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zu beschaffen. Wie konnte es da geschehen, dafl z. B. ein Zu-
lieferbetrieb ungeeignete Kugellager an Weimar sendet oder ein
Kettenwerk Dimensionen liefert, die der sowjetischen Original-
kette nicht entsprechen und viel zu leicht sind ? Wir wollen hier
nicht in Einzelheiten verfallen. Um der Freundschaft willen
fordern wir aber, daB mit solchen Erscheinungen Schlufl ge-
macht wird!

Es ist doch nur die eine Sache, daf3 wir durch Maschinenaus-
falle infolge technischer Mingel in einer wetterbedingt schwie-
rigen Ernteperiode bedeutende Ertragsverluste und andere
volkswirtschaftliche Schiden hinnehmen miissen. Das haben
wir mit uns selbst auszumachen. Auch der Umstand, daf3 manche
Mahdrescherfilhrer infolge der Reparaturzwangspausen ihre
Hektarverpflichtung nicht erfiillen konnten, berihrt uns nur
intern. Die andere wichtige Sache ist, daB infolge der in unseren
Nachbauten aufgetretenen und vorher genannten Mingel der
Eindruck erweckt werden kann, die sowjetischen Konstruk-
tionen seien die Ursache fiir entstandene Fehlschlige. Der Mah-
drescher S-4 ,,geht nicht', der ,,S-4 ist ausgefallen’’, heilit es
da einfach, das ,,Warum'‘ wird aber nicht erwahnt! Damit wird
der Ruf der sowjetischen Technik wider besseres Wissen herab-
gesetzt und der deutsch-sowjetischen Freundschaft ein schlechter
Dienst erwiesen. Darum ist es eine ernste Verpflichtung fiir uns,
zu lernen und nochmals zu lernen, damit wir die sowjetischen
Maschinen und Gerdte sach- und fachgemal einsetzen und be-
dienen kénnen. Beherzigen wir diese Verpflichtung, indem wir
fir eine griindliche und rechtzeitige Ausbildung unserer kiinf-
tigen Mahdrescherfiihrer groBte Sorge tragen und vor allem eine
ausreichende Anzahl ausgebildeter Mahdrescherfiihrer bereit-
halten. Mit der Erfillung dieser Verpflichtung ehren wir nicht

’
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nur die sowjetischen Wissenschaftler und Konstrukteure und
ihre groBartigen Leistungen, sondern es ist dies auch ein wirk-
licher Dank an unsere sowjetischen Freunde.

Lin neuer Vertrag
Es kann nicht anders sein, als daB wir im Monat der deutsch-
sowjetischen Freundschaft besonders intensiv iiber die Ent-
wicklung des deutsch-sowjetischen Verhdltnisses nachdenken,
das nun schon seit einigen Monaten im Brennpunkt des Welt-
interesses steht. Seit Beginn dieses Jahres fithrt durch die er-
neute Initiative der sowjetischen Staatsmanner ein gerader Weg
der Entspannung und Annidherung tiber die Genfer Julikonferenz
und die Moskauer Besprechungen mit den bevollmachtigten Ver-
tretern beider Teile Deutschlands bis zur Konferenz der vier
AufBenminister in Genf, die vor wenigen Tagen ihren Anfang
nahm. Aus Freundschaft zu uns, zum ganzen deutschen Volk,
hat die Sowjet-Regierung das Gesprich mit der westdeutschen
Delegation gefuhrt. Um der Freundschaft willen kam dann am
13. September 1955 der erste zweiseitige Staatsvertrag zwischen
der UdSSR und unserer Deutschen Demokratischen Republil
zum Abschluf. Dieser geschichtliche Akt sichert unserer jungen
Republik die unbeschriankte Souverdnitat und wird entscheidend
dazu beitragen, unsere politische Stellung und unser Ansehen
in der Welt zu festigen und zu erhohen. Wir sind im Vertrauen
auf die sowjetische Freundschaft davon tberzeugt, daB in der
weiteren Fortsetzung der Viermichtebesprechungen auch
das nationale Hauptproblem des deutschen Volkes: die
Wiedervereinigung Deutschlands auf friedlicher und demo-
kratischer Grundlage, seine endliche Erfiillung finden wird.
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Zufihreinrichtungen an Hickselmaschinen”

