eine Erhohung der Streubreite und gleichzeitig eine Vergrofe-
rung der durchschnittlichen Abweichung bewirkt.

Bild 23 zeigt den groBien EinfluBl der Zinkenumfangsgeschwin--

digkeit auf die Streubreite. Die Erh6hung der Umfangsgeschwin-
digkeit von 11,0 auf 15,5 m/s vergroflert die Streubreite um
etwa 2 m bei annahernd gleicher Abweichung.

Zusammenfassung

Eine zusammenfassende Ubersicht der Ergebnisse der hier
und in [4] beschriebenen Versuche zeigt Bild 24. Darin werden
zunéichst die Verhéltniszahlen fiir den Leistungsbedarf der ver-
schiedenen Streuwerke bei einem Durchsatz von 5 kg/s ange-
geben. Es handelt sich hierbei um die ab- bzw. aufgerundeten
Durchschnittswerte der Versuchsergebnisse. Daneben sind die
nutzbaren Streubreiten aufgefiihrt, die bei einer durchschnitt-
lichen Abweichung von 159, erreicht werden.

Der Vergleich zeigt den bereits beschriebenen geringeren
Leistungsbedarf der Streuwerke mit Sekundérbewegung. Der
Leistungsbedarf des Breitstreuwerks mit ortsfesten Walzen un-
terscheidet sich nicht wesentlich von dem des Schmalstreuwerks
und ist unter anderem von der Drehrichtung der Walzen ab-
héngig.

\

S
-
g

o

N
I
n
~
s
=

u=155mfs

i

X
~o.
L

durchschnitfliche Abweichung
S
Vv

<&

0
4

6 T m 8
Streubreite

Bild 23. EinfluB der Zinkenumfangsgeschwindigkeit auf die
Streubreite des Frasstreuwerks.
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Bild 24. Gesamtiibersicht der Ergebnisse der Untersuchungen an
Stalldungstreuwerken beziiglich Leistungsbedarf und Streubreite.

Die nutzbare Streubreite des Schmalstreuwerks entspricht
etwa der Kastenbreite. Die Bewegung der Streuwalzen beim
Pendelstreuwerk hat darauf keinen EinfluB. Bei den iiblichen
Breitstreuwerken ergibt sich auch fiir die Streubreite eine
starke Abhingigkeit von der Walzendrehrichtung und -anord-
nung. Die Streubreite des Frisstreuwerks liegt infolge des
giinstigeren Abwurfwinkels hoher als diejenige iiblicher Breit-
streuwerke. Sie kann durch eine Erhohung der Umfangsge-
schwindigkeit, die bei dem relativ geringen Leistungsbedarf
leichter zu verwirklichen ist, noch gesteigert werden.
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Untersuchungen Uber das Fordern von Schrot mittels Rundstahlketten
Von A. Stroppel und J. Paul, Braunschweig

Rundstahlketten werden bei der mechanisierten Schrotfiitterung
als Forder- und Verteilgerdt eingesetzt. Da keine Angaben iber die
Forderleistung dieser Ketten vorliegen, wurde sie mittels eines
Versuchsstandes in Abhingigkeit vom Férderwinkel, der Ketten-
geschwindigkest und des Rohrinnendurchmessers bestimmt.

Fiir die mechanisierte Verteilung und Dosierung von mehligem
Mischfutter bei der Hiihner- und Schweinefiitterung wird in der
Praxis vielfach eine in einem Rohr laufende Rundstahlkette als
Fordergerit verwendet. Bild 1 zeigt eine ausgefiihrte Schweine-
fiitterungsanlage mit einer derartigen Fordereinrichtung. Die
Kette (im Bild nicht zu sehen) férdert das Futter im Rohr 1 vom
Vorratsbehiilter in die iiber den Trogen angebrachten Dosier-
behalter 2 und streicht diese nacheinander bis oben hin voll. Zur
Fiitterungszeit wird die gesamte Anlage iiber einen Entleerungs-
mechanismus, der auch von der Kette betitigt wird, in die Troge
entleert.

