1,50 m (KOM-55), eine Arbeitsgeschwindigkeit von 0,5 bis

1,0 km/h, eine Aushubleistung von 250 bzw. 150 m3/h bei -

einer Wurfweite von 10 bis 12 m. Da diese Maschinen auf
Grund ihrer Gestalt nur die Grabensohle reinigen konnen, aber
auch fiir Instandsetzungsarbeiten ausreichend leistungsstark
sind, wird bisweilen auch ein Béschungshobel vorangeschickt,
der dem nachfolgenden Grabenreiniger den auszuwerfenden
Boden zufiihrt (Bild 13).

Graben mit geringer Sohlbreite werden mit der Grabenreini-
gungsschnecke KPScha-2 (Bild 14) gereinigt. Diese Schnecke
wird im Gegensatz zu den aus Deutschland bekannten Heu-
mann‘schen Schnecken lings durch den Graben gezogen. Dabei
16st das hintere Profilblech dhnlich wie ein Grabenpflug den
Boden, wahrend die Schnecke im wesentlichen die Férderung
des gelosten Bodens, der von der Schleuder iiber das unbefah-
rene Ufer verstreut wird, iibernimmt.

In den fiir die DDR vorgeschlagenen Maschinensystemen [4]
lassen sich einige der genannten Maschinen vorteilhaft ein-
setzen.

Es handelt sich um den Eimerketten-Grabenbagger ETN-142
bzw. seine Weiterentwicklung ETN-171 fiir die Drinung, den
Grabenpflug KM-1200 M und den Traktor S-80 BM mit Pla-
nierschild und Seilwinde fiir die Grabenherstellung. Der Im-
port dieser Maschinen wird empfohlen.

Dipl.-Landw. D. SCHLUNSEN *)

Bild 14. Grabenreinigungsschoecke KPScha-2
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Der heutige Stand der Drinrohrproduktion

Die in den kommenden Jahren an Umfang zunehmenden Ent-
wasserungsmalnahmen, die sich besonders auf die Tonrohr-
drinung konzentrieren, lassen es fiir notwendig erscheinen, den
heutigen Stand der Dranrohrproduktion einer kurzen Betrach-
tung zu unterziehen. In diesem Zusammenhang ist es interes-
sant, kurz die geschichtliche Entwicklung der Tonrohr-
drianung aufzuzeigen.

Die ersten gebrannten Drianrohre wurden um 1830 hergestellt.
Von England ausgehend nahm die Verbreitung der Drianung
in den europdischen Lindern einen stiirmischen Verlauf. Nach-
dem die Erfolge guter Drinanlagen von allen Seiten anerkannt
wurden, fehlte es nicht mehr an der notwendigen Weiterent-
wicklung. Durch neue Formgebung wurde versucht, die Wirk-
samkeit und Betriebssicherheit der Drinrohre zu erhohen.
Von den mannigfaltigen, neu entstandenen Formen, die von
KREUTER [4] beschrieben wurden, hat sich die runde Form
am besten bewidhrt, sie ist auch bis heute erhalten geblieben.
Obwohl die hydraulischen AbfluBverhdltnisse bei ovalen Roh-
ren wesentlich giinstiger liegen, hat sich diese Form nicht in
die Praxis einfiihren koénnen, weil die Verlegung groBere
Schwierigkeiten bereitet.

Die Frage des Wassereintritts in die Dranrohre war stets sehr
umstritten. Man war sich nie im klaren dariiber, ob das Wasser
nur durch die StoBfugen eindringt, oder ob es infolge der
Porositit des Tonrohrmaterials auch durch die Wandungen
eintritt. Schon frithzeitig wurden Drinrohre deshalb mit
Lochern versehen, die einen guten Wassereintritt gewéhrleisten
sollten. Auch heute wird hiaufig die Meinung vertreten, daf
Drinrohre weitgehend permeabel sind. Diese Annahme ist
aber irreal, denn auf Grund zahlreicher Untersuchungen ist
doch erwiesen, daB3 der Wassereintritt durch die Rohrwandun-
gen nur etwa 0,05%, von dem betrdgt, was durch die Fugen
eintritt.