(Nach der Theorie von Akademiemitglied W. P. Gorjatschkin)

Von Prof. L. 1. SMIRNOW, Moskau, Gastprof. an der TH Dresden

Die Zufithreinrichtung der Strohhidcksler fir Hand- und
Kraftbetrieb besteht aus einer Zufihrlade und zwei Einzugs-
walzen. Die Strohhé4cksler mit groBem Leistungsvermdgen und
die Stroh-Silohacksler mittlerer Leistung sind auBerdem noch
mit einem Leisten-Zufithrband ausgeriistet, wiahrend die Silo-
hicksler neben dem Zufuhrband noch eine PreBtrommel be-
sitzen.

Die Hauptteile der Zufuhreinrichtung sind die Einzugswalzen.

. Ste sind horizontal ibereinander angeordnet. Wahrend der Ar-

1) Ubers.: O. Richier.
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beit greifen die gegenlaufig rotierenden Walzen nach dem Stroh-
oder Silogut im Einlegetrog, pressen es zusammen und fiithren
es ‘durch die Mundstiicksoffnung dem Schneidwerk zu. Die
obere Walze wird in den meisten Maschinen beweglich an-
gebracht, d. h. ihre Lager sind in senkrechten Gleitnuten an
der Mundstuckseite gefiihrt, wodurch die Walze je nach der
Dicke des zugefiihrten Schnittgutpolsters gehoben oder gesenkt
werden kann. Um ein stdrkeres Zusammenpressen des Stroh-
bzw. Silogutes zu erzielen, wird die obere Walze gewohnlich
mit Federdruck belastet, wobei die Federn auf Druck oder Zug
arbeiten (Bild 1, Silohacksler RKS-12). Der Druck der oberen
Walze auf das Schnittgut kann durch Veranderung der Feder-
spannung geregelt werden.

Bei einigen Silohackslern (Grumbach, Freiberg/Sa., DDR}
wird an Stelle der oberen Walze der Zufiihreinrichtung ein
Band eingebaut (Bild 2). Die Lager der unteren Umlenkrolle
des Bandes sind ebenfalls in den Gleitnuten an der Mundstick-
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Bild 8

seite gefiihrt. Um ein gleichméBigeres Zusammenpressen  des
zugefithrten Schnittgutes zu erreichen, wird das Band durch
ein Gewicht an einem Hebel, der mit den Lagern der unteren
Umlenkrolle des Bandes verbunden ist, beschwert. Die Druck-
verinderung wird in diesem Falle durch Gewichtsverschiebung
am Hebel geregelt.

In konstruktiver Hinsicht weisen die Einzugswalzen verschie-
dene Profile auf (Bild 3). Zu den meistverbreitetsten gehoren die
Zackenwalzen mit sdbelférmigen Zacken. (Bild 3,a) und die
Riffelwalzen (Bild 3,b). Die Zackenwalzen werden als obere und
als untere Walzen verwendet. In den Silohackslern RKS-12,
Strohsilohidckslern RSS-6,0 u. a. werden unten Zackenwalzen
und'oben Riffelwalzen angebracht. Die in der DDR hergestellten
Silohdcksler haben Zackenwalzen (wie Bild 3,a). Walzen mit
Sternprofil ' (Bild 3,¢) wurden sowohl fiir obere als auch fiir
untere Einzugswalzen verwendet, wahrend glatte Walzen nur”
als untere Verwendung fanden (Bild 3,d). Die Versuche und die
Praxis haben jedoch gezeigt, daB3 der geringste Schlupf und eine
gleichmiBige Zufithrung nur dann erreicht wird, wenn der Ein-
zug aus oberer und unterer Zackenwalze oder aus unterer
Zackenwalze und oberer Riffelwalze besteht. Eine solche Zu-
sammenstellung von Walzenprofilen wendet man bei den z. Z.
hergestellten Maschinen an. Ist an Stelle der oberen Einzugs-
walze ein Band angebracht, so ist dessen Wirkung auf das
Schnittgut analog der einer Riffelwalze. In Bild 4 ist die Zu-
fihrlade mit Einzugswalzen eines Strohsilohickslers RSS-6,0
dargestellt.