Dipl.-Ing. Alfred Stroppel ist wissenschaftlicher Assistent am
Institut fiir Landmaschinen der Technischen Hochschule Braun-
schwewy (Direktor: Prof. Dr.-Ing. H. J. Matthies); cand. mach.
Joachim Paul studiert Landmaschinenbaw an derselben Hochschule.
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Das Fordergerit besteht zum grofiten Teil aus genormten
Bauelementen, die man im Handel in den verschiedensten Ab-
messungen beziehen kann. Daneben bietet diese Kettenforder-
anlage den Vorteil, dal man mit ihr das Gut in jede Richtung
(horizontal, schrig, vertikal) transportieren kann. AuBerdem
kann man die Kette so anordnen, daB sie neben dem Férdern
auch noch die Aufgabe iibernimmt, das Futter aus dem Vorrats-
behélter zu entnehmen. Bei einer Anordnung, wie sie Bild 2
zeigt, ist es sogar moglich, mit einer Kette zwei verschiedene
Schrotarten, also z. B. das Anfangs- und das Endmastfutter fiir
die Schweinemast, aus zwei verschiedenen Behiltern zu entneh-
men und zu férdern. Je nach der Forderrichtung der Kette wird
Schrot A oder B geférdert.

Obwohl die Forderleistung der Ketten, besonders bei Verwen-
dung in Schweinefiitterungsanlagen, von Interesse ist, fehlen
bisher Angaben dariiber. Die Forderleistung der Kette muf3 aber
bei der Planung einer Schweinefiitterungsanlage deswegen
bekannt sein, weil die Dosierbehélter in dem Zeitraum, in dem
die Tiere fressen, wieder fiir die néichste Mahlzeit gefiillt werden
miissen, um eine Beunruhigung der Schweine wéhrend der Liege-
zeiten zu vermeiden. Hat man beispielsweise- einen Stall mit
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Bild 1. Schweinefiitterungsanlage mit Rundstahlkette als Forder-
eréit. §
1 Forderrohr mit Rundstahlkette im Innern
2 Dosierbehilter

Schrot 4 Schrot 8

Qe Qe

Bild 2. Anordnung einer Kettenforderanlage zum Entnehmen
und Férdern zweier verschiedener Schrotarten.

200 Tieren, die zweimal pro Tag gefiittert werden, so sind pro
Mahlzeit durchschnittlich 200x1,3 = 260 kg Mischfutter zu
transportieren. Nimmt man an, daf die Tiere das Futter in
20 Minuten aufgenommen haben, so miissen von der Kette etwa
800 kg Schrot pro Stunde gefordert werden.

Am Institut fiir Landmaschinen der Technischen Hochschule
Braunschweig wurde im Rahmen eines Forschungsvorhabens!)
ein Versuchsstand entwickelt und gebaut, mit dem die Foérder-
leistung einer Rundstahlkette in Abhéngigkeit von verschiedenen
Faktoren bestimmt werden kann. Nachstehend wird iiber
einige ausgewéhlte Versuchsergebnisse berichtet.

Die in Bild 3 gezeigte Rundstahlkette A 8 X 31 wurde in drei
verschiedenen Ausfiihrungsformen untersucht: einfache Kette
ohne Mitnehmer, sowie mit angeschraubten und mit ange-
schweiBten Mitnehmern. Variiert wurden die Kettengeschwin-
digkeit vg von 0,5 bis 3 m/s, der Férderwinkel a (0°, 30°, 60°, 90°)
und der Forderrohrinnendurchmesser d; (33; 36,5; 39,5 mm). Als
Fordergut wurde ein handelsiibliches Schweineendmastfutter

1) Die Untersuchungen wurden vom Bundesministerium fiir Ernihrung,
Landwirtschaft und Forsten finanziell unterstiitzt. Die Ketten und Ketten-
riider stellte die Firma Rieger und Dietz, Unterkochen/Wiirtt. zur Verfii-
gung. Dafiir sei auch an dieser Stelle gedankt.