*) Institut fGr Landtechnik Potsdam-Bornim der Deutschen Akademie der

Landwirtschaftswissenschaften zu Berlin (Direktor: Prof. Dr. S. ROSEG-
GER). N
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Diese Feststellungen wurden durch Untersuchungen von EDE
[8] in jiingster Zeit wieder bestitigt. Nach ihm stellt ein un-
durchldssiges Tonrohr mit Fugen in dichten Abstdnden fast
einen ebenso zufriedenstellenden Abzugskanal dar wie ein
Rohr mit durchlassigen Wandungen. Entscheidend fiir eine
gute Funktion der Drinstringe ist daher die ordnungsgemale
Verlegung der Tonrohre. Sie miissen an den StoBfugen sauber
aneinanderliegen. Voraussetzung dafiir ist jedoch die Ver-
wendung von einwandfreiem Tonrohrmaterial.

Betrachtet man jedoch heute die Dranrohre auf den einzelnen
Baustellen, so mul festgestellt werden, daB es sich dabei
hiufig um reinen AusschuBl handelt. Abgesehen von den ver-
schiedensten Einschliissen (Kalk bzw. mehr oder weniger gro3e
Steine) befinden sich die meisten Tonrohre der derzeitigen
Produktion in einem Zustand, der es hidufig nicht mehr recht-
fertigt, derartige Rohre im Boden zu verlegen.

Neben den starken Abweichungen der genormten Lichtweiten
— durch fehlerhafte Bemessungen der Mundstiickweiten oder
durch unterschiedliches Schwinden der Tonmasse infolge ver-

_ schiedenen Rohmaterials ~ findet man hiufig starke Rohr-

verquetschungen. Diese verursachen neben der Verringerung
der Lichtweite und damit der Querschnittsfliche einen Vor-
sprung gegeniiber dem Nachbarrohr und ergeben damit eine
Gefahrenquelle fiir die Dranwirkung, indem sich dort Ablage-
rungen festsetzen. An der StoBfuge eines stark verquetschten
Rohres entsteht meistens eine groBere Liicke, durch die der
Boden hindurchfillt und das Rohr verstopft. Ein weiterer
hiufiger Mangel ist die Unebenheit der Schnittflichen.

Auf den vielen Baustellen wurden kaum Rohre angetroffen, bei
denen der Grat der Rohrwandungen beseitigt war. Bild 1 zeigt
ein wahllos herausgegriffenes Tonrohr aus der laufenden Pro-
duktion, wobei betont werden mu@, daB dies kein Einzelfall
ist. Es ist verstdandlich, daB Drinanlagen aus derart schlechtem
Rohrmaterial den notwendigen Aufwand einfach nicht lohnen.
Von seiten der Landwirtschaft wird verlangt, daB bei einem
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Bild 1 bis 3. Ein wahllos herausgegriffenes Drin- Derartige Rohre garantieren eine gute Be-

Dranrohr aus Basalt

rohr. Samtliche iiberhaupt méglichen triebssicherheit und eine lange Lebensdauer

Mingel sind in diesem Rohr vereinigt

derart groBen Kostenaufwand — der Hektar kostet immerhin
18 bis 20000 DM — Anlagen errichtet werden, die eine hohe
Betriebssicherheit gewidhrleisten. Das trifft aber bei diesem
Rohrmaterial nicht zu. Gerade fiir die an Umfang zunehmende
Mechanisierung der Dréanarbeiten ist es notwendig, sauber
gefertigte Tonrohre auszuliefern (Bild 2).

Das sollte doch wohl moglich sein, vor allem, wenn man be-
denkt, daB auch bei uns {rither vorbildliche Drinanlagen
mit erstklassigem Tomnrohrmaterial angelegt wurden. In Zu-
kunft muf} auf diesem Gebiet ein anderer Weg beschritten
werden.