Bei gezackten Walzen wird die vordere Zackenkante so aus-
gefithrt, daf beim Eingreifen des Zahns in den Abstreifkamm
der Winkel zwischen seiner vorderen Kante und der Kamm-
fliche gréBer als der doppelte Reéibungswinkel Schnittgut auf
GuBeisen ist. In der Praxis wird dieser Winkel gro8er als 50°

Bild 4

sein miussen, um ein Einziehen der zugefiihrten Halme in den -

Abstreifkamm zu verhindern und dadurch eine Verstopfung der
Einzugswalzen auszuschalten.

Die nach hinten gebogene Zackenform soll gleichfalls das
Herausziehen der Halme durch das Messer verhindern. Wird als
obere Einzugswalze ebenfalls eine gezackte Walze eingebaut,
so sind ihre Zacken auch nach hinten geneigt, greifen also das
Schnittgut mit der Riickseite. Dadurch wird vermieden, daB

die Halme unter das Schutzblech der Walze gelangen; trotz

des kleinen Durchmessers der Walze kénnen sie sich nicht auf
ihr aufwickeln. Silohdcksler und Strohsilohicksler mit mittlerer
Leistung haben kein oberes Schutzblech und werden mit Riffel-
walzen groBeren Durchmessers versehen; dabei zeigen die Riffel
zum besseren Greifen des Hackselgutes in Richtung der Dreh-
bewegung. Die Einzugswalzen arbeiten entweder unter dem
Druck eines Gewichtes P auf die obere Walzenachse, das am
Ende des Gewichtshebels aufgehangen ist, oder unter dem
Drick einer Federspannung. Die gegenlaufig rotierenden Walzen
greifen das in der Lade zugefiihrte Schnittgut, pressen es zu-
sammen, schieben.es in das Mundstiick und fiihren es dann
dem Messerwerk zu.

Das Gewicht G (Bild 5) kann in Komponenten zerlegt werden :

in die Kraft R = d in Richtung ¢# unter dem Winkel g
cos

und in die Horizontalkraft H, die von der oberen Walzenachse C

[

aufgenommen wird. Ubertragen wir die Kraft R in den Schnitt- .

punkt s der Kraftrichtung mit dem Kreisumfang der Walze,
dann erhalten wir nach ihrer Zerlegung in der Vertikalen die

R
Kraft R) = cosz

R, =R tgu. Unter der Wirkung der Reaktionskraft R auf den
Kreisumfang der rotierenden Walze entsteht die Reibungs-
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Bild 5

Bild 6

Bild 7

.und in der Tamgente zur Walze die Kraft
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kraft /R, die gleich der Tangentialkraft R tg,u oder groBer sein
muB, d. h.
/R = Rtgu

[ =tgu. (L

Man kommt zum gleichen ErBebnis, wenn man die Arbeit der
beiden Walzen — der oberen und der unteren - in Betracht
zieht, da das zwischen ihnen zusammengepre3te Schnittgut auf

oder

die Walzen einen Druck ausiibt und in den Punkten » und =,

die Reaktionskrafte R erzeugt (Bild 6). Da die Reaktionskrafte R
mit der Verbindungslinie der Walzenmittelpunkte gleiche Win-
kel p bilden, ibertragen wir die beiden Krifte R in ihren
'Séhnittpunkt O und ermitteln ihre Resultante.

Aus Bild 6 folgt: OB = BC = 02C )
auBerdem F04B=<¢ AC,C= X pu,
dapach ist OB.—OTC—AO sing = Rsinyu,
daraus folgt 0C = 2 Rsinp.

