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Allgemeine Info
Antriebsarten u. Anbaumaoglichkeiten

Obermesserfuhrung Aufbau und Einstellung
Obermesserfuhrung Prifen und Richten

Untermesserfihrung Aufbau und Prifen
Untermesserfihrung Prifen und Richten

Mahmesser Ausbau

Mahmesser Kontrolle Wartungshinweise SChUtZ-
Mahmesser Wartung

Einstellung Reckschwinge / Mahmesser handSChUhe
Storungen und Abhilfe

Ersatzteile tragen!
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Das Busatis-Mahsystem fir alle Anwendungsbereiche im Rahmen der Futterwerbung, Sondererntetechnik sowie flr
mannigfaltige weitere Sonderaufgaben.

Arbeitsbreiten von 1,00m bis 2,44 m

spezifische Merkmale:

> Ober- und Untermesser werden in
Schwinghebeln gefiihrt.

» Obermesserfuhrung Federpacket

» Untermesserfuihrung Gummi /
hoheneinstellbar

© 2024 Ennepetaler Schneid- und Mahtechnik GmbH & Co.KG Pflege und Wartung
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Reckschwingenmahantrieb www.esm-ept.de

Reckschwingen-  Innenschuhantrieb  fir  Seitenschneidwerke.  Hydromotor vor dem  Kurbelantrieb.  Fir
Zwischenachsmahwerke und Hoflader.

Technische Information:
> Max. Drehzahl 1.200 1/min
» Empf. Mahgeschwindigkeit bis 12 km/h

> Arbeitsbreiten bis 1,90 m

© 2024 Ennepetaler Schneid- und Mahtechnik GmbH & Co.KG Pflege und Wartung
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Reckschwingenmahantrieb www.esm-ept.de

Reckschwingen-  Innenschuhantrieb  fir  Seitenschneidwerke.  Hydromotor vor dem  Kurbelantrieb.  Fir
Zwischenachsmahwerke und Hoflader.

Technische Information:
> Max. Drehzahl 1.200 1/min
» Empf. Mahgeschwindigkeit bis 12 km/h

> Arbeitsbreiten bis 2,44 m

© 2024 Ennepetaler Schneid- und Mahtechnik GmbH & Co.KG Pflege und Wartung



Druckwaage, ESM Art.-Nr. 199.0200

Die Obermesserfihrungsarme (al) sind als Schmiedeteile
ausgebildet und in Federpaketen (a2, a3) befestigt. Sie
bestimmen den Andruck des Messerpaares.

Einstellungen sind wie folgt vorzunehmen:

1. Offnen Sie die oberen Fihrungsarme (al) und entfernen Sie die Messer aus
dem Schneidwerk, wie in der Bedienungsanleitung des Schneidwerks
beschrieben.

2. Druckwaage bis zum Anschlag auf den Balkenriicken schieben. Achten Sie
darauf, dass die Druckwaage mittig zu dem oberen Fiihrungsarm positioniert
ist.

3. Nun die Druckwaage mit den beiden Fligelschrauben festklemmen.

4. Den Obermesserfihrungsarm vorsichtig runterklappen, bis er zur Auflage am
Bolzen der Druckwaage kommt.

a) Ein optimaler Druck besteht dann, wenn die Rille (6) in der ROTEN
Nute (6a) buindig mit der Hllsenoberkante (9) steht.

b) Die obere Kante (7) entspricht dem max. Druck von ca. 160 Newton.

c) Die untere Kante (8) entspricht dem min. Druck von ca. 120 Newton.

5. st ein Druckkorrektur notwendig, kann diese Uber die Sechskantmutter (a5)
erfolgen. Der Raum zwischen den Federn (a2-a3) sollte gereinigt und alle
Reibestellen gefettet oder gedlt sein.

6. Nach dem Anziehen o. Lésen der Mutter (a5) Obermesserfihrungsarme (al)
im Bereich der Druckfeder von Hand etwas anheben und wieder loslassen.
Druck kontrollieren und wenn notwendig korrigieren

7. Nun die Obermesserfiihrungsarme hochklappen, die Druckwaage lésen und
abziehen, die Méahmesser wieder einbauen und alle
Obermesserfuhrungsarme herunterklappen. Es ist unbedingt wichtig, die
Hohenlage der Mahmesser zum Balkenrticken zu prifen und wenn notwendig
zu korrigieren — siehe Betriebsanleitung fir Doppelmesserschneidwerke.

Achtung!