Wenn die Fruchtbarkeit unserer Boden erhalten bzw. erhoht
werden soll, dann spielt ein geregelter Wasserhaushalt dabei
eine entscheidende Rolle, ein Boden mit ungeniigender Wasser-
filhrung kann keine Hochstertrage liefern. Aus diesem Grunde
ist es notwendig, bereits der Drianrohrherstellung mehr Auf-
merksamkeit zu schenken. Nachdem die Ziegeleien heute durch
Anwendung der GroBblockbauweise in der Bauwirtschaft
spiirbar entlastet sind, wodurch Kapazitit fiir die Tonrohr-
produktion fret wird, muf} bei der Herstellung von Tonrohren
mit mehr Sorgfalt gearbeitet werden.

Wenn ZUNKER 1952 den jahrlichen Bedarf an Tonrohren
hochstens auf 12 Millionen Stiick schatzte, so liegen diese
Werte heute erheblich héher. Im Jahre 1960 sollen in der DDR
rund 11400 ha durch Dranung entwissert werden. Nimmt man
hierbei nur eine mittlere Strangentfernung von 15 Metern an,
so wiren das rund 8 Millionen Meter Dranstrang oder 24 Mil-
lionen Stick Dranrohr allein im Jahre 1960. Die Kapazitit
der zur Zeit bestehenden Ziegeleien reicht nach neueren In-
formationen aus, diesen Bedar{ zu decken.

In den kommenden Jahren wird mit der Zunahme der zu
dranenden Flichen auch der Bedarf an Drianrohren erheblich
ansteigen. Die Ziegelindustrie soll 1964 bereits 70 Millionen
Stiick Tonrohre produzieren.

Trotz dieser Zunahme an Quantitdt mull gefordert werden, dai3
die Qualitdt erheblich verbessert wird. Die dafiir zustandigen
Stellen miissen in Zukunft Qualitdtskontrollen durchfiihren,
so wie es die Drananweisung klar vorschreibt. Es diirfen keine
Dranrohre mehr ausgeliefert werden, die nicht mit einem ent-
sprechenden Zeichen der Priifstelle versehen sind. Von der
Priifstelle miissen aus der jeweiligen Serie wahllos Rohre ent-
nommen und gepriift werden.

Zunéchst geniigt eine rein visuelle Beurteilung, wobei ADb-
messungen, Form und Klang festgestellt werden. Die I'orm
muf} unbedingt gerade, der Querschnitt kreisrund, die Schnitt-
flichen miissen eben sein und senkrecht zur Achse stehen. Die
inneren Wandungen sollen glatt und frei von Aufrauhungen,
Auftreibungen, festgebrannten Tonteilchen und durchgehen-
den Rissen sein. Grate an den Innenwinden der Schnittflichen
sind nicht zuldssig. In lufttrockenem Zustand sollen Drin-
rohre beim Anschlagen mit einem metallenen Gegenstand einen
reinen hellen Klang haben. — Sobald bei dieser einfachen Prii-
fung Fehler irgendweicher Art festgestellt werden, bediirfen
die Rohre einer eingehenden Priifung. Hierbei sind folgende
Messungen durchzufiihren:
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1. Abmessung

Die Rohrlinge darf nicht zu groBe Abweichungen von der
geforderten Norm von 333 mm aufweisen, im Durchschnitt )
+ 6 mm. Die lichte Weite darf im Hochstfall 4 59, bzw. —39%,
vom Nenndurchmesser abweichen. Um eine moglichst hohe
Dranwirkung zu erreichen, soll die Wanddicke gering sein,
wodurch Reibungsverluste beim IlieBen des Wassers durch
die StoBfugen der Rohre herabgemindert werden. Die hochst-
zuldssigen Abweichungen von der Kreisform diirfen bei keinem
Rohr 129, iibersteigen und sollen im Durchschnitt der unter-
suchten Rohre bei 6%, liegen.

Die Ebenheit der Schnittflichen ist auBerordentlich wichtig,
damit Bodenteilchen nicht in schadlicher Menge in die Dréan-
rohre eindringen konnen. Die Liicke zwischen Schnittfliche
und einer aufgelegten Glasplatte darf nicht grofler als 2 mm
sein. Dagegen soll die Schnittfliche auch nicht so glatt sein,
daB die Fugenbreite auf null herabsinkt, da der V\’asserdurchi
flul dann gefihrdet ist.

