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Bild . PreGkraft in Abhiingigkeit
Verdichtung —e von der Verdichtung des Halmpakets

N

Die Antricbsleistung von Fingerschneidwerken ist die Sumime
aus
Schnittleistung Pg
Reibungsleistung am Messerriicken Pry
Reibungsleistung an der Ober- bzw.
Unterseite des Messers Prv

Vom Verfasser wurde eine vereinfachte Formel zur Berech-
nung der Schniltleistung angegeben /1/:
Ps =pg-i-B-vp )
Darin sind
Ps  ‘Schnittleistung
ps spezifischer Schuittwiderstand
i Verdichtungsverhiiltnis
B Arbcitsbreite des Schneidwerkes
vp  Vorschubgeschwindigkeit (Tahrgeschwindigkeit des
Schneidwerks
Das Verdichtungsverhiilinis

Asr

i= 2
ist der Quotient aus der Summe der Swengelquerschnitie
gt und der dazugehérenden, vom Schneidwerk bestrichenen
Ilichen Ay zu Beginn des Schnittvorgangs.

Ap

Der Sehnilivorgang sctzt crst ein, wenn das Halmgul zwi-
schen Schineide und Gegenschneide bis zu cinem bestimmien
Grad vorverdichtet ist und der dazu erforderliche Pref-
druck dem spezifischen  Schnittwiderstand des Gules ent-
sprichl.
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Entsprechend der Anfgabenstiellung durch Partel und Regie-
rung zur progressiven lintwickinng unserer Volkswirtschaft
erhiclt der Industriczweig Landmaschinenbau, speziell der
VEB Kombinat Fortschritt, den Auftrag, zu Ehren des
20. Jahrestages unserer Republik in kiirzester Frist cine cchie
Schrittmacherleistung auf dem Gebict der Aulomalisierung
bet der ITerstellung des Mihfingers fir alle im Kombinat
gebauten Erntemaschinen zu vollbringen.

Dabei wurde davon ansgegangen, dafl der gesamte Automatli-
siecrungsprozell in mchreren Etappen zu realisierén st und
nicht nur cine liohe Steigerung der Arbeitsproduktivitiit,
sondern gleichzeilig eine enlscheidende Verbesserung  der
Arbeits- und Lebensbedingungen dev Werkiitigen erbringen
soll.

Da bei der automatisierten Produktion von grolien Mengen
gleichbleibender Bearbeitungsteile die Cefahr einer gewissen

VEB Kombinat Forlschrilt — Landmaschinen — Neustadt,(Sachsen)
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Zur Berechnung der Schnittleistung
bei Fingerschneidwerken

Der spezifische Schnittwiderstand wird von WINKLER /2/
fiir einen Gleitwiderstand von v = 30° mit

ps = 2,5---45kp/em bei Griingut und

ps = 3,0---6,0 kp/em bei Trockengut angegeben.
Zur Ermitlung des Verdichtungsverhiltnisses wurden 1969
an der Ingenieurhochschule Berlin-Wartenberg Versuche mit
genormten Messerklingen nach TGL 5006 durchgefiihrt. Er-
wartungsgemil ergaben sich auf den verschiedenen Stand-
orten je nach Bestandesdichte und Stengelquerschnitt Streu-
bereiche. Die Abweichungen belrugen im Extremfalle bis zu
i = 1,00 voin Mitlelwert. Die Versuche wurden mit unter-
schiedlich scharfen Klingen (4 = 20--:100 um Schneiden-
dicke und z.T. noch dariiber) vorgenonunen. Die dadurch
entstehenden Abweichungen betragen ciwa ¢ = 1/, vom
Mittelwert, sind also gegeniiber den Abweichungen in Ab-
hiingigkeit von der Bestandesdichte und dem Stengelquer-
schnitt unerheblich. Das bedeutet, dal die PreBkraft in
[Talmpaket mil zunehmender Verdichtung schneller wiichst

(Bild 1).
IZemittelt wurden
i = 1/3--5 bei Raps

i'= 1505 bei Lupinen, Luzerne, Klee, Weizen,
Gerste
i = 'Yy00° a0 bei Roggen, Haler

Berechnungsbeispiel :

Spezifischer Schnitiwidersiand ps = Gkp/em

Verdichtungsverhilinis o=y
Arbeitsbreite B = 5m
Vorschubgeschwindigkeit vp = 8km/h
Man crhilt eine Schnittleistung von Pg = 3PS

Die Gesamlantriebsleistung fiir dieses Schneidwerk betragt

clwa 8 PS.
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Automatisierung der mechanischen Méhfingerfertigung

Monolonie im Arbeitsablanf entstcht, sind bereits bei Er-
arbeitung des technologischen Projektes MaBnahmen fir die
Qualifizierung der Bedienungskriifle festgelegt worden, wobei
cin kontinuierlicher Arbeitsplalzwechsel eine solche Mono-
Ltonie ausschlieBt.

Mit der bisherigen Technologic und in den bisherigen Pro-
duktionsrdumen war dic benstigle Menge, die schon in den
sechziger Jahren iiber ciner Million im Jahr lag, nicht mehr
zu produzieren, abgesehen davon, dali die Selbstkosten durch
die Aufteilung der TFertigung in mehrere Produktionsriume
ungdnstig beeinflufit wurden.

Bet Beibehaltung der bisherigen Technologie unter Beriick-
sichtigung der Steigerung der Arbeitsproduktivitit durch
sozialistische RationalisicrungsmaBnalimen wire es im Jahre
1972 zur Bedarfsdeckung erforderlich gewesen, 134 Arbeits-
krifte fiir die mechanische Bearbeilung der Mihfinger cinzu-
sclzen. Ebenso wire ein Flachenzuwachs von rd. 760 m? =



