Dr-Ing. H. J. Matthies :
«Le factenr delarésistance alacirculationde l’ airdansles installations d’ aérationagricoles»

Le facteur essentiel au calcul de la consommation d’énergie des ventilateurs wulilisés pour les installations d’aéralion agricoles est
la résistance que les produils de récolte opposent a la circulation de Vair. En se servan! d'une formule (rouvé pour le cualcul de cette
résistance a propos des grains et des tubercules et belleraves, auteur examine les problémes posés par Uaération artificielle des maga-
sins de stockage agricoles. En se basant sur les résultats des essais, il souligne la signification prédominante des espaces vides enltre les
grains qui influent sur lo résistance avec la jéme puissance et il traite successivement de influence de la méthode de déchargement, de la
hauteur de stockage, de la teneur en eau, des produils d’addition et du mélange el de la disposilion en couches de tubercules el dc
betteraves. En ce qui concerne les feuilles el graminés, comme par exemple les feuilles de belterave et le foin, on a trouvé des rapports
nconnus jusqu’ici entre la résistance el les propriétés des produils qui devraienl élre pris en considéralion lors de l’élude de construc-
tions et de mdéthodes de foncltionnement d’installations de séchage du fourrage vert el d’aération du foin.

Ing. Dr. H. J. Matlthies: «Laresistenciaalacirculaciéon en las instalacioncs de ventilacion agri-
colas»

En el cdlculo de la energia mecesaria para los sopladores de lus imstaluciones de ventilacién agricolas, la resistencia de las frutas
cosechadas a la circulacion de aire es el factor decisivo. Saliendo de una formula de valor general, establecida para la resistencia a la
circulacién que oponen los granos y las demds [rutas agrarias, se tratan con preferencia las cuestiones prdcticas importantes de la ven-
tilacién en la agricullura. Basdndose en los resullados conseguidos en los ensayos, se describe la grandisima importancia del volumen
de los huecos enlre los granos que influye en la resistenciu hasta el valor de la cuarta potencia. A continuacién se lratan separadamente
la influencia que ejerce el método y la altura del amontonamiento, €l grado de humedad, las impurezas y la mezcla, asi como el apiludo
de las frutas agrarias. Pudieron también cstablecerse relaciones hasta aqui desconocidas entre la resistencia y las condiciones de plantas
de tallo y plantas de hojus que debian de (enerse en cuenta en la consiruccion y en el servicio de instalaciones de ventilacion para el
heno y para el secado de¢ forrajes verdes.

Prof. Dr.-Ing. W. E. Fischer-Schlemm und Dipl.-Ing. O. Eggert:?)

Der EinfluB des Hickselmesser-Watenwinkels auf Schnitthaltigkeit und Kraftbedarf

Landesansiall und Institut fiir landwirlschaftliches Maschinenwesen, Stutigart-Hohenheim

Die experimentellen und praktischen Untersuchungen, die wir
zur Normung der Watenwinkel — Winkel zwischen der Klin-
genunterseite und der schragen Schleifflache — von Mah-
messerklingen durchfihrten, gaber AnlaB, den EinfluB der
Watenwinkel auch bei den Messern von Scheibenrad-
hackslern festzustellen. Bisher wurde dieser Winkel meist
mit 149 gewahlt; jedoch zeigte sich in der Praxis, daf Hack-
selmesser mit diesem Watenwinkel verhdltnismdabig rasch
stumpf werden und die mechanische Festigkeit ihrer Schneide
letwa gegeniber Fremdkérpern, die in die Maschine gelan-
gen) ziemlich niedrig liegt.
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VersuchsdurchfGhrung

Schnitturaft () ——————=

For die Versuche wurde seitens der Industrie ein Gebldase-
hacksler mit einem besonderen vierfligeligen Messerrad und
380 mm Schnittbreite zur Verfigung gestellt. An jedem der
vier Fligel wurde ein normales, aus gleichem Material her-
gestelltes Hackselmesser angebrocht; die Messer unterschie-

den sich nur durch ithren Watenwinkel voneinander, und zwar 0 t 2 3 4 5 6 7 8 9 e 3 45

wurden solche von 14, 24, 30 und 40Y verwendet. So war —————— Arbeitszeit (h)

die Gewdahr gegeben, dafd olle vier Prifmesser bei gleichem Zeichenerkldrung: x Meflpupkt des Konlroliversuchs

