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Verbesserung an einer Unterwasser-Schilfschneidemaschine

Von Ing. A. SCHUBERTH, Wismar

Die Landeslischzuchtanstalt Gronings bei Wismar hat durch
Kombination ciner vorhandencn Unterwasser-Schilfschneide-
maschine mit einem durch Motorkraft getriecbenen Kahn ein
brauchbares Schilfschneideaggregat geschaffen. Die ,,Deutsche
Agrartechnik‘ hat im Juni-Heft 1952 dartiber cinen ausfiihr-
lichen Aufsatz versffentlicht, aus dem die Baudaten fiir Boot,
Motor und Schilfschneidemaschine zu entnehmen sind. In-
zwischen hatte sich im Bcetrieb dieses Aggregates wihrend
cines Jahres herausgestellt, dall weitere Verbesserungen er-
forderlich waren, wenn das Aggregat im Teichgelande von
Gronings rationell zum Einsatz gebracht werden sollte,

Urspriinglich befand sich an <en heute wasseriiberfluteten
Stellen versumpfites Bruchgelande, das it Erlen nnd Weiden
durchsetzt war. Nach dem Abholzen der Baume und Straucher
bildeten dic zuriickgebliebenen Stubben sowic gréBere Steine
und die Unebenheitendes Grundesstarke
Unterwasserhindernisse. Auch dic Holz-
pfahle der T'uttertische, die spiater inden
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Bild 1. Autrichb des Aggregators vorm Bootemotor

Teichen znr Aufstellung gelangten, sind dazu zu rechnen, weil
in der Nachkriegszeit zwei Hochwasserkatastrophen die Teich-
wirtschaft vollig zum Erliegen brachten. Erst als mit staat-
lichen Mitteln dic Damme wieder in Ordnung gebracht waren,
konnte die normale Stauhohe wieder erreicht werden. Inzwischen
breitete sich aber das Schilf so weit ans, da3 nur etwa 309, der
sonst nutzbaren \Wasserflachen iibrigblicben. Die Beseitigung
des Schilfes wurde deshalb das FHauptproblem. In den Jahren
1950 und 1951 standen cinige Winkel- und Gliedersensen fiir
Handbetrieb und cinc auf einem I{ahn montierte Unterwasser-
mahmaschine mit einem 4-PS-Benzinmotor zur Verfigung, Der
ISahn muBte gestakt werden. Versuche, mit diesen Geraten
das Schilf zu beseitigen, scheiterten aus den verschiedensten
Grinden. Einmal reichte die menschliche Kraft bei Bedienung
von Winkel- und Gliedersensen beiin Mahen dieser Schilfmassen
nicht aus, und die Schilfschneidemaschine sclbst wies Konstruk-
tionsmangel auf, die laufende Betriebsstérungen zur Folge
hatten. Die garantierte Leistung von 8 Morgen in 8 Stunden
wurde nicht anndahernd erreicht. Auch der Bootsantrieb durch
einen besondercn Motor beim weiteren Einsatz des Aggregates
brachte keine nennenswerten Erlolge. Das waren also die An
Jisse zum Umbau.

Das Bild 1 zeigt den Antrieb des Aggregates vom Boots-
antriebsmotor her. Dem Ieilriemenantrieb ist gegeniiber dem
starren Antrieb der Vorzug zu geben, da beim Blockieren des
Messecrs durch Fremdkérper der Riemenschlupt oder sein Ab-
springen von der Ricmenscheibe ernste Maschinenschaden ver-
hindert.

Die Schilfschneidemaschine war an deu Punkten ,, A und ,, B
mit dem Kahn starr verbunden. Das hatte sich als gro8er Nach-
teil herausgestellt. Da sich das Aggregat auch beim Schneiden
von dichtestem Altschilf mit einer mittleren Geschwindigkeit
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von 0,31n/s vorwirtsbewegte, ergaben sich Dbeim Anfahren
von Hindernissen grofle Rammstobe.

Der Anschaulichkeit wegen sei die GroBe eines méglichen
RammstoBes, z, B. gegen cinen Stein, an cinem rechnerischen
Beispiel dargestellt.

Das Gewicht des betriebsfertigen Aggregates setzt sich zu-
sammen aus:

Kahn mit Ruder, Schaufelradern und Getricbe | 500 kg
Dieselmotor mit Ixonsole s wm s ow g 2000 5

Schilfschneidemaschine, verstiarkt und omgebant |, 140
1 Person zur Bedienung . ., . . . . . . . . .. %
Betricbsmiittel, wic OI, Brennstolf, IKiihlwasser . . . 35 ,,

zusammen also: 1000 kg

Bild 2. Beim Anfahren gegen ein Hindernis wird
das Aggregat beschadigt

Bild 3. Durch Ejnbau einer FederstoBdaunpfung wird
beim Anfahren eines Hindernisses Be:chadigung
vermieden