Die Reibungskraft / R, die das Schnittgut in den Spalt zwischen
den Walzen einzieht, hat die entgegengesetzte Richtung der
Tangentialkraft R tgu. Beide durchlaufen die Punkte n bzw. n,.
Wir iibertragen jetzt die Angriffspunkte der Reibungskrafte / R
in den Schnittpunkt ihrer Richtungen O, und ermitteln die Re-
sultierende dieser Krifte.

Es ergibt sich:

O,E=EK und {LOE =y
ferner aus dem rechtwinkligen Dreieck LEO, erhalten wir

0,E =0—12£ = O0,Lcosy = fR cosyu

hieraus
O0,K = 2[R cosp.

Es sind also zwei horizontale Krafte vorhanden: die Kraft
2 /R cosp, die das Schnittgut zwischen die Walzen zieht und
die entgegengesetzte Widerstandskraft 2R sinu. Um also ein
Einziehen des Schnittgutes in den Walzenspalt zu erreichen,
muB folgende Bedingung erfilllt werden:

2f/Rcosp = 2Rsinp

oder [ cosp = sinp
oder f=tgu.
und da / = tgg, ergibt sich
tgp =>tgu. @)

Soll das Schnittgut durchi Reibung in die Walzen hineingezogen
werden, so mull der Angriffswinkel u kleiner als der Reibungs-
winkel @ sein. Der Reibungswinkel ¢ liegt fir Stroh in den
Grenzen zwischen 17° und 27° und fiir Griinfutter zwischen 18°
und 30°.

Die Abhingigkeit der Hauptmale der Walzen, d. h. das Ver-
héltnis zwischen dem Druckwert 4/, dem Reibungskoeffizien-

ten / und dem Walzendurchmesser d kann
foigendermaBen ermittelt werden:
Es bedeuten:
{, die Anfangsdicke des Schnittgutpolsters,
{, die Enddicke des Schnittgutpolsters, '

bedingt durch den Abstand zwischen den

Walzen.
Aus Bild 7 eréehen wir, daf3
CcC, =7 COSp + 7 COSu +h=r+r+1,
hieraus folgt
2r-cosp 44 =27 41,
oder

1
I, — 1, =d (1 — cosp) =d(l -:),
o Vi +tgtu
wobei 4 der Walzendurchmesser ist.
In Anbetracht dessen, daBl f = tge, oder tgo = tgu, setzen
wir fir tgu den Reibungskoeffizienten f in die Gleichung ein:

11—12=Alg(1—-—1—-)-d, (3)
Vi+7
Diese Gleichung dient zur Ermittlung des Walzendurchmessers
und anderer Mafle. Der Walzendurchmesser wird in diesem Falle
bis zur Zacken- bzw. Riffelhéhe gemessen. Die Einzugswalzen
haben praktisch einen Durchmesser zwischen 80 und 160 mm
und werden aus Graugull gefertigt.

Bei vorgegebenen Werten # und /, kann anndhernd ermlttelt
werden:

1. die Dicke des Schnittgutes /;, d. h.

1
) @

21g12+(1—

2. der Verdichtungsgrad

11‘12/
)

1
[~ yrea)
< +l/ _ Ve N (5)
1 L+l — ). 2v "
VE T
wobei y, die Festigkeit des Schnittgutes vor dem Zusammen-

pressen,
yo die Festigkeit des zusammengepreften Schnittgutes.

k=

Der Arbeitsaufwand der VorpreBwalzen beim Zusammenpressen
und Einlegen des Schnittgutes liegt verhaltnismaBig hoch und
betriagt nach Angaben von Gorjaischkin bei Strohhickslern 30
bis 509% der Gesamtarbeit des Schneidwerkes.