B . . Abb. 2: Schnittkraftverlauf verschiedener Watenwinkel

'} Unter Mitarbeit von £ Happle (prozentual avf Messer mit 149-Wotenwinkel bezogen)
R Schnittgut und gleicher Vorschubgeschwindigkeit auch gleich
] viele Schnitte unter gleichen Schnittverhdlinissen ausfUhrten.
0 Um den Schnittwiderstand der einzelnen Messer einwandfrei

feststellen zu kdénnen, wurde die Messerradwelle unmittelbar
hinter dem Radgehduse abgesdgt und hier in einem weite-
ren Kugellager abgestitzt {Abb. 1). Diese kurze Welle, auf
der das Messerrad saB, trieb ein kraftiger Drehstrommotor
gesondert Uber einen Drehmomentenmesser auf der Radwells
an. Eine elekirische Markierungseinrichtung gestattete die
spatere Feststellung, welche Schnittkrofiwerte zu den einzel-
nen Messern gehorten; diese Werte wurden durch einen
Dreischleifen-Oszillographen registriert.

For die samtlichen Gbrigen Elemente des Hackslers — Ketten-
transport, Vorprebwalze, Einzugswalzen mit ihren Getrieben
und Keilriemen — wurde ein zweiter Drehstrommotor aufge-
stellt. Die Messer waren schon vor den Versuchen mit einer
selbstgebauten Schleifeinrichtung genau nach den gewinsch-
ten Watenwinkeln geschliffen worden; die Differenz der Win-
kel war nach dem Schleifen nicht gréBer als hochstens
+ 05% Um zu verhindern, daf der Rickstau des Blasgutes
die MebBergebnisse fihlbar beeinflussen kdnnte, nahmen wir

i QA :
B -

- " die Gebldserohre wahrend der MeBperioden ab.

= = Zur Feststellung der Messerabnitzung wurden die
Abb. 1: Versuchsaufbau und Schaltschema frisch geschliffenen Messer auf beiden Seiten mit sechs Kor-
;Geblfsewd;sler glLJmschunerh . nerhieben gezeichnet und die Abstdnde zwischen den Kéi-

geteilte Wellen eistungsschreiber : .
3 Versuchsmesser 10 Strom- ynd Spannungsmesser nermarken und der Schnittkante an d’ese_n S'e”en. genauv
gDre?;m(;rnenlenmesserm.Zeitmurke 1; c(;)leichricmeg1 2 Schieif gemessen. Nach Einstellung der Messer bestimmien wir zuerst
Hackselmotor 1 szillagraph mit 2 Schleifen i \ s : . . a
& Vorschubmotor 13 ‘Regalwidersiants dl? Leerlaufkrofie,.o!so dl? Reibung der Me§se, am Mun‘d
7 Sicherungen und Verteilerkasten 14 6 V-Akku stick. Dann wurde in den Einlegetrog eine gleichmaBig starke
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Abb. 3: Schnittkraft nach 15 Stunden (Haupiversuche) bzw. nach 12 Stunden
{Kontrollversuche)
(prozentual auf Messer mit 140.-Watenwinke| bezogen)

Fleuschicht aufgegeben und nun eine Registrierung der jewei-
ligen Schnittkrafie oszillographisch durchgelUhrt. Dann wurde
laufend eine Stunde lang gehackselt, dann wie vorher gemes-
sen, wieder eine Stunde gehdckselt und so fort bis zu 15
Stunden Gesamtarbeitszeit. Endlich ,fuhren” wir noch eine
weitere Versuchsreihe zur Kantralle mit neuen Messern unter
sonst gleichen Bedingungen, jedoch nur 12 Stunden lang und
mit Messungen alle zwei Stunden. Nach jeder Messung wur-
den die Messer beiderseitig photographiert, um so die Schar-
tenbildung und Abnitzung festzulegen.