Bild 3. Dié untersuchten Kettenarten.
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verwendet (Schiittdichte 0,65 kg/dm3, Reibbeiwert auf Stahl-
blech 0,6, Boschungswinkel 40°).

Versuchsaufbau und -durchfiihrung

Bild 4 zeigt den Versuchsstand. Das Fordergut befindet sich im
Vorratsbehilter 1. Bei der Férderung wird es von der von oben
durch den Behilter gefiihrten Versuchskette 2 erfafit und durch
das Versuchsforderrohr 3, das auswechselbar ist, zur Abgabe-
station 4 transportiert. Ein 4 kW-Drehstrommotor 5 treibt iiber
einen Keilriemenvariator ein festes Vorgelege und ein im unteren
Teil des Behilters laufendes Kettenrad die endlose Forderkette
an. Zur Vermeidung von Briickenbildung im Behilter sind auf
der Kettenradwelle zwei Riithrarme befestigt. Die Forderstrecke
3, die 4 m lang ist, kann mit der Abgabestation 4 um die Achse
des Kettenantriebsrades geschwenkt werden, so daB die ge-
wiinschten Forderwinkel a eingestellt werden konnen. Die ge-
forderte Gutmenge wird von der Abgabestation durch ein
schwenkbares Fallrohr 6 in den Behélter 7 geleitet, der auf einer
Waage 8 steht. Zur Bestimmung der Forderleistung wird die
Zeit gestoppt, die zur Forderung von jeweils 15 kg Schrot not-
wendig ist. Uber den Schneckenforderer 9 gelangt das Gut wieder
in den Vorratsbehilter.

Versuchsergebnisse

Aus einer groflen Zahl von Versuchsreihen wurden die in
Bild 5 bis 8 dargestellten Versuchsergebnisse herausgegriffen. Es
wurde festgestellt, dafl sich zusammengehoérige Mefpunkte im
untersuchten Geschwindigkeitsbereich in den meisten Féllen
etwa entlang einer Geraden gruppieren. In dem mit Schrot
gefiillten Forderrohr wird also wihrend der Férderung durch die
Kette eine bestimmte Gutmenge mit Kettengeschwindigkeit oder
mit einer Relativgeschwindigkeit, die der Kettengeschwindigkeit,
proportional ist, transportiert. Dadurch ist ein einfacher Be-
wertungsmaBstab hinsichtlich des Fordervermogens der Kette
durch einen konstanten Forderwirkungsgrad moglich, der durch
folgende Gleichung definiert ist:

nr = Q/ cheor

oder

Q = 17 Qtheor = NF F'F 0sch vk,

Bild 4. Versuchsstand zum Messen der Forderleistung von

Rundstahlketten.
1 Vorratsbehilter
2 Forderkette
3 Versuchsforderstrecke:
Airdertefte— 4 Abgabetrichter
5 Drehstrommotor
. 6 Fallrohr
chde;;/;ﬁ? 7 Auffangbehilter
genel Antriebs 8 Waage
Behilfer-
wand —
Fiirderrohn,
0°geneigt

Bild 4a. Der Abstand a ist in allen
Forderrohrstellungen der
gleiche.
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worin @ die gemessene Forderleistung und Qgneor die theoretische
Forderleistung, die sich aus Fy, gscn und vk errechnet, sind.
nr ist der konstante Forderwirkungsgrad, der sich aus den
Steigungen der Geraden ergibt. Fr = 8,8 cm?2 ist der theo-
retische Forderquerschnitt, der sich aus dem Innendurchmesser
des Rohres mit 36,5 mm @ abziiglich dem mittleren Querschnitt,
den die Kette ohne Mitnehmer beansprucht, errechnet. oscn
= 0,65 kg/dm3 ist die Schiittdichte des Schrotes und vk die
Kettengeschwindigkeit.