2. Bruchlast

Die Bruchlast ist ein MaBstab fiir die Wetterbestandigkeit der
Tonrohre und fir ihre Haltbarkeit im Boden und damit ein
MaQBstab fiir die Giite des Rohstoffes und die Qualitat des
Brandes. Sie kann auf einfache Art durch Belastung als Tréiger
auf zwei Stiitzen mit einer Einzellast in der Mitte gepriift
werden. Eine ,,hydraulische Rohrpriifungspresse’* fiir diese
Messungen wird von ZUNKER angefiihrt [6]. Als geringste
noch zuldssige Einheitsbruchlast sind nach Zunker 50 kp/cm?
anzusehen.

3. Kalkgehall

Zur Priifung des Kalkgehaltes werden Teilstiicke des Tonrohrs
fein gepulvert und mit dem Scheiblerschen Kalkbestimmungs-
apparat- untersucht. Der freie Kalk muB sich jedoch durch
geniigend lange Lagerung in kohlensauren I{alk verwandelt
haben.

Auf Grund der bei den Prifungen ermittelten Werte sind die
Dranrohre dann mit entsprechenden Giitezeichen zu versehen.
Tonrohre, die den gestellten Forderungen auf Abmessung,
Bruchfestigkeit, Querschnittsfliche, Ebenheit der Schnitt-
flachen und GleichmaBigkeit desWerkstoffes nicht entsprechen,
diirfen nicht ausgeliefert werden.

Neben der Herstellung von Normalrohren mit verschiedenen
Nenndurchmessern, vornehmlich aber -mit Durchmessern von
40 und 50 mm, mufB auch die Produktion von Spezialrohren
(Loch-, Haken- und Anfangsrohren) aufgenommen werden.

Neuerdings versucht BERGER aus Basaltsplitt, der in den
Steinbriichen in groflen Mengen anfallt, Dranrohre herzustellen.
Dieser Basaltsplitt kann durch Zusatz von Chemikalien zu
Dranrohren geformt und anschlieBend gebrannt werden. Er
hat den Vorteil, dal das geformte Rohrmaterial nicht lange
getrocknet zu werden braucht und der Brennprozel wesent-
lich verkiirzt wird. — Wihrend Tonrohre nach dem Pressen
rund acht Tage trocknen und dann bei etwa 900 °C 48 h gebrannt
werden miissen, braucht das Basaltrohr nach dem Pressen
nur einen Tag zu trocknen und kann dann bei 1100 °C in

-
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3 h gebrannt werden. Das Basaltrohr ist in seinem Gefiige sehr
pords, so daBl das Wasser hier durch die Wandungen eintreten
kann (Bild 3). Da das Rohr aber keine glatten Innenwandungen
hat, wird der Reibungswiderstand fiir das Wasser sehr hoch,
wodurch dieses Rohrmaterial nur fiir Gelindelagen mit giinsti-
gem Gefille in Frage kime. Es ist zu hoffen, daB mit Basalt-
dranrohren Untersuchungen iiber ihre Brauchbarkeit bei der
Drinung angestellt werden.

Zusammenfassung

Es wurde auf die heute immer wieder festgestellten Mingel
des Drinrohrmaterials hingewiesen und in dem Zusammen-
hang die Forderung aufgestellt, eine Priifstelle einzurichten,
die aus der laufenden Produktion Drinrohre entnimmt und
einer eingehenden Priifung unterzieht. '

Damit soll erreicht werden, daB in Zukunft nur noch einwand-
freies Dranrohrmaterial auf die Baustellen gelangt, womit die
Voraussetzung - fiir ordnungsgemif arbeitende Drinanlagen
mit einer hohen Lebensdauer gegeben ist.
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Bodensonde
Bearbeiter: Dipl.-Ing. W. BOHRISCH

Die meisten Bodensonden arbeiten nach einem einheitlichen MeQ-
prinzip, sind aber oftmals unterschiedlich -aufgebaut und besitzen
teilweise voneinander abweichende Bauelemente. Als Folge dieser
Entwicklung ergeben sich durch die unterschiedlichen, zumeist
nicht bekannten Fehler Abweichungen der MeBergebnisse, die daher
weder vergleichbar noch reproduzierbar sind.