Versuchsergebnisse
Schuittkraftbedarf

Die Messer wurden, wie schon kurz erwdhnt, auf Schnitt-
kraftbedarf und Abnitzung untersucht. Fir die Schnitt-
kraft ergaben sich — prozentual zu den Werten des Mes-
sers mit kleinstem Watenwinkel (bisher am meisten verwen-
det) — bei den Hauptversuchen die Kurven des Diagramms
(Abb. 2). Aus diesen ersieht man, dal der Schnittkrafibedarf
des Messers mit 24° Watenwinkel immer am kleinsten, da-
gegen der des Messers mit 400 stets am gréften war. Die
Messer mit 14 und 30 liegen dazwischen, jedoch ist der
Schnittkraftbedarf beim 309 Messer zuerst (bis rund 6,5 Ar-
beitsstunden) hoher als beim 149-Vergleichsmesser, van da ab
geringer. Bei den Kontrollversuchen sind die Tendenzen

N S s et

nach 5 Stunden
nach 15 Stunden

Abb. 4: Abnitzungsschaubilder der verschiedenen Waten

frisch geschliffen
nach 10 Stunden

Résumé:

die gleichen, nur sind die absoluten Werte natirlich etwas
verschoben. (Vergleiche die eingezeichneten Punkte.)

Die Schnittkraft aller untersuchlen Messer (prozentual der des
Messers mit 14"-Watenwinkel) ist in Abbildung 3, diesmal
aobhéngig vom Watenwinkel, dargestellt, und zwor beim
Hauptversuch nach 15, beim Kontrollversuch nach 12 Stunden.
Der Grund des hdheren Kraftbedorfs liegt in
der hohen Reibungs- und Stouwirkung, welche die schrage
Schleifflache auf das im Schnitt befindliche oder bereits ab-
geschnittene Gui ausibt und die bei gleicher Dicke des Mes-
sers stark mit der GréBe des Watenwinkels cnsteigt.

Abuniitzung

Die ,Verschleiffprofile” der einzelnen Messer — die Konturen
der Messer jeweils in neuem Zusiand, nach 5, 10 und 15
Stunden Arbeitszeit — sind aus Abbildung 4 zu ersehen. Sis
wurden durch photographische VergroBerung erhalten und
dann miteinander in Deckung gebracht. In Abbildung 5 sind
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Abb. 5: AbnitzungssGulen der verschiedenen Waten bezogen auf die
MeBlange zwischen Kornerhieben und Schneide

die mittleren Verschleibwerte nach 15stindiger Arbeits-
zeit in Saulenform dargestellt. Aus beiden Abbildungen geht
hervor, daB sich der Verschleifs der Schneidkanten mit Zu-
nahme des Watenwinkels infolge der dann geringeren
mechanischen Festigkeit der Schneide verringert; jedoch ist
der Unterschied zwischen 24 und 30° nur unwesentlich. Die
Nachteile des hcohen Schnittkraftbedarfs sind aber bei dem
40°-Messer gegeniber dem mit 24°-Watenwinkel so graf,
daB seine Verwendung nicht in Frage kommt.

Zusammenfassung

Kurz zusammengefaBt haben also unsere Untersuchungen
gezeigt, daB sich bei Hackselmessern mii verschiedenen
Watenwinkeln (14, 24, 30 und 409 der 24°-Winkel bei
Berlcksichtigung aller Fakiaren am besten bewdhrte. Denn
das Messer mit diesem Winkel nutzt sich zwar mehr ab als
das Messer mit groberem Watenwinkel, dafiir ist aber sein
Schnittkraftbedarf schon nach kurzer Arbeitszeit erheblich
kleiner als etwa beim Messer mit nur 14° Watenwinkel, das
durch seine geringe Schnitthaltigkeit und ungenigende mecha-
nische Fesligkeit der Schneide ein haufiges Nachschleifen
erfardert und dadurch eine nur kurze Lebensdauer besitzt.
Falls auch eine Normung fir den Watenwinkel an
Haéckselmessern in Aussicht genammen wird, schlagen
wir daher einen salchen Normwinkel von etwa 24 var. Die-
ser hat sich Ubrigens schon bei unseren Untersuchungen mii
M&hmesserkiingen durchaus bewahrt und wurde da-
her fir die Normung dieser Klingen in Varschlag gebracht
{DIN-Entwurf Nr. 11300 vam Juli 1955).

Prof. Dr-Ing. W. E. Fischer-Schlemmwm und Dipl-Ing. O.Eggert: ,Der EinfJlull des Hdckselmesser-Waten-
winkelsaufSchnitthaltigkeit und Kraftbedar/f."