An dieser Stelle sei erwiihnt, daf} beispielsweise nach Bild 6 die
Forderleistungen der Kette mit Mitnehmer bei einem Forder-
winkel @ = 0° und bei Kettengeschwindigkeiten unter 1 m/s
kleiner sind, als sie nach der eingezeichneten Geraden sein miif3-
ten. Dies wird darauf zuriickgefiihrt, da8 sich bei kleinen Ketten-
geschwindigkeiten innerhalb des Vorratsbehélters Briicken
bilden konnen und deshalb weniger geférdert wird. Trotz dieser
Abweichungen wurde auch bei diesen Versuchsreihen der Ein-
fachheit halber ein konstanter Forderwirkungsgrad den Betrach-
tungen zugrunde gelegt. Auch andere Versuche ergaben von Zeit
zu Zeit MeBwerte, die erheblich unter dem Durchschnitt lagen,
so daf sich auch in diesen Féllen trotz der eingebauten Riihrarme
Briicken gebildet haben miissen. Diese wenigen MeB3punkte, die
unter Umstédnden bis zu 509, vom Mittelwert abweichen, wurden
nicht in die Diagramme eingetragen.

Bild 5 zeigt fiir eine Kette ohne Mitnehmer, die in einem Rohr
mit einem Innendurchmesser von 36,5 mm lduft, neben dem
EinfluB der Geschwindigheit den des Foérderwinkels auf die
Forderleistung im Vergleich zur theoretischen Forderleistung.
Man erkennt, dafl die Forderleistung mit steigendem Forder-
winkel kleiner wird. Der Tendenz nach ist dieser Abfall bekannt.
‘Was man nicht ohne weiteres erwarten konnte, ist der enorme
Abfall des Forderwirkungsgrades zwischen den Férderwinkeln
0° und 30° von 0,58 auf 0,31. Der Forderwirkungsgrad bei einem
Forderwinkel von 90° (0,24) unterscheidet sich demgegeniiber
nur wenig von dem bei 30°. Der Grund fiir diesen Leistungsabfall
muBl darin gesucht werden, daBl bei schriger und vertikaler
Forderrichtung das Fordergut nicht so gut aus dem Vorrats-
behilter in das Rohr eingefiihrt wird. Ferner ist bei horizontaler
Forderung die Kratzwirkung der Kette intensiver, da sie prak-
tisch auf der Férderrohrwandung liegt.

In Bild 6 werden die Forderleistungen der drei Kettenaus-
fithrungen bei waagerechter und in Bild 7 bei senkrechter
Forderung verglichen. Man erkennt, dafl die Ketten mit Mit-
nehmer einen besseren Forderwirkungsgrad haben als die unbe-
wehrte Kette. Bei waagerechter Forderung ist ng = 0,82 bzw.
0,74 fir die Kette mit angeschweillten bzw. angeschraubten
Mitnehmern. Bei senkrechter Forderung sind die entsprechenden
nr-Werte 0,36 bzw. 0,5. Das bessere Fordervermogen dieser
Ketten liegt darin begriindet, dafl infolge der Mitnehmer die
Forderstrecke in kleine Zellen aufgeteilt wird, in denen das Gut
mehr durch Kratzen als durch Reibung an den Kettengliedern
transportiert wird. Die Versuchsergebnisse zeigen aullerdem, daf3
bei der 0°-Forderung die Kette mit den angeschweiliten Mit-
nehmern besser war als die mit den angeschraubten Mitnehmern,
bei der 90°-Forderung war es umgekehrt. Der Grund fiir diese
Erscheinung muf} bei der 0°-Forderung darin gesucht werden,
daB hierbei der Foérderstrom ein Maximum hat, und sich das
groBere Kettenvolumen der Kette mit angeschraubten Mitneh-
mern in einer Verringerung der Forderleistung bemerkbar macht.
Bei der 90°-Forderung, bei der das Forderrohr nicht ausgelastet
ist, bildet der angeschraubte Mitnehmer im Rohr zusammen mit
dem Fordergut einen Pfropfen, wobei am Einlauf der Forder-
strecke infolge eines gewissen Unterdruckes Gut angesaugt wird.
Diese Wirkung ist bei der Kette mit angeschweil3ten Mitnehmern
nicht vorhanden.