Eine halbe Umdrehung der Mutter entspricht einer Drucké&nderung
von ca. 40 N (auf die Parallelitat der Mahmesser mit dem Balkenricken
achten — gegebenenfalls entsprechend korrigieren).

A Warnung! Mahmesser sind extrem scharf! Tragen Sie geeignete Schutzkleidung

© 2024 Ennepetaler Schneid- und Mahtechnik GmbH & Co.KG
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Voraussetzung flur eine gute Schnittleistung:

» Nach langerer Einsatzzeit kann es vorkommen, dass die Klingen
des Obermessers zu denen des Untermessers vorstehen.

» Ein Klingeniberstand von mehr als ca. 1 mm deutet auf eine
Verformung/Beschadigung der Fuhrungsarme und/oder der
Fuhrungsarmlagerung hin.

» Korrektur  vornehmen, durch  Kirzen des oberen
Fuhrungsarmes (b) mittels Richtschlage.

max. mm Obermesserfihrungsarm auf Schraubstock (c) auflegen und

Richtschlage mit Hammer (a), wie dargestellt, durchfihren.

» Verbogene Fuhrungsarme sind auszutauschen bzw. zu richten.

© 2024 Ennepetaler Schneid- und Mahtechnik GmbH & Co.KG Pflege und Wartung
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Die Untermesserfiihrungsarme (ab) sind als
Schmiedeteile ausgebildet und in  wartungsfreien
hoheneinstellbaren  Gummiblocken  gelagert.  Sie
bestimmen mit ihrer Hohenlage Position und Andruck des
Messerpaares.

Einstellungen sind wie folgt vorzunehmen:
Mahmesser ausbauen und mit passender Einstelllehre
(al2) zuerst die Hohenposition jedes einzelnen der
unteren Flihrungsarme festlegen.

Hierbei ist die Einstelllehre wie dargestellt an den
Balkenricken anzulegen und nach dem LoOsen der
Klemmschrauben (a7, a8) die Hohenlage der
Flhrungsarme (a6) so anzupassen, dass die Einstelllehre
die Aufnahme der FlUhrungsarme gerade berihrt.
Anschlieend sind die Klemmschrauben wieder
anzuziehen.

A Warnung! Mahmesser sind extrem scharf! Tragen Sie geeignete Schutzkleidung

© 2024 Ennepetaler Schneid- und Mahtechnik GmbH & Co.KG
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Einstellehre (a12) ist mittels Ersatzteilliste oder nach nachfolgenden Kriterien auszuwahlen:

www.esm-ept.de

A

L1

Einstelllehre Nr. Balkenriickendicke (L1) Mitnehmerzapfenhohe (L2) Klingendicke (L3)
(mm) (mm) (mm)
399.0350 12 12,5 2,65
399.0370 18 12,5 2,65
399.0390 15 12,5 2,65
399.0400 15 15 2,65
399.0410 15 12,5 3,5

A Warnung! Mahmesser sind extrem scharf! Tragen Sie geeignete Schutzkleidung

© 2024 Ennepetaler Schneid- und Mahtechnik GmbH & Co.KG
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1. Ggf. Messerschutzleiste entfernen.

2. Losen Sie die Klemmschrauben am Kugelgelenk fir Ober- und Untermesser
mit einem entsprechenden Schlissel = SW 19.

3. Obermesserfihrungsarme mit ESM-Spezialschlissel (Art.-Nr. 335.3300)
hochstellen.

4. Ausbau der Mahmesser: Ziehen Sie zuerst das Obermesser aus dem
Kugelgelenk heraus und entnehmen es, leicht nach vorne geneigt. Heben Sie
zunachst das Untermesser aus den Untermesserfilhrungsarmen. Ziehen Sie
es im Anschluss aus dem Kugelgelenk zur Seite heraus und entnehmen es
nach vorne.

5. Einbau in umgekehrter Reihenfolge. Fullen Sie die
Mitnehmerzapfenaufnahmen vor dem Einsetzen der Messer mit einer kleinen
Menge Fett. Diese MalRnahme empfiehlt sich bei jedem Messerwechsel.
Fihren Sie den Messerkopf des Untermessers wie abgebildet in das

Kugelgelenk und legen das Messer in die Untermesserfiihrungsarme ein.

Achten Sie unbedingt auf den korrekten Sitz der Mithehmerzapfen in den
Aufnahmen der Fiihrungsarme.

