, bei der Maisernte an jedem
Abend 20 Zyklen zu schleifen und
die Gegenschneide einzustellen.
Zunichst zeigte sich, dass durch das
Schleifen der Treibstoffverbrauch
nicht niedriger wurde. Die Ursache
dafiir war schnell gefunden: Die

Messer waren vor dem Schleifen
noch scharf, so dass das Schleifen
keine splirbare Verbesserung der
Messerscharfe brachte. Daraufhin
begann der Fahrer seine Schleif-
strategie hin zu einer verringerten
Intensitdt zu dndern. SchlieBlich
schliff er nur noch mit 10 Zyklen an
jedem zweiten Tag, ohne dass der
Dieselverbrauch zunahm oder die
Hackselqualitat schlechter wurde.
Damit reduzierte er seine Schleifin-
tensitat auf ein Viertel. Nach unse-
ren Messungen schliff er wieder et-
was mehr, nimlich 5-10 Zyklen pro
Tag. Der Fahrer wollte die Sicherheit
haben, dass der Dieselverbrauch und
die Hackselqualitit passen, dennim
normalen Hackselalltag stehen iibli-
cherweise keine aktuellen Angaben
liber den spezifischen Kraftstoffver-
brauch als KontrollgroRe zur Verfii-
gung und die Einsatzbedingungen
konnen sich kurzfristig andern.

,Bei Messungen, die
innerhalb eines halben
Tages stattfanden, be-
trug der Unterschied im
Dieselverbrauch allein
durch den Durchsatz

hervorgerufen mehr als
20%.“

Wie Erfahrungen der Autoren
und auch die Ergebnisse der Um-
frage zeigen, kann ein GroRteil der
Hackslerfahrer den Aufwand fiir das
Schleifen reduzieren und damit die
Standzeit der Messer verlingern.
Jeder muss aber fiir seine Maschine,
angepasstan die verwendeten Mes-
ser (Messerqualitit!), an die vor-
herrschenden Einsatzbedingungen
und an die speziellen Anforderun-
gen, die passende Schleifstrategie
entwickeln. Dazuist die regelmaRi-
ge Kontrolle des Hackselaggregates
unerlasslich. Ein Blick auf die Mes-
ser und ein Streifen des Daumens
auf der Schneide lassen Hinweise
auf die Scharfe der Messer zu. Die
Autoren empfehlen des Weiteren
den Spalt auch zwischendurch (2 bis
3 Mal pro Tag) nachzujustieren. Da-
mit lduft der Hacksler optimal, der
Dieselverbrauch wird gesenkt, die
Qualitit stimmt, und dies alles mit
lingeren Messerstandzeiten.

Prof. Dr. Karl Wild, Dipl.-Ing. (FH)
Veit Walther, Hochschule fiir Technik
und Wirtschaft Dresden