Aus diesem Grunde wurde eine unter Beriicksichtigung der neuesten
technischen Erkenntnisse bestimmte Bodensonde entwickelt und
gebaut. Mit ihr kénnen verschiedene EinfluBfaktoren ermittelt wer-
den, beispielsweise der EinfluB der MeBfedern, oder der EinfluB des
Schreibwerks, oder das Eindringen der Sonde in den Boden mit
unterschiedlicher Geschwindigkeit. Durch diese Untersuchungen
kdnnen technisch-begriindete Richtlinien fiir den Bau von Boden-
sonden geschaffen werden, die Aussagen machen, welche Bauelemente
fiir die Anzeigengenauigkeit von Bedeutung sind und welche nicht.
Bei dem geschaffenen Muster erfolgt der Sondenvortrieb mit einer
Kurbel, um ein gleichmaBiges Eindringen in den Boden zu gewdhr-
leisten. . Die Geschwindigkeit kann gewahlt werden, muB allerdings
wihrend der Messung konstant bleiben. Als MeBfeder wird eine auf
Zug beanspruchte Schraubenfeder benutzt. Sie ist nur 32 mm lang
und hat eine steil verlaufende Federcharakteristik. Nebcn der hohen
Eigenschwingungszahl ist die innere Reibungsarbeit nur gering,
denn die maximale Lingenanderung betrdgt lediglich 7 mm. Die
Federn kénnen ebenso wie bei einem mechanischen Indikator zur
Verdnderung des MaBstabes ausgewcchselt werden. Zwischen Feder
und Schreibstift ist ein Ubersetzungsmechanismus mit dem Ver-
hiltnis von 1: 6 zwischengeschaltet. Er ist so ausgebildet, daB im
rechtwinkligen Koordinatensystem geschrieben wird. Der Schreib-
stift besteht aus einer gehirteten Stahinadel, die den MeBwert in das
mit einer Wachsschicht iiberzogene Indikatorpapier einritzt. Die
Schreibtrommel ist so gebaut, daB entweder eine beliebige Anzahl
von Diagrammen auf einem einzigen Diagrammblatt aufeinander
oder auf einem Papierstreifen hintereinander geschrieben werden
kann.

Der Papiertransport erfolgt zwangslaufig durch eine im Stander als
Nut eingefriste schraubenformige Rille. Die Trommeldrehung wird
dadurch eine Funktion der senkrechten Bewegung des Sonden-
stabes. Mit Hilfe einer Ausklinkvorrichtung kann der Vorschub aus-
gerastet werden, was vor allem beim Zuriickholen des Sondenstabes
von Bedeutung ist.

Die Sonde wurde in unserem Institut fiir landwirtschaftliches Ver-
suchs- und Untersuchungswesen in Jena widhrend eines halben
Jahres eingesetzt. Obwohl sich Fehler und Schwiachen unicht zeigten,
konnten einige Anregungen und Verbesserungen gewonnen werden,
die ihren Niederschlag in dem zweiten verbesserten Muster gefunden

haben.
»

Untersuchungen iiber Mechanisierungsm&glichkeiten im Obst-
bau
Bearbeiter: Dr. A. LAUENSTEIN

Im Hinblick auf die planmiBige Ausweitung des Obstbaues im
sozialistischen Sektor der gartnerischen Produktion war die Er-
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arbeitung ecines Kataloges der Arbeitsginge fiir die Zusammen-
stellung von Maschinensystemen vordringlich. Wegen der Not-
wendigkeit, die Arbeitsabschnitte anders zu gliedern als in dem
Katalog der Feldwirtschaft, muBte er als fiir sich abgeschlossener
Katalog erarbeitet werden. Zunichst wurde, entsprechend der
Wichtigkeit, nur der Baumobstbau bearbeitet. Der Katalog bedarf
noch der Ergidnzung durch das Arbeitsgebiet ,,Beerenobst‘.