A Warnung! Mahmesser sind extrem scharf! Tragen Sie geeignete Schutzkleidung

© 2024 Ennepetaler Schneid- und Mahtechnik GmbH & Co.KG Pflege und Wartung
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6. AnschlieBend fihren Sie den Messerkopf des Obermessers in das

Kugelgelenk ein.

7. Schrauben Sie die Schrauben mit der Hand ein und achten Sie auf die
korrekte Positionierung der Zapfen im Kugelgelenk (Skizze links), Schraube
muss in die Bohrung greifen. Zur abschlieRenden Sicherung der Messer
ziehen Sie die Klemmschrauben der Kugelgelenke mit einem geeigneten
Schlussel = SW 19 fest (ca. 100 Nm) an.

8. Montieren Sie ggf. die Messerschutzleiste und sichern diese mit dem
Federhaken am Balkenriicken.

(Skizze links)

A Warnung! Mahmesser sind extrem scharf! Tragen Sie geeignete Schutzkleidung

© 2024 Ennepetaler Schneid- und Mahtechnik GmbH & Co.KG Pflege und Wartung
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» Nur scharfe, gut eingestellte und geschliffene
Mahmesser arbeiten einwandfrei.

» Die Mahmesser mussen immer gerade sein, verbogene
Messerklingen und Messerriicken sind zu richten.

> Bei starkem Messerverschleil3 oder Beschadigung
empfehlen wir die Mahmesser paarweise
auszutauschen.

» Beschadigte, lockere oder verschlissene Messerklingen
sind auszutauschen.

> Alle Messerklingen mussen spielfrei aufeinander liegen
(@. Ist dies nicht der Fall, missen die
Messerfihrungsarme eingestellt, oder aufgrund starker

I_Q_
-

% é i Deformierung gerichtet, oder ausgetauscht werden.
- > '

Klingen mit abgenutzten Mitnehmerzapfen (d)
rechtzeitig austauschen. Die Messerfuhrungsarme mit
verschlissenen Mitnehmerzapfen arbeiten nicht mehr

— . )
L funktionssicher.
-

Ein Klingenuberstand von mehr als ca. 1 mm deutet auf
‘. eine Verformung/Beschadigung der Fuhrungsarme
i — d und/oder der Fihrungsarmlagerung hin.

A Warnung! Mahmesser sind extrem scharf! Tragen Sie geeignete Schutzkleidung

© 2024 Ennepetaler Schneid- und Méhtechnik GmbH & Co.KG Pflege und Wartung
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Austausch einzelner Messerklingen:
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Nachschleifen der Mahmesser:

Fur eine saubere und storungsfreie Maharbeit ist das Schleifen der
Mahmesser von grol3er Bedeutung. Ein fachgerechtes Nachschleifen
wird in unserer Anleitung ,Fachgerechtes Schleifen von Mahmessern®
ausfuhrlich beschrieben.

Schleifen Sie die Schneiden der Doppelmesserklingen in einem Winkel
von 40°.

Achtung: Beim Nachschleifen die Messerschneiden nicht
uberhitzen lassen, da diese sonst schneller abstumpfen!

Stark verschlissene oder beschadigte Messerklingen kdnnen einzeln ausgetauscht werden. Ein
fachgerechter Austausch einzelner Messerklingen, sollte durch einen Fachbetrieb, bzw. nach
unserer Anleitung, ,Fachgerechter Austausch von einzelnen Schneidelementen®, durchgefihrt

werden.

A Warnung! Mahmesser sind extrem scharf! Tragen Sie geeignete Schutzkleidung

© 2024 Ennepetaler Schneid- und Méhtechnik GmbH & Co.KG

Pflege und Wartung
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Prifen Sie den Abstand zwischen dem Untermesser und der Grundplatte des Antriebs. Es sollte ca. 2 — 3
mm betragen, um sicherzustellen, dass das Messer gerade bleibt. Bei notwendigen Korrekturen an Unter-
und Obermesser wie folgt fortfahren.

A Warnung! Mahmesser sind extrem scharf! Tragen Sie geeignete Schutzkleidung

© 2024 Ennepetaler Schneid- und Mahtechnik GmbH & Co.KG Pflege und Wartung



1. Bringen Sie den Antrieb in eine 2. Prgfen Sie  den  Abstand
sentrale Position. in der die zwischen dem Untermesser und

Pleuellager fluchtend zueinander der Grundplatte des Antriebs. Es
ausgerichtet sind. spllte ca. 2- 3 mm betragen, um
sicherzustellen, dass das

Messer gerade bleibt.

