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Verdidllung -
lIild l. Prcßkrafi in Abhängigke it 

von dC'r Vc rdiclltung des Hal,mp:lkctill 

Die Antt-icbslcistnng ,'on Fingerschncidwerkcn ist dic SUlllme 
aus 

Schnittleistung Ps 

Reibungsleis tung am M esserrücken Prm 
Hcibungsieistullg an der Ober- bzw . 
Untcrseite des M essers PRV 

VOIlt Vcrfasser wurd e einc vere infach tc Formel zur Bereell
nnng der S('hniltle istllng angegebe n / L/ : 

Ps = ps . i . ß . VI" 

Darin sind 

Ps 'Schnittleislllng 

PS spezifi scher Schniltwidersland 

Verd ich tu ngwcrhällnis 

B Arbeitsbre itc dC's Schneid\\'l'l'kes 

VI" Vorschubgeschwindigk e it (F~hrgesch\\'indigkcit des 
Schneid\\'e rks 

Das Verdiehlllllgsverhiilinis 

.IST 
i= 

A" 

(1) 

(2) 

is t der Quolient a u s .let· Summc dcr Slcnge lquerselllliltc 
. I.'T und dCI' dazugehörenden , , 'onl Schncidwerk bes lriehcncn 
Flächen ,I" zn B~ginn des Sd1llillvorgangs. 

Ocr SehniLivo rgang sclzt crs t ein, ,n~Jlll das Hahngut zwi
schen ScllllC'idc und Gegcnschneide bis 7.U e inem b",s linllll!<'ll 
Gl'ad "ol'venlichlct is t ulld deI' da zu C'rforderlichc PJ'er.l
drllck d CIIl spezifi schcn Schniltwidersl~nd dcs G utcs Cllt
;;prielll. 

Ing-C'niellJ'hoth,dHllt, Ikrliw'Yal'l r nlwr'g' (l h : kI OI': Prof. Ur. h:d . jl. 
JI. ~I\I"i'. ) 

Zur Berechnung der Schnittleistung 
bei Fingerschneidwerken 

Ocr spezifische Schnittwidel'stand wird von WINKLER /2/ 
flir einen Gleitwiderstand von r = 30° mit 

PS = 2,5'" 4,5 kp/ern bei Grüngut und 
PS = 3,0···6,0 kp/ern bei Trockengut angegeben. 

Zur Errnitlung des Verdichtungsverhältnisses wurden 1969 
an der Ingenieurhoch schule Berlin-Wartenberg Versuche mit 
genorml e n Messerklingen nach TGL 5006 durchgeführt. Er
w(ll'tungsgemüß ergaben sich auf den verschiedene n Stand
orten je nach Bcs tand esdichte und Stengelquerschnitt Streu
bereichc. Die Abweichungen bClrugen im Extremfa lle bis zu 
i = '/100 vom iVlittelwert. Die Versuche wurd e n mit unter- . 
.sthiedlich scharfen Klingen (LI = 20·· ·100 ~lm Schneiden
dickc und z. T. noch darübe r) vorgcnOl11m en, Die dadurch 
entstehcnde " Abweichungen betragen ctwu i = 1/ 10 vom 
MiLLclwe rl, si nd also gegenüber den Abweichungen i" Ab
hilngigke it von dcr Bes tnndesdichte und dem Stengelqucr
sthnitt uucrheblich . Dns bedeute t, daß die Preßkraft illl 
llalmpaket fIIit zun ehmcnder Vc rdichtung schnelIe r wächst 
(ßild 1). 

1':l'lllilleIL wUI'(!cn 

'lw" .J/,-.o bei R aps 
'/50 ' , " / '50 bci Lupinen, Luzernc, Klee, \Ve izell, 

Gerslc 
li loo" .11200 bei Roggen , H a fer 

TIel'ech Ilungsbcispi el : 

Spezifischer SchllitiwidcrslalHl 
V crd ich Lungs\" el'hä ltuis 
. \ rbei tsbrei te 
\' Ol',;ch ubgesch \\'incligl<ei t 
\[a" el'hält eine Schniltl eis tung von 

ps (i kp!clIl 
I!:]() 

ß 5m 
1'1" 8 kfll / h 
I';:; 3PS 

Die GesamLantriebsleisllmg fiil' dicses Schneidwerk beträgt 
('I wa S PS. 