Der Watenwinkel — Winkel zwischen der Klingenunterseile und der schrdgen Schleiffldche — wird bei Messern von Scheibenrad-
hédckslern untersucht. Bisher wurde dieser Winkel meist mil 140 gewdhlt, jedoch erwies es sich in der Praxis, daf} Hickselmesser miu!
diesem Watenwinkel verhdlinismdBig rasch stumpf werden und daf3 die Festigkeit ihrer Schneide ziemlich niedrig liegt. Die Unler-
suchungen ergaben, da8 der Winkel von 240 bei Beviicksichtigung aller Faktoren sich am besten bewdhrt. Zwar nutzt sich das Messer
mit diesem Winkel mehr ab als das Messer mit grioBerem Watenwinkel, dafiir ist aber sein Schnittkraftbedarf schon mnach kurzer
Arbeitszeit erheblich kleiner als bei anderen Winkelstellungen. Empfohlen wird, sollle der Watlenwinkel genormt werden, an Hicksel-
messern den Normwinkel auf 2/0 zu bemessen.
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Prof. Dr.-Ilny. W. E. Fischer-Schlemm and Dipl.-Ing. O. E ggenrt:
“ThelnfluenceoftheLipor Cutlting AngleoftheBladesof ChaffCuttersonPower Requirementsand
Edge Strength.

Some invesligations were made on the lip or cutting angle, 1. e., the angle belween (he under side and (he upper surface, of knives of
disc type chaff cutters. Up to the present, this angle was usually 1,0, but experience obtained under practical operating conditions showed
that knives with this cutling angle very quickly became blunt and that the culting edge broke easily. The investigations proved that,
after due consideration of all factors involved, an angle of 240 was more suitable. However, « knife ground to this angle wears away
faster than is the case with knives whose lip angle is greater. Nevertheless, the power required for culling with knives ground lo 240
is, after a short period of use, consideruably less than wonld be the case with knives ground to olther cutting angles. If the cutling angles
of chaff cutter blades shonld ever be slandardised, it is strongly advised that an angle of 240 be selected.

Prof. Dr.-Ing. W. E. Fischer-Schlemm et Dipl-Ing. O. Eggert:

«L’influence del’angled’inclinaison des lames de hache-paille sur la durée de coupe et lacon-
sommation d'énergien

L’angle entre la partie inférieure du ¢6té plan de la lame el la surface inclinée de coupe est examiné sur les lames de hache-paille
& wvolant. Jusqu’a ce jour, on a géncralement choisi un angle de 140. L’expdérience a montré que les lames de hache-paille munies
&’un tel angle s’émoussent relativement vite el que Uendurance de leur tranchant est médiocre. Les essais ont révélé qu'un angle de
240 est le plus avantageux compte tenn de l'ensemble des facteurs décisifs. La lame pourvu d’un lel angle subit une usure plus rapide
qu’une lame possédant un angle plus grand. Par contre, déja aprés un court temps de travail, Ueffort de coupe exigé est considérable-
ment inférieur a celui exigé par des lames pourvu de toul autre angle. En cas de normalisalion de l'angle des lames de hache-puille,
les auteurs recommandent de déterminer Uangle @ 240,

Ing. Dr. W. E. Fischer-8c¢hlemm, catedrdtico, e Ing. dipl. O. Eggert:

«Lainfluenciadel ¢ngulo del filo delascuchillasdecortadoresdepelazaydeforrajesenladura-
ciéndelfiloyenelconsumodeenergian

Se investiga la influencia del angulo del filo, o sew entre la espalda del util y la superficie oblicua de afilado, en las cuchillas de corta-
dores de disco para pelaza y forrajes. Hasta uqui este angulo solia ser de 140, pero la prdclica ha demostrado que las cuchillas que
lienen este dngulo, se embolan relativamente pronto, siendo la resistencia del filo bastante reducida. Las invesligaciones dieron por
resultado que, considerados todos los fuclores, el dngulo de 2/0 resulla ser el mds favorable. Cierlo que las cuchillas con este dngulo
se desgastan antes que las de dngulo mayor, pero la polencia que requiere el corte serd bastante mds baja después de un cierlo tiempo
de lrabajo. Tratdndose de mormalizar el dngulo del filo de las cuchillas de corlar pelaza y forrajes, se recomienda adoplar el dngulo
de 2}0.