Die Zufiihreinrichtung der Strohhacksler mit groBer Leistung
und der Strohsilohdcksler mit mittlerer Leistung wird mit einer
zusdtzlichen Vorrichtung versehen, die zur Aufnahme und Zu-
fihrung des Schnittgutes bestimmt ist. Diese Vorrichtung be-
steht aus einem Kettenzug und in den Strohsilohdckslern auch
aus einer Pretrommel. Der Kettenzug (Bild 8) ist ein endloses
Band a aus flachen rechtwinkligen oder riickseitig gekriimmten
Stahlleisten &, die an den Osen gestanzter oder aus Schmiede-
guBl hergestellter Glieder zweier endloser Ketten ¢ angenietet
sind. Die Ketten sind um vier Kettenrader gelegt, die an zwei
horizontal angeordneten Rollen, an der Antriebsrolle 4 fest und
an der Abtriebs- oder Spannrolle ¢ frei angebracht werden. Die
freie Anordnung der Kettenrider an der Spannrolle sichert
ibnen ein ungehindertes Drehen sogar beim etwaigen Schrég-
lauf der Rolle infolge Kettendehnung. Die obere Arbeitsfliche
des Kettenzuges lauft iber den Ladenboden und nimmt seine
ganze Breite ein. Die untere Bandseite bewegt sich unter dem
Ladenboden, wobei sie in der Mitte einen Durchhang von
etwa 2 bis 4 cm haben mu8.

Die Spannung des Transportbandes wird durch Verstellen
der hinteren Abtriebsrolle mit Kettenridern geregelt. Zu diesem
Zweck werden die Rollen in Langsnuten gelagert, die ein Nach-
stellen der Transportketten in horizontaler Richtung gestatten.
Die Geschwindigkeit des Transportbands muB etwas unter’
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der §chnittgutzuﬁihrung der
Einzugswalzen liegen, damit
die Walzen das Schnittgut vom
Kettenzug wegziehen koénnen,
wodurch eine Anhdufung des
Schnittgutes an den Walzen
und eine etwaige Verstopfung
verhindert werden soll. Vor
allem wird jedoch ein Ein-
klemmen des Schnittgutes
zwischen der unteren Einzugs-
walze und dem Transportband
vermieden. Wenn also die
wirkliche Geschwindigkeit ¥V,
des horizontalen Bandes bei
konstanter Winkelgeschwindig-
keit w der Antriebskettenrader
(Bild 9) durch den Ausdruck

Vi=wr,

o
Bl

Bild 9

ermittelt wird, wobei 7, der Teilkreisradius des Antriebsketten-
rades in m ist, dann wird die Geschwindigkeit der Bandober-
fliche bei der Biegung um die Transportwalze in der Hohe der
Leistenkanten etwas groBer sein, weil

Vo= wr,,

wobei r, der von der Leistenkante gebildete Radius ist. Da-
mit also keine Anhdufung des Schnittgutes in der Walzen-
gegend erfolgt und das Schnittgut nicht zwischen die Walze
und das Transportband gelangt, muB folgende Bedingung er-
fiillt werden:

Vi=wr <w, Ry

wobei w, die Winkelgeschwindigkeit der unteren Einzugswalzt,
R, der Radius der Walze in m ist.

Die PrefStrommel wird iiber dem Kettenzug in der Nihe des
Mundstiicks angebracht. Sie besteht gewdhnlich aus zwei guf3-
eisernen, starr an der Welle befestigten Scheiber. An dem Kreis-
umfang der Scheiben werden Leisten aus Stahl befestigt. In
einigen Konstruktionen sind die guBeisernen Scheiben mit Blech
iiberzogen und entlang der Trommel zwd6lf Winkel aus 3 mm
Stahlblech oder Stahlband beféstigt. Die Anordnung der Prefi-
trommel ermoglicht ein ungestortes
Heben und Senken wahrend der Ar-
beit, wodurch sich die Trommel der
Polsterdicke des unter ihr jeweils
durchgehenden Schnittgutes anzu-
passen vermag. Die Trommel pref(t
mit ihrem Gewicht das Schnittgut
zusammen und driickt sie an das

Eungskraft zwischen dem zugefiihrten
chnittgut und dem Transportband
erhoht, das Abgleiten des Produkts
auf dem Transportband vermindert
und die Leistung der Maschine ge-
steigert wird. AuBer dem Zusammen-
pressen sichert die Trommel durch die
Langsrippen an ihrer Oberfliche die
Zufilhrung eines gleich dicken Schnitt-
gutpolsters zu den Einzugswalzen.