Bild 8 gibt fiir die Kette mit angeschweifiten Mitnehmern den
EinfluB} des Rohrinnendurchmessers bei einem Forderwinkel von
0° wieder. Die Versuche ergaben, daf} ein zu groer und ein zu
kleiner Rohrinnendurchmesser bei der horizontalen Férderung
eine geringere Forderleistung zur Folge haben. Von den drei
untersuchten Rohren hatte das Rohr mit einem Innendurch-
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Bild 5. Der EinfluB des Forderwinkels auf die Forderleistung der
Kette ohne Mitnehmer.
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Bild 6 und 7. Der Einflu der Kettenart auf die Forderleistung
bei horizontaler (Bild 6) und vertikaler (Bild 7) Forderung.
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Bild 8. Der EinfluB des Rohrinnendurchmessers auf die Forder-
leistung.

messer von 36,5 mm — bei allen Versuchsreihen mehr oder
weniger deutlich — die besten Leistungswerte. Dagegen waren
bei der vertikalen Férderung keine Unterschiede festgestellt
worden.
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Zusammenfassung

Es wurde das Fordervermogen einer Rundstahlkette in Ab-
hingigkeit von der Kettengeschwindigkeit, dem Férderwinkel,
der Kettenausfiihrung und dem Rohrinnendurchmesser unter-
sucht. Da die Férderleistung bei der untersuchten Kette nahezu
linear von der Kettengeschwindigkeit abhéngt, konnte das For-
dervermogen durch einen konstanten Forderwirkungsgrad ange-
geben werden. Dieser. ist bei der horizontalen Férderung am
héchsten. Durch Verwendung von Mitnehmern ist er erheblich zu
steigern. Die Versuche zeigten, dal die Kette auch bei vertikaler
Forderrichtung eine Forderleistung hat, die fiir die mechani-
sierte Schrotfiitterung ausreicht. Der Rohrinnendurchmesser
hat nur bei horizontaler und leicht geneigter Forderrichtung
einen Einflu auf die Forderleistung.

Bei Forderstrecken, die aus horizontalen, schréigen und verti-
kalen Teilstiicken zusammengesetzt sind, wird dasjenige Rohr-
stiick fiir die GroBe der Forderleistung mafBgebend sein, das sich

direkt an den Vorratsbehélter anschlieBt. Beginnt eine derartige
Forderstrecke beispielswiese mit einem. horizontalen Forderrohr,
so kénnen durchaus die schrigen und vertikalen Forderstrecken
hohere Forderleistungen haben als in den entsprechenden Dia-
grammen angegeben ist, da am Ende der Forderleitung die
Gutmenge, die am Anfang geférdert wird, wieder herauskommen
mufB. Die Gefahr, dafl die Rohrleitung an irgendeiner Stelle
verstopft bzw. der Antriebsmotor iiberfordert wird, ist in diesem
Falle erfahrungsgemifl gegeben. Man kann sie beheben, indem
man die Forderstrecke mit einem schrigen Rohr beginnen laft.
Will man die maximale Forderleistung der Kette erreichen, so
ist der Vorratsbehilter konstruktiv so auszubilden, dafl sich
keine Briicken bilden kénnen.

Bei der praktischen Anwendung der Versuchsergebnisse ist
zu beriicksichtigen, daf} sie mit einer bestimmten Kettenart und
einem bestimmten Mischfutter gewonnen wurden. Bei Ubertra-
gung der Ergebnisse auf andere Kettenabmessungen und ein
anderes Gut ist darum Vorsicht geboten.