Um die Bearbeitung der verschiedenen technischen Versuchsfragen
im Institut zu ermoglichen, wurde eine 4,5 ha groBe Obst-Versuchs-
anlage gepflanzt. In dieser Anlage wurden die wichtigsten Pflanz-
weisen beriicksichtigt und besonderer Wert auf die Unterlagen-
Sortenkombination gelegt. (Einheitlicher Wuchs und gleiche
Lebenserwartung.)

Fiir die geplante Ausweitung des Erdbeeranbaues ist die Mechani-
sicrung einiger Arbeitsginge erforderlich. Nach dem Auspflanzen
entstehen die groBten Arbeitsspitzen durch das Abranken (200 bis
300 h je ha) und die Ernte; weil die Friichte der einzelnen Stauden
nicht zugleich reif werden, ist die Mechanisierung der Ernte be-
sonders problematisch; eine Lésung konnté noch nicht gefunden wer-
den. Mit dem in Bornim gebauten Versuchsmuster eines Ranken-
schneiders kann selbst bei einreihigem Arbeiten der Arbeitsaufwand
von 299 AKh/ha auf 174 AKh/ha herabgesetzt werden. Damit ergibt
sich eine Kosteneinsparung von 14,— DM/ha.

Fiir die Rationalisierung der Obsternte wurde ein Vorschlag fiir
einen Spezialanhdnger fir den Transport des Erntegutes ausgearbei-
tet. Mit diesem Anhinger konnen Qualitatsverluste, die bei un-
zweckmiBigen Fahrzeugen eintreten, vermieden werden, auBerdem
wird mit diesem1 Anhinger eine allgemeine Transportrationalisierung
in Viertelstammanlagen erreicht. (Halb- und Hochstimme werden in
geschlossenen Anlagen nicht mehr gepflanzt.) Fiir die Mechanisierung
des eigentlichen Erntevorganges gibt es noch keinen Ldsungsweg;
es ist hier eine Rationalisierung durch geeignete Leitern oder Ernte-
bocke vorzunehmen, die zugleich auch fiir die nicht mechanisierten
Schnittarbciten verwendet werden koénnten. Aus den Versuchen,
die bei der Ernte von Kernobst mit verschiedenen Varianten von
Erntebocken, Arbeitsbiihnen und Leitern durchgefiihrt wurden,
resultiert ein Vorschlag fiir die Fertigung eines Pfliickbockes.

Die Versuche zur Mechanisierung der Pflegearbeiten in der Baum-
schule filhrten zu dem Ergebnis, dal fiir das hdufig notwendige
Hacken in Gehdlzanzuchtquartieren der RS 09 in seiner Ausfiihrung
als Maispflegeschlepper sehr gut geeignet ist. Gegeniiber der bisher
iiblichen Arbeitsweise konnte in den Versuchen eine Einsparung von
171,24 DM je ha Kulturfliche ermittelt werden.

Zur Humusversorguug wird in vielen Stidten der DDR der Stadt-
miill in groBem Umfang kompostiert, z. T. mit anderem Material
versetzt und gebrauchsfertig an die Verbraucher abgegeben. Die
Bodenverbesserung mit derartigem Material soll besonders im
havellindischen Obstbaugebiet in groBziigiger Weise durchgefiihrt
werden. Ein Hindernis ist der ungewdhnlich hohe Arbeitsaufwand
bei der Kompostaufbereitung. Fiir das Umsetzen von Kompost ist
bei der bisher iiblichen Handarbeit mit einer Stundenleistung von
maximal 2,5 m3 je Arbeitskraft zu rechnen. Die Versuche mit dem
in Bornim gebauten Muster einer Kompostfrise ergaben eine Stun-
denleistung von 75 bis 150 m3/h bei einer Bedienungsperson.
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