der Innenkante des Mundstiicks und dem Drehpunkt des Mes-

. sers (Bild 11), der senkrechte Abstand % zwischen der unteren

Mundstiickskante und dem Drehpunkt des Messers und die
Winkel 7, ¥ und g, die durch bereits entwickelte Formeln be-
stimmt werden. Die Mundstiicksbreite b wird durch die Grofe
der Maschine bestimmt, insbesondere durch den Durchmesser
der Messerscheibe, der nur in wenigen Maschinen 1 m iiber-
schreitet. Nach Angaben von Gorjatschkin sind die meist-

‘verwendeten Mundstiickshéhen a bzw. -breiten b wie folgt:

bei Strohhacksler fiir Handbetrieb 50+-+ 75 mm 200 -+ + 300 mm
bei Strohhidcksler fiir Kraftbetrieb 75+++100 mm 300 - - - 400 mm
bei Silohdcksler verschiedener Bauart 150+« » 300 mm 275 - - - 450 mm

Die Hohe a des Mundstiicks wird unter Beriicksichtigung der
groBten Messerkraft auf das Schnittgut ermittelt und verdndert
sich nur in geringen Grenzen.

Der waagerechte Abstand ¢ zwnschen der Innenkante des
Mundstiicks und dem Drehpunkt des Messers wird durch kon-
struktive Erwdgungen ermittelt und. liegt in der Praxis bei
vielen Maschinen zwischen 75 und 150 mm.

Besondere Bedeutung fiir die Konstruktion einer Maschine
hat der senkrechte Abstand A zwischen der unteren Mund-
stiickskante und dem Drehpunkt des Messers. Da die jeweilige
GréBe von k& einen bestimmenden EinfluB auf die GroBe der
Winkel 7z, ¥ und g hat, so wird auch der normale Schpeid-
vorgang des Messerwerkes im gleichen MaBe von einer giinstigen

Wahl der GroBe h abhingig sein. Es sind drei Anordnungen -

des Mundstiicks gegeniiber dem Drehpunkt der Messer moglich:

1. die untere Mundstiickskante liegt oberhalb der Horizontal-
linie, die durch den Drehpunkt der Messer verlauft, also
bei + 4 (Bild 11,8);

2. die untere Mundstiickskante befindet sich auf der Horizon-
tallinie durch den Drehpunlkt, also bei A = O (Bild 11,b) und

3. die untere Kante. kann unterhalb der Horizontallinie, d. h.
bei — A liegen (Bild 11,c).

Dies drei Falle sollen nun untersucht und die giinstigste An-
ordnung der unteren Mundstiickskante ermittelt werden.
Aus der Gleichung (6)? ergibt sich vor aflem, daB mit der
Zunahme des Gleitwinkels z, ebenfalls » oder # zunimmt und
davon abhingig sich der Klemmwinkel y vergréBert. Beim Ver-
setzen des Messers entlang der unteren Mundstiickskante

%) Bezieht sich auf die Gleichung im Aufsatz Smirnow, H. 10 (1955) S. 395.
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Bild 11
i
Bild 10 links

Das Bauschema der Pretrommel
eines Silohdckslers, ihre Verbindung
mit der Maschine und das Schema
des Antriebs von der oberen Einzugs-
walze ist in Bild 10 dargestellt.
AbschlieBend sollen noch die von
der Anordnung des Schneidwerks ab-
hdangigen Hauptabmessungen des

Bild 12 unten

Mundsticks behandelt werden. Zu
diesen Abmessungen gehOren: der
Mundstiicksquerschnitt @ x bin mm?2,

der waagerechte Abstand ¢ zwischen

-
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nimmt der Winkel ¥ zu und erreicht seine maximale Grofe
bei wuy,, = b 4 ¢ oder bei 7y,,. Dabei darf jedoch die Gréfe
von y nicht die Summe der Reibungswinkel des Schnittgutes
auf Schneide und Gegenschneide iiberschreiten. Nimmt der
Winkel 7 zugleich mit » ab, so kann der- Winkel y konstant
bleiben oder sogar abnehmen, wie das bei geraden Messem der
Fall ist.