Dipl.-Ing. F. Wieneke:

Untersuchungen zur Erhdhung der Lebensdauer von Heuwenderzinken

Institut fiir Landmaschinen der TH Braunschweig

Versuchsanstellung bei der Landmaschinenfabrik Krupp,
Essen, auf einem Zinkenprifstand
[Abb. 1) Reihenuntersuchungen an Heu-
wenderzinken durch. Die an umlaufen-
den Scheiben befestigten Zinken schla-
gen auf eine Holzleiste auf. Es wurde
die Zahl der Anschldge bis zum Bruch
gemessen, um einen Vergleich fur die
Lebensdauer zu erhalten.

Bei den von Denck 1939 im Institut
for Landmaschinen der landwirtschaft-
lichen Hochschule Hohenheim durchge-

Die Arbeitswerkzeuge der Heuwerbe-
maschinen sind im allgemeinen als Fe-
derzinken ausgebildet und haben die
Aufgabe, das gemdhte Gringut, wie
Gras, Luzere und Klee, zu streuen, zu
wenden und zu schwaden. Sie sind an
einem Zinkentrger angeordnet, der
mit der Arbeitstrommel umlauft. Diese
Zinken unterliegen im praktischen Ein-
satz sehr hohen Beanspruchungen [1].
Die haufig auftretenden Zinkenbriche

lassen es als notwendig erscheinen, in
systematischen Untersuchungen die Ur-
sachen dieser Briche zu ermitteln und
Erkenntnisse fur die Entwicklung geeig-
neter Zinkenformen zu gewinnen ).

Die Beanspruchung der Zinken ist e
nach der Bodenbeschaffenheit, den
Gringutertragen und der Einstellung
der Maschine verschieden. Um verschie-
dene Zinkenformen miteinander ver-
gleichen zu kénnen, wird die Prifung
zweckmabigerweise auf einem Prif-
stand durchgefihrt, bei dem die Bean-
spruchungsverhdltnisse der Praxis weit-
gehend nachgebildet sein sollen.

Haltbarkeitsprifungen an Heuwender-
zinken wurden schon friher angestelli.
G. Segler fihrte im Jahre 1939/40

1) Die vorliegende Arbeit entstand auf Ver-
anlassung von Prof. Dr.-Ing. G. Segler im
Rahmen der DLG-Vergleichsprifung fur Heu-
werbemaschinen, die vom Institut fir Land-
maschinenforschung der Forschungsanstalt
fir Landwirtschaft in Vélkenrode durchge-
fohrt wurde. In dem von H. Gaus erstotte-
ten Prifungsbericht [2] wird kurz auf das
Prifungsergebnis hingewiesen. In weiteren
Untersuchungen, die mit Mitteln des Bun-
desministeriums fir Erndhrung, Landwirt-
schaft und Forsten im Institut fir Landma-
schinen der Technischen Hochschule Broun-
schweig durchgefihrt wurden, kornten die
Ergebnisse der DLG-Prifung ergénzi und
vertieft werden.

fohrten Untersuchungen an Heuwen-
derzinken [3] wurde der in Abbildung 2
dargestellte Prifstand  benutzt. Der
orisfest angeordnete Federzinken wird
durch umlaufende Kldtze ausgelenkt,
die an einer Kette befestigt sind.

Prdllrommel Anschlagleiste
//
Pruafunken

Motor.
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Abb. 2: Zinkenprifstand von Denck
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Abb. 4: Zinkenprifstand der DLG-Vergleichs-
prifung

In &hnlicher Weise wurden auf einem
Versuchsstand in Mannheim 1951 Heu-
wenderzinken geprift [4]. Wie Abbil-
dung 3 zeigt, erméglicht dieser Zinken-
profstand in jeder Versuchsreihe drei
verschiedene Beanspruchungsarten:

1. Windung zugedreht (Partie A)

2. Windung aufgedreht (Partie B)

3. Windung seitlich beansprucht

(Partie C)

Die Zinkenspitzen finden Aufnahme in
verschiebbaren Lochschienen, wahrend
die Zinkenenden an den Wellen (q, b,
c) befestigt sind. Die ersten beiden Be-
anspruchungen werden durch eine