KURZAUSZUGE AUS

DEM SCHRIFTTUM

Gleitreibwerte von Weizen
auf verschiedenen Metalloberflichen

Snyder, L. H., W. L. Roller und G. E. Hall: Coefficients of kinetic
friction of wheat on various metal surfaces. Ohio State Univer-
sity, Wooster, Ohio, Juni 1965. ASAE-Paper Nr. 65-321. 7 Seiten.

DK 531.43:631.243.32

Es werden experimentell ermittelte Kurven iiber den Gleit-
reibwert von Weizen in Abhingigkeit von der relativen Luft-
feuchtigkeit (20 bis 90%), dem Feuchtegehalt des Gutes (10 bis
18%,), der Metalloberfliche (Aluminium, rostfreier Stahl, FluB-
stahl) und der Zeit, in der das Gut einem Luftstrom von 24°C
und 209, relativer Feuchte ausgesetzt ist (bei 100 min), ange-
geben. Die Versuchseinrichtung besteht im wesentlichen aus einer
horizontal beweglichen Platte (maximaler Weg = 90 cm), die mit
der zu untersuchenden Metallfliche belegt ist, und einem Zylin-
der (d = 200 mm), in den der zu untersuchende Weizen gefiillt
wird. Der Zylinder wird wenig oberhalb der Platte angebracht
und iiber eine MeBeinrichtung, mit der die Reibkraft ermittelt
wird, an der Bewegung gehindert.

Die Versuche ergaben:

1. der Normaldruck und die Gleitgeschwindigkeit haben kaum
EinfluB auf den Reibkoeffizienten;

2. ansteigende Luftfeuchtigkeit und (oder) ansteigender Feuchte-
gehalt des Getreides vergroBern den Reibkoeffizienten;

3. der Reibkoeffizient wird groBer, je ebener die Oberfliche ist
(bei einer Oberflichenrauhigkeit von 0,1 x bis 1 4) und

4. der Reibkoeffizient von Weizen auf Metall éndert sich schnell,
wenn zwischen dem Getreide und der Umgebung noch kein
Feuchtegleichgewicht herrscht. GL 27 Alfred Stroppel

Bestimmung der Koeffizienten der Haftreibung
zwischen Getreide und Oberflichen von Baustoffen

Brubaker, J. E., und J. Pos: Determining static coefficients
of friction of grains on structural surfaces. Transactions ASAE 8
(1965) Nr. 1, S. 53/55. DK 531.43:631.243.32

Die groBen Unterschiede in den verdffentlichten Haftreib-
werten von Getreide veranlaBten die Verfasser, eine Einrichtung
zur Bestimmung dieser technologischen Daten zu entwickeln, um
reproduzierbare und vergleichbare Werte, die z. B. fiir die
Dimensionierung von Lagerbehéltern verwendet werden konnen,
zu erzielen. Das Geriit besteht im wesentlichen aus einer hori-
zontal beweglichen Platte (maximaler Weg = 8 mm), die mit
dem Baustoff belegt ist, und einem Zylinder (d = 200 mm,
h = 75 mm), in den das zu untersuchende Getreide gefiillt wird.
Der Zylinder wird auf die Platte gestellt und iiber eine MeB-
einrichtung, mit der die Reibkraft ermittelt wird, an der Be-
wegung gehindert. Der Quotient aus der fiir den Bewegungs-
beginn registrierten Reibkraft und der Getreidebelastung ergibt
den Haftreibwert.

Es wurde festgestellt, da8 der Reibwert im untersuchten
Druckbereich von 0,015 bis 0,1 kp/cm? konstant ist. Ferner hat
die Geschwindigkeit, mit der die Reibkraft aufgebracht wird,
keinen EinfluB. Der Reibwert ist stark von der Gutart und dem
Baustoff, ferner vom Feuchtegehalt abhiingig. Es wurden ver-
schiedene Getreidearten (Winterweizen, Gerste, Sojabohnen
usw.) auf Zement-, Holz-, Stahl- und Kunststoffoberflichen
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untersucht. Der Feuchtegehalt wurde in dem fiir die Getreide-
lagerung iiblichen Bereich von 10 bis 159, variiert. Die MeB-
ergebnisse wurden in einem Diagramm und zwei Zahlentafeln
niedergelegt. Dabei wurde unter anderem festgestellt, daf z. B.
der Reibwert von Winterweizen auf Holz oberhalb 139, Feuchte-
gehalt stark zunimmt, wihrend er auf Teflon mit steigendem
Feuchtegehalt stetig abnimmt. Anhand zweier MeBschriebe
wurden noch einige grundsitzliche Betrachtungen zum Reib-
vorgang gebracht. GL 28 Alfred Stroppel