Bei der GréBe A, d. h., wenn die untere Mundstiickskante

. oberhalb der durch den Drehpunkt ‘der Messer gehenden

Horizontallinie liegt, wird der Klemmwinkel y groBer als in
den beiden iibrigen Fillen und groBer als der Winkel 7 sein;
in diesem Fall ist

h
x=1+§.rctg;

und der SchneidprozeB-verschlechtert sich. Die Wertdnderung
von y bei der Messerbewegung entlang der Gegenschneide hdangt
von der Schneidenform ab. . !

Im Fall h = O ergibt sich, daB y = 7 ist, und der Hochstwert

. Tmax Wird dann durch die GréBe y < 2 ¢ ermittelt, d. h. 7,

< 2 @, oder bei @ =2 20°, 7,y = 40°; praktisch aber.werden
die GroBen rp,, bis 60° gewahlt. Daher kann oft beobachtet
werden, daf3 der Schneidvorgang dem duBeren Rande der Mund-
stiicks6ffnung zu bedeutend ungiinstiger verlduft.

Im dritten Falle, bei —#&, wird der Winkel ¥ wahrend der
Messerbewegung auf der Gegenschneide kleiner als der Winkel ¢
sein, er kann je nach der Schneidenkrimmung zu- bzw. ab-

'nehmen. Das Schnittgut wird besser geklemmt und der Schneid-

prozeB verliuft normal. Bei dieser Anordnung des Mundstiicks
erhoht sich auBerdem die mégliche GréBe 7y,,. Aus der Glei-
chung (6)2) ergibt sich

h
Tmax < 2 9+ a.rctgu—»
m0nax

und nach Bild 11

LI B SyS
b+ gm:&x

—29).

umax
also ist

B> 0+ c): tg(tmax—2 @).
Damit liegt die giinstigste Anordnung des Mundstiicks unter-
halb der Horizontallinie, die durch den Drehpunkt der Messer
verlauft.

Der Grenzwert von k kann an Hand folgender Erkenntnisse
ermittelt werden. Der Winkel ¥ muf3 kleiner als 2 ¢ gehalten
werden, darf aber nicht gleich 0 oder kleiner sein, denn- bei
% =0 wird die Messerschneide an einem bestimmten Punkt
mit der unteren Mundstiickskante in Beriihrung kommen

/(Bild 11,b) und dadurch den Schneidvorgang storen.

Aus der Gleichung (7)2) ergibt sich, da8
utgr —h
u-+htge
AuBerdem folgt aus der Gleichung (8)%, da8

tgx = >0

= tg(r — )
oder
—=tgr— ) <tgr.

Da aber tgry, < 1. so erhalten wir beim kleinsten Wert von u,
d. h. bei %y, = ¢ und bei kleinsten Werten von 7z und y (Bild 12)
h=c¢-tg(Tmn— Zmln) < ¢ t8Tmin.

Der Grenzwert von k wird also durch den Ausdruck

¢ tg Tmin > kb = (b + ¢) - tg (Tmax — 2 @) (6)

. ermittelt.
Angenommen, dafl i
1 > tg(Tamin — Ywmin) > 0
so wird durch )
Tmin — Ymin = 15° -+ - 20°
h folgenden Wert haben:
BE(L...4)-cs,

" kau (1955) Heft 7, S. 11 bis 16 und 27 bis 33: Ubers.:

-

AuBerdem unterliegt die Wahl der Gro8e & noch gewissen Ein-
schrankungen durch folgende Bedingungen.