Daraus errechnet sich die lebendige Kraft (Wucht W) in be-
wegten ISorpern

Masse - Geschwindigkeit? G- v?
W =" = — — = ——— (mkg)},
2 9,81-2
fiir den angenommenen Fall
1000 - 0,3%
W =- — = 4,58 mkg .
9812 8 mkg

Das Ergebnis 4,58 mkg besagt anscheinend nicht viel. Eine
klare Vorstellung gewinnt man sofort, wenn man den Weg,
withrend dessen sich die 4,58 mkg auswirken, einbezieht. Da
sich der angenommenc Stein, falls er groB3 ist, beimn Ansto des
Schneidmesserbalkens nicht verschiebt und ebensowenig sich
der Messerbalken mit scinen Fuhrungsfingern cindriickt, ist
an dieser Stelle der Weg Null. Ist die Maschine sorgfiltig aul den
I{ahn montiert, so ist theoretisch an den Punkten ,, A‘*“und ,, B*
der Weg ebenfalls Null. In der Praxis tritt dann nur das Spiel
in den Verbindungspunlkten zusatzlich der Elastizitat im Ma-
schinenrahmen und Gestidnge auf. Dieses sei mit 10 mm (0,01 m)
angenommen. Damit wird die Deformationskraft

W 4,58 mkg

= o0im 458 kg (0,458 t) .

In der Tat hat der crste Zusammensto3 mit einem Hindernis
wihrend des Betriebes die rechnerische Annahme bestatigt.
Die Folgen waren: Das Maschinengestell und der Befestigungs-
stiitzwinkel waren verbogen, der Schwimmer leckte, die
Schneidemaschine rif3 sich vom Kahn los und hohe Reparatur-
kosten und cin groBer Zcitverlust, der sich aus dem Stillstand
des Aggregats ergab (Bild 2).

Um solche Schiden fiir die Zukunf{t zu vermeiden, wurde eine
FederstoBdampfung bei , A‘ eingebaut. lhre Brauchbarkeit
hat sich inzwischen vicle Male bewiesen.
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Weder Maschine noch Kahn haben danach bei Zusammen-
stoBen mit Hindernissen Schaden erlitten, denn die Damp{nngs-
federn spannten sich beim Anfahren eines Widerstandes und
verzehrten so den groBten Teil der Deformationskraft. Gleich-
zeitig wurde dabei der Riemen entspannt, und die Messer traten
auBer Funktion (Rild 3},

Es ist zu empichlen, alle Hindernisse, die nicht gleich be-
seitigt werden kénnen, durch Markierungsstangen kenntlich zu
machen, damit diese beim zweiten und dritten Schnitt nicht
abermals angefahren werden. AuBerdem sind sie im Winter bei
abgclassenen Teichen zur Beseitigung leichter aufzufinden.

Das Schilfschneideaggregat zecigt nach Auvswertung vieler
Versuchsfahrten im praktischen Einsatz im Mittel folgende
Leistungen:

Schneiden von dichiem Schilf mit Allschilfbestand
Durchschnittsvorschub des Bootes 0,3 m/s
Gesamte Messerbreite 2,5 m

Wirksame Messerbreite 2 m

Geschnittene Fliche in 60 s

2m-03m/s-60s =36 m?,
in 60 min

36 m? . 60 = 2160 m?2,
in 8 Stunden effektiver Schneidarbeit

2160 m2 .8 = 17280 m? oder 6,90 Morgen.

Die Kostenrechnung zeigt je Morgen geschnittener Fliche
folgendes Bild. Sieht man zunachst von der Abschreibung fiir
das Aggregat ab, so errechnet sich diese iiberschlaglich {ir die
Betriebsstunde bei Einmannbedienung:

Arbeitslohn 1,07 DM/h
SVK Anteile A 0,10 ,,
Brennstolf, Dieselsl, ber 8§ PS | | | 1,30
Motorenslt . e o B B e e 0,03 .
Anteil auns laufenden Reparaturen 019
2,67 DM/h

d. h., es kostet dichtes Schilf schnciden

8-2,67 DM
5% " 3,10 DM/Morgen .

Stellt man diesen Kosten, z. B. diejenigen einer ,, Pemag® mit
Benzinmotor, die, auf einen IXahn montiert, von 2 Miannern
gestakt wird, gegeniiber, so ergeben sich fiir die Betriebsstunde

2 Mianner Arbeitslohn - = 1,07 DN/ ., 2,14 DM/h
SVIL-Anteile . 0,21
Benzin-Ol-Verbrauch 0,7%
Anteil aus laufenden Reparaturen 0,23
3,33 DM/h

Die Erfahrung besagt, daB im dichten Schilf 3 Morgen in
8 Stunden geschnitten werden kénnen,

8- 3.33 DM

L
also 3

= 8,88 DM/Morgen .

Das vcerbesserte Schilfschneideaggregat ermoglicht somit eine
Ersparnis von

3,88 DM
— 3,10 ,,

5,78 DM/Morgen.

Wenn dieses Schilfschneideaggregat die Anforderungen an ein
Idealgerat noch nicht ganz erfiillt, so ist es doch schon ein
Stitck Weges zum angestrebten Ziel.