Festigkeitsuntersuchungen von Obst und Gemiise zur
Abschiétzung der Strukturfaktoren

Mohsenin, N. N.; H. E. Cooper und L. D. Tukey: Engineering
approach to evaluating textural factors in fruits and vegetables.
Transactions ASAE 6 (1963) Nr. 2, S. 85/88, 92.

DK 632.1/.8:634.1/.7

Ausgehend von dem biologischen Aufbau von Obst und Gemiise
haben die Verfasser ein DruckmefBgerit entwickelt, mit Hilfe
dessen die Strukturfaktoren des zu untersuchenden Gutes
bestimmt werden konnen. Das Gerét ist so aufgebaut, dafl ver-
schiedene Driicke auf das Versuchsgut aufgebracht werden
konnen und dessen Stauchung bzw. Deformation gemessen und
registriert werden kann. Auflerdem kann die Aufgabegeschwin-
digkeit der Kraft in Grenzen geregelt werden. In verschiedenen
Versuchen wird der Elastizititsmodul und die biologische
Streckgrenze von Apfeln an Hand von Schaubildern iiber deren
Deformation in Abhingigkeit vom Druck aufgezeigt. Aufer-
dem wird der EinfluB der Belastungsgeschwindigkeit in
Diagrammen veranschaulicht. Die Verfasser schlagen auf Grund
des ermittelten Zusammenhanges zwischen dem Elastizitéts-
modul und dem Reifezustand sowie der Struktur des Versuchs-
gutes einen Rechnungsgang vor, der eine Aussage iiber die
Deformation des Produktes unter den verschiedenen Belastungs-
fillen ermoglicht. GL 29 E. Moser

Untersuchungen iiber die Mdglichkeiten der Mechani-
sierung des Obstbaumschnittes

Bakos, I. und R. Mddy: A Gyimolesfametszés gépesitési
lehetoségeinek vizsgdlata. Mezogazdasdgi Gépesitési Tanul-
ményok. Budapest. 1963. 55 S. DK 631.342:634.1/7.

Fiir den Obstbaumschnitt werden etwa 12 bis 259, des ge-
samten Arbeitsaufwandes beim Anbau von Obst benétigt. Die
GroBe des Anteils richtet sich nach der Fruchtart, der Baumform
und der verwendeten Hilfsmittel, wie Leitern, Roll- und Hebe-
bithnen. Nach grundlegenden Untersuchungen iiber die rdum-
liche Verteilung der Schnittarbeit bei verschiedenen Baumarten
und Baumformen sind von den Verfassern arbeitswirtschaftliche
und arbeitstechnische Messungen an herkommlichen Hand-
scheren und pneumatischen Schneidwerkzeugen vorgenommen
worden. Dabei sind die verschiedenen Arbeits- bzw. Schnitt-
leistungen mit verschiedenen Hilfseinrichtungen, wie Leitern,
Arbeitsbiihnen und selbstfahrenden hydraulischen Mannhebern
ermittelt worden. In gesonderten Laboruntersuchungen wurden
die Schnittleistungen in Abhingigkeit vom Astdurchmesser fiir
die pneumatisch arbeitenden Scheren und Sigen der Firma
Miller-Robinson untersucht. Die Ergebnisse zeigen, dafl mit
pneumatischen Schneidwerkzeugen gegeniiber herkémmlichen
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