Nehmen wir an, daB der Messerpunkt D (Bild 12) in den
Punkt D; versetzt werden soll, wobei die Messerschneide auf
der unteren Mundstiickskante eine Strecke CD; = Awu zuriick-
legen mufBl bei einer Messerdrehung um einen gewissen Win-
kel DOD,; = y oder

y=0— 4k, ‘
worin

h=7§’—(r—x)~

Wird jetzt der Wert —k bis auf — h; erhoht, so wichst, wie
das Bild zeigt, der Abschnitt A« bis auf 4, an, wahrend der
Winkel y sich bis auf den Wert .y, verringert. Setzen wir nun

als Kennziffer die Beziehung%ein, so ist leicht. ersichtlich,
1
daB mit dem Anwachsen von — £ die Beziehung % abnehmen

wird, namlich —f— > ¥1 ind daB diese Abnahme bei jeder
Au”" Adu,

beliebigen Form der Messerschneide erfolgt.

Es kann also festgestellt werden, daB mit der Zunahme von
—k das Produkt auf lingerer Strecke und mit erhéhtem Auf-
wand geschnitten werden muB, was sich besonders bei band-
betriebenen Strohhickslern ungiinstig auf den Schneidvorgang
auswirkt. Aus diesem Grunde sollen die in der Formel (6) an-

gegebenen Grenzwerte von A nicht aberschritten werden.
i
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Neue Verbesscrungen an sowjetischen Maschinen )

Vorrichtung zur Staubentfernung aus dem Trockenfilter des Schlep-
pers DT-54

Die vom Motor eingesogene Luft wird im Trocken- und Olbadfilter
gereinigt. Im Trockenfilter werden dabei 70 bis 80% Staub auf-
gefangen und in einem Glasbehilter gesammelt. Beim notwendigen
Reinigen wird dieses Glas oft zerschlagen und dann nur unzweck-
miBig ersetzt, worunter der Motor leidet. Man hat deshalb den
Trockenfilter durch einen Ejektor erganzt. Dieser ist mit dem Aus-
puff verbunden und benutzt die ausstrémenden Gase zum Ansaugen
des Staubs. S. Stschurow und A. Moltschanow

Neues Labyrinthfilter fiir den Mahdreschermotor

Die durch die Kolbenringe dringenden Gase zersetzen das Ol und
machen es dickfliissig und schmierig. Der Lauf des Motors leidet dar-
unter. Deshalb wurde ein Filter konstruiert und am Motor angebracht,
in dem die Gehiusegase durch Rohre mit verschiedenen Durchmessern
geleitet werden. Die in den Gasen im Schwebezustand befindlichen .
Olteile setzen sich dabei an den Rohrwinden ab. Die Olersparnis ist
betrichtlich. A. Didenko und L. Pirkes

Doppelmesser am Méahdrescher

Lagergetreide und verunkrautete Felder erschweren die Arbeit des
Schneidwerks sehr und verursachen oft grofie Verluste. Diese sind
durch Anwendung von Doppelmessern wesentlich herabzusetzen. Bei’
dieser Art Schneidwerk ist ein Mahmesser starr befestigt und ersetzt

‘den Fingerbalken, wahrend das Gegenmesser in bekannter Weise Hin-

und herbewegt wird. Maihdrescher mit einem solchen Schneidwerk
brauchten nur 50% der iiblichen Haltezeiten im Lagergetreide.
I. Tryndin

Transportable Melkanlage PDU-1

Zur Mechanisierung des Weidemelkens ist eine transportable Melk-
anlage entwickelt worden. Sie besteht aus einem iiberdachten Wagen
mit Otto-Motor, Melkeinrichtung und Wasserbehaltersystem Das
Fahrzeug ist luftbereift. Die Milch kann bis 8° C heruntergekiihlt und
bis 70° C erhitzt (pasteurisiert) werden. Zur Melkeinrichtung gehbren
10 Melkapparate und die entsprechende Anzahl Michkannen, von den
Behiltern des Systems ist je einer fiir kaltes und warmes Wasser und

" der dritte fiir Eis bestimmt, alle Behiiter sind Thermobehilter. Skizzen

geben ausfiihrliche Einzelheiten der Anlage. AUK 2203 E. Sklarewskaja
Mos-

{Maschinen-Traktoren-Station)

1) Mal(4sHO TPAKTODHAS CTAANMAA
| 7 7 B. Hardwieck.