A Warnung! Mahmesser sind extrem scharf! Tragen Sie geeignete Schutzkleidung

© 2024 Ennepetaler Schneid- und Mahtechnik GmbH & Co.KG Pflege und Wartung
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Ldsen Sie die
Schraubverbindung
des Antriebsarm-
Drehlagers leicht
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Bevor sie mit der Einstellung beginnen, achten Sie darauf, dass die Markierung (B1) der Exzenterbuchsen (f22) immer in
Richtung (D) zur Kurbelwelle hin positioniert ist.

Drehen Sie diese dazu parallel zueinander, und richten diese in Richtung der Kurbelwelle aus.

A Warnung! Mahmesser sind extrem scharf! Tragen Sie geeignete Schutzkleidung

© 2024 Ennepetaler Schneid- und Mahtechnik GmbH & Co.KG Pflege und Wartung
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5. Stellen Sie zunachst mit der Exzenterbuchse des Obermessers mit einem geeigneten runden Werkzeug
(Bohrung @ 3 mm) das Obermesser in die héchste Position. Verdrehen Sie anschliel3end die Exzenterbuchse
des Untermessers, bis das erforderliche Spiel zwischen Untermesser und Grundplatte des Antriebs von 2 — 3
mm erreicht ist.

A Warnung! Mahmesser sind extrem scharf! Tragen Sie geeignete Schutzkleidung

© 2024 Ennepetaler Schneid- und Mahtechnik GmbH & Co.KG Pflege und Wartung
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Generell missen Ober- und Untermesser spielfrei aufeinander liegen, um ein sauberes Schnittergebnis zu

gewahrleisten.

Um die richtige Einstellung vorzunehmen, verdrehen Sie die Exzenterbuchse (nur Obermesser) mit einem
geeigneten runden Werkzeug (Bohrung @ 3 mm), bis die Klingen von Ober- und Untermesser
aufeinanderliegen.

A Warnung! Mahmesser sind extrem scharf! Tragen Sie geeignete Schutzkleidung

© 2024 Ennepetaler Schneid- und Mahtechnik GmbH & Co.KG Pflege und Wartung
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Ziehen Sie dann die Mutter (SW 22) am Antriebsarm-
Drehlager mit 150 Nm an. diese mit dem Federhaken am Balkenrtcken.

Achten Sie darauf, dass die Exzenterbuchsen dabei
nicht verdreht werden lhr Schneidwerk ist nun korrekt eingestellt.

A Warnung! Mahmesser sind extrem scharf! Tragen Sie geeignete Schutzkleidung

© 2024 Ennepetaler Schneid- und Mahtechnik GmbH & Co.KG Pflege und Wartung
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Kontrolle, Wartungs- und Schmierhinweise:

Betriebsstorungen, die durch unzureichende oder unsachgemale Wartung hervorgerufen worden sind, kénnen
unangemessen hohe Reparaturkosten und lange Stillstandzeiten des Schneidwerks verursachen. Eine
regelmafige Untersuchung der Funktionstiichtigkeit und Wartung ist deshalb unerlasslich! Schmierung sollte mit
druckfestem Schmierfett erfolgen: Wird das Gerat zum Mahen von Lebensmitteln benutzt, dirfen alle damit in
Beriihrung kommenden Schmierstellen nur mit Speisedlen und -fetten versorgt werden.

Betriebsstunden / Periode
Kontrollstelle /Wartungshinweise alle 8-25

alle4h alle8h h
Uberprifen des Schneidwerks auf lose, beschiadigte und deformierte Bauteile. X
Mitnehmerzapfen an Klingen / Messerfihrungsarmaufnahmen fetten Taglich und bei jedem Messerwechsel
Messerkopflager fetten X
Uberprifung dgr Fuhrungsarme ggf. sind diese mittels Einstelllehre einzustellen / im X
Bedarfsfall zu richten
Schleifen der Mahmesser Bei Bedarf
Reinigen des Schneidwerks taglich

© 2024 Ennepetaler Schneid- und Mahtechnik GmbH & Co.KG Pflege und Wartung
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Storung:

Ursache:

Abhilfe:

Streifenbildung

Stark beschadigte / verlorene Klingen

Klingen tauschen / neu montieren

Mahmesser sind stumpf

Mahmesser austauschen oder schleifen

Mahmesser sind verformt (verbogen/verdreht)