Es ist zu fordern, daB3 sich ein ICollektiv aus erfahrenen
Praktikern und Technikern findet, das mit Unterstiitzung des
Ministeriums fir Land- und Forstwirtschaft die ideale Unter-
wasser-Schilfschneidemaschine entwickelt. A 1072

Verlingerung der Lebensdauer von Traktoren

Von G. OSTROUMOW, Moskau')

Das wissenschaftliche Forschungsinstitut fiir Traktorenbau
(NATI) fubrte kiirzlich in Moskau eine Tagung durch, auf der
das Problem der Verlangerung der Lebensdauer von Traktoren
behandelt wurde.

Kampf fiir die Verbesserung der Qualitat der Traktoren und
fiir die Verlingerung ihrer Lebensdauer — das ist etne Haupt-
aufgabe des sowjetischen Traktorenbaus. In Zusarmmenarbeit
mit den Traktorenwerken untersucht das Institut systematisch
und eingehend die Bedinguugen, unter denen die Haupt- und
Einzelteile der Traktoren arbeiten, entwickelt es Konstruk-
tionen und Verfahren zur Herstellung von Traktorenteilen, die
noch widerstandsfahiger gegen Verschleil und noch dauerhalter
sind als die fritheren. Die Tagungsteilnehmer hérten Berichte
tiber die Ergebnisse dicser Arbeiten in bezug auf die Trakioren
L KD-35 und ,,DT-54 und diskutierten dariiber.

Es wurden verschiedene Wege zur Verhinderung des Ab-
schleifens des Metalls der Raupenkette erértert. Eine Moglich-
keit besteht darin, in den Scharnieren auswechselbare, clastische
Buchsen zu verwenden, durch deren onstruktion ie Lebens-
daner der Raupenkette auf das Anderthalb- bis Zweifache ver-
lingert werden kann. Des weiteren wurde in Betracht gezogen,
die I{onstruktion der Raupenkettenglicder zu dndern und die
Scharniere in eincr solchen Héhe iliber dem Erdboden anzu-
bringen, dafl die Moglichkeit des Eindringens von Sand und
Staub in die Kettenglieder betriachtlich verringert und gleich-
zeitig der Wirkungsgrad des Traktors erhoht wird. Dic Lebens-
dauer der Raupenkette kann auch dadurch verlangert werden,
daB die Oberflichen des Ilettengliedes, die unter besonders
schwierigen Bedingungen arbeiten, durch Hochfrequenzstrome
ortlich gehartet werden.

Das Metall der Kolbenringe und der Wandungen der Zy-
lindereinsatze der Traktormotoren ist stindig hohen Tempe-
ratureinwirkungen und starken Abschleifungen ausgesctzt. Das
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beste Verfahren zur Verlingerung der Lebensdauer dieser wich-
tigen Maschinenteile ist ithre Verfestigung mit Hilfe der so-
genannten porigen Verchromung. Das Verfahren besteht darin,
daf} die einzelnen Maschinentcile nach cntsprechender Bearbei-
tung auf galvanischem Wege mit ciner diinnen Schicht Chrom
iiberzogen werden, cinem Metall, das gegen die Einwirkung der
Warme und des Abschleifens dulerst unempfindlich ist. Am
SchluB des Verchromungsprozesses wird die Stromrichtung in
der galvanischen Wanne fiir kurze Zeit geindert. Der Strom
zerstort dabei leicht die Chromschicht. An der Oberfliche des
Chroms entstchen zahlreiche kleine Poren und feine Ianile, wo-
durch seine Fahigkeit, das Schmiermaterial festzuhalten, be-
deutend gesteigert wird.

Die nach diesem Verfahren bearbeitcten INolbenringe haben
eine zwel- bis dreninal so lange Lebensdauer wic die ublichen.
Fast in gleicher Weise wird dadurch auch dic Lebensdaucr der
Zylindereinsatze verlangert.

Aunf der Tagung wurden auch die Verfahren zur Verliange-
rung der Lebensdauver der ISurbelwelle des Traktormotors er-
ortert. Aus dev groBBen Zahl der zu diesem Zweck angewandten
Verfahren — Zementicren, Nitrieren, Oberflachenhirten und
Oberflachenverfestignng mittels Stahlschrot — wurden die beiden
letzteren Verfahren als die besten bezeichnet, Das Harten einer
diinnen Metallschicht und das Abwiizen der am stdrksten be-
lasteten Teile, das mit Hilfe von Rollen unter starkem Druck
geschieht, steigert dic Widerstandsfahigkeit des Metalls gegen
Ermiidung auf das Anderthalbfache.

Ferner wurde iiber Versuche an serienmiaBig hergestcliten
Traktoren, die sich auf cinen Zcitramm von 2000 Stunden er-
streckten, sowic tiber Versuche zur Verfestigung der Tcile der
Brennstoffzufuhreinrichtung und der Kraftiibertragung Dbe-
richtet. AU 1188

') Komeomoanekan 1paega vom 20. Februar 1953. \