LilC'I'"llIl' 

/ 1/ 1)1 ': 1.117. , 11. : ß('I'('chnlilig dei' Anlricbslci s lung bei finsers chnp.i~l
\.\'prlil : n . Deutst:he Agl'<ll'l ech nik (l969) H. "1 , 5.43 und 41i 

/2/ WINKLER, F.: Landtechnische Grundlagen , Teil 1; Seite 6.1, Zell' 
Iral s lcll c fÜI' F:lchschukwsbildung beim RLN der DDR, B rj ese lan~ 
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Ind.-Okon. A. ZIGLASCH' Automatisierung der mechanischen Mähfingerfertigung 

EntsJlrcchend der ,\ 11 fga hC'lhlell"ng d 1I reh Pal'l('i lind R t'g ie
rung 7.111' pl'ogl'css i" cn Enlwicklllng un~ercr Volk swil'tsd",rl 
erhiclt dcr IlI(lu s to'i ez \\' c ig Llndlll<1sthinenbau, spczicll der 
VEB Kombinat l'üI"bchJ'ill, drll .'IlIftl'ag, 7,1I Ehrcn des 
:!ü. Jahrestages Ull Se rl' r Ih' I'""lik in ki'lrzester frist e ine eehtc 
SchriUmacherleistllng auf d e m Gebict der Automatisierung 
bei der ITcrs tc llung dc.~ \f ii hfingers Clil' alle im I(olllbinat 
gebaulclI Ernlcnwschincll z u vollbringen. 
Dabei wurd e davon ausgcgangen, daß d er gcsa mte Aul o lll a li
s icrullgsp rozcß in mehrel'c ll Elappen Zll l'calisil'rc'n ist und 
nicht 11111' eille hohc Sleigenlllg dcr AI'beibprodukli"i!iit, 
sO lld c l'll gleichzeitig eine ellisehcidende Verhcsscrllng der 
.\rbeih- und Lebcnsbedingungcn deI' \Vel'kliiligc n crb"ingcn 
soll. 
Da bei dcr au to m a tisierLen Prod"l<tion \" 0 11 g roßen Mengen 
gleichblcibcndcl' Bearbe itll ngs lcile die Gc fa hr einer gewissen 

• YEB Ko mhinol r'"orlschl'ilt - l':lndlll :l"chirH' 1I - \"( ' lI s tadl /~Sath ~(, Il) 

n Culsdl c ~\g'I'al'll'dtJIik 2.1. Jg. IIefl 5 \la i I~I,I 

\[ollolonie im Arbc its<Iblanf ents tcht , sind berei ts bei Er
"rbeitung des Icehnologischen Projekles Maßnahmcn für dic 
Qualifizierung d e r Bediellungsl<räfte festgelegt worden, wobe i 
e in konLinuierli cher Arbeitsrl il lz\\'cchsel e in e solche Mon o
Lonie ausseh li eßt. 

i\Iit dcr bi sherigen Technolog ic und in d en bisherigen Pro
duktion srä umcn wal' di e henöligLe i\'lenge, die sehon in den 
scch z igc r Jahren iibel' c iner Millio n im Jahr lag, ni cht mehr 
nl produzieren, abgesehen da"on , d a ß die Selbstkosten durch 
dic ,\ufleilung dcr Fel'ligung in mehrere Produktionsriium c 
ung ünslig' bccinflllßt " ·lIrd e n . 

Bei Bcibehallung der bi she rigcn Tcchnologie ulIler B e rü ck
sichtigung' d c r Steigerung der Arbeitsproduktivität durch 
soziali s li schc Ralion a li s ie rungsll1ußnahme n wäre es im J ahrc 
1!J72 zur Bedarfsd eclwng el'forderlich gcwesen, 134 Arbeits
kräfte fiir die mech onische Bearbcitung der Miihfinge r cinzu
sClzen . Ebenso w ä re e in flächenzuwnchs von rd . 760 m 2 = 

225 