Mahmesser ausbauen und richten

Klingen fluchten nicht

Klingen richten / M&hmesser richten

Geringe Bestandsdichte, schwieriger Gutfluss im
Bereich von tragenden Schneidwerkskomponenten

Arbeitsgeschwindigkeit anpassen

Stoppellange zu lang

Hohenfuihrung des Schneidwerk zu hoch

Hohenfluhrung anpassen

Arbeitsgeschwindigkeit zu hoch

Arbeitsgeschwindigkeit reduzieren

Mahmesser sind stumpf

Mahmesser austauschen oder schleifen

Mahmesser sind verformt (verbogen/verdreht)

Mahmesser ausbauen und richten

Klingen fluchten nicht

Klingen richten / Mahmesser richten

Messerfiihrung falsch eingestellt

Messerfuihrung richtig einstellen

Messerfuihrung verbogen / beschadigt

Messerfuhrungen austauschen

Fehlerhafter Schliff der Klingen

Fachgerecht nachschleifen

Schnittgut setzt sich zwischen Ober-
und Untermesser

Mahmesser sind stumpf

Mahmesser austauschen oder schleifen

Mahmesser sind verformt (verbogen/verdreht)

Mahmesser ausbauen und richten

Klingen fluchten nicht

Klingen richten / Mahmesser richten

Messerfuhrung falsch eingestellt

Messerflhrung richtig einstellen

Messerflihrung verbogen / beschadigt

Messerfihrungen richten / austauschen

Klingen liegen nicht aufeinander

Klingen oder Mdhmesser verbogen, Messerricken
verdreht

Geradheit der Ma@hmesser prtfen, evtl.
richten, bis die Klingen zueinander fluchten

© 2024 Ennepetaler Schneid- und Mahtechnik GmbH & Co.KG
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Stérung:

Ursache:

Abhilfe:

Klappern auf der Lange des
Schneidwerks

Die Zapfen der Untermesserfihrungsklingen liegen
nicht in den Aufnahmebohrungen der
Untermesserfihrungsarme

die Aufnahmebohrung der

Obere Fuhrungsarme aufklappen und
folgend die Zapfen der Fihrungsklingen in

Untermesserfihrungsarme einlegen

Uberlastung Messerriicken

Uberhohte Drehzahl

Drehzahl reduzieren

Unzuldssig hohes Spiel im Messerkopf
(Mittenantrieb) Unsachgeman befestigter Messerkopf

Spiel in sdmtlichen relevanten Bauteilen
Uberprufen und gegebenenfalls entfernen

Unsachgemal3e Einstellung der Messerfihrungen

Messerfuhrung richtig einstellen

Beschadigte Messerfuihrungen

Messerfuihrungen richten / austauschen

Falsche Einstellung der Exzenterbuchsen
(Reckschwingenméhantrieb)

Antriebs

Einstellung nach Benutzeranleitung des

Aushubgeschwindigkeit von
Seitenauslegerschneidwerk zu hoch

Aushubgeschwindigkeiten reduzieren

Hohe Warmeentwicklung

Unsachgemal3e Einstellung der Messerfiihrungen

Messerfuhrung richtig einstellen

Fehlende Schmierung / Feuchtigkeit

Komponenten abschmieren / Hohe
Drehzahl im Leerlauf vermeiden

Falsche Einstellung des Reckschwingenméhantriebs
(Exzenterbuchsen)

Antrieb

Einstellung nach Benutzeranleitung fur den

© 2024 Ennepetaler Schneid- und Méhtechnik GmbH & Co.KG

Pflege und Wartung
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Ersatzteile:
Wir machen ausdrucklich darauf aufmerksam, nur ESM-Original-Ersatzteile und -Zubeho6r zu verwenden, da nur

diese von uns gepruft und freigegeben sind. Der Einbau und/oder die Verwendung anderer Produkte kbnnen die
Funktion und die Sicherheit der Maschine beeintrachtigen. Flr Schaden, die durch die Verwendung von nicht
Original-Ersatzteilen und -Zubehdr entstehen, tibernehmen wir keine Gewahrleistung.

Ergadnzende Technische Informationen:
Weitere technische Informationen, wie Ersatzteillisten und Anleitungen, finden Sie auf unserer Webseite:

www.esm-ept.de.
Bei spezifischen Fragen wenden Sie sich bitte an Ilhren Handler oder an den Hersteller.

© 2024 Ennepetaler Schneid- und Mahtechnik GmbH & Co.KG Pflege und Wartung
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