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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~ 
19(;'0 .\ 83 17 

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 = 
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69 Prozent zur Sicherung der erforderlichen Kapazität not­
wendig geworden. 

Bereits diese Tatsache sowie die weiteren aus der Ist­
Zustandsanalyse gewonnenen Erkenntnisse demonstrieren die 
zwingende Notwendigkeit einer komplexen Lösung der Fer­
tigungsprobleme durch die hochgradig automatisierte me­
chanische Bearbeitung der Mähfinger. 

In diesem Zusammenhang ist es notwendig, auf die Kon­
struktionsmerkmale und die Anforderungen an die Mäh­
finger, die in unterschiedlichen Stückzahlen in allen Ernte­
maschinen eingesetzt werden, einzugehen. In der Bewertung 
durch ein Punktsystem, in dem Gestaltsfestigkeit, Verschleiß­
verhalten, Funktionsverhalten, Stoppelhöhe, Standardisie­
rungsgrad usw. erfaßt wurden, nimmt der von unseren 
Konstrukteuren entwickelte MähfUlger im Vergleich mit Er­
zeugnissen des sozialistischen und kapitalistischen Auslandes 
eine dominierende Stellung ein . 

Vor der mechanischen Bearbeitung wird die Grundform des 
Mähfingers im Gesenk geschlagen. Da die Form in Abhän­
gigkeit von der zu erfüllenden Funktion für die mechanische 
Bearbeitung äußerst kompliziert ist, wechseln die technologi­
schen Bezugsbasen bei der Durchführung der insgesamt 
22 Arbeitsgänge häufiger als sonst üblich. 

Bei der Konstruktion und Entwicklung der neuen Ferti­
gungsstraßen war es notwendig, die zweckmäßigste Lösung 
bei der Verkettung der einzelnen Bearbeitungsstationen zu 
finden und die Steuerung der Anlage so auszulegen, daß die 
Einstellung der einzelnen Bearbeitungsstationen dezentral, 
die Gesamtsteuerung jedoch zentral erfolgen kann . 

Da es zum Realisierungsbeginn des Vorhabens keine umfas­
sende technische Problemlösung gab, die den geforderten 
Automatisierungsgrad von mindestens 80 Prozent abgesichert 
hätte, war es den Verantwortlichen des Kombinats von vorn­
herein klar, daß die Aufgabe nur in einer sozialistischen Ge­
meinschaftsarbeit aller Beteiligten zu lösen war. Die Aus­
arbeitung und Realisierung des gesamten Vorhabens wurde 
unter der Leitung und intensiven Mitarbeit des Kombinats 
durchgeführt. 

Eine hauptamtliche Arbeitsgruppe, die von der Erarbeitung 
der AufgabensteIlung über die Schaffung des Netzwerks, die 
Gestaltung des sozialistischen Wettbewerbes bis zu den übri­
gen Arbeiten, wie Verteidigung der Projekte und einzelnen 
Realisierungsetappen, die "notwendigen Fäden in der Hand 
hielt", wurde von der Kombinats- und Parteileitung in ihrer 
Arbeit gut unterstützt. Der Kombinatsdirektor ließ sich 
laufend in Koordinierungs- und Kontrollberatungen über 
den Ablauf der Arbeiten und die auftretenden Probleme 
informieren und traf die notwendigen Entscheidungen. 

Ein ähnliches System der Koordini erung und Kontrolle be­
stand bei der VVB Landmaschinenbau und dem Ministerium 
für Verarbeitungsmaschinen und Fahrzeugbau. 

Einen breiten Raum nahm die rechtzeitige und umfassende 
Information der Werktätigen des Betriebes ein, die durch 
gute Mitarbeit nicht nur sofort wirksam werdende ökonomi­
sche Ergebnisse (durch Senkung des )nvestitionsaufwandes) 
erbrachten, sondern durch ihre Bereitschaft die kurzfristige 
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Bild 1 
Die automatisierte 
Fertigung der 
Mähfinger 

Bild 2 
Die Brigade 
"Automatische 
Miihfinger­
fertigung" 
bei einer fachlichen 
Diskussiun 

Realisierung des Vorhabens - dessen erste Etappe termin­
gerecht am 20. Jahrestag der Republik übergeben werden 
konnte - ermöglichten. 

Die Zusammenarbeit mit der TU Dresden, dem Institut für 
Werkzeugmaschinen Karl-Marx-Stadt und anderen, die die 
von den Lieferanten angebotenen Lösungsvarianten begut­
achteten, führte dazu, daß optimale Lösungswege gefunden 
wurden. 

Hauptkriterium jeder Rationalisierung und Automatisierung 
ist das ökonomische Ergebnis. lJber die Okonomie des Ge­
samtvorhabens, dessen RückOußdauer für den Investitions­
aufwand weniger als 5 Jahre beträgt, liegt ein Gutachten des 
Instituts flir Landmaschinentechnik vor, das die Ermittlun­
gen bestätigt. 

Kurzcharakteristik des Vorhabens 

Die automatisierte mechanische Bearbeitungn der Mähfinger 
ist als eine Fließfertigung unt:?!' den Bedingungen der Mas­
sen fertigung zu bezeichnen . 

Der bau technische Teil besteht aus einer Stahlleichtbauhalle 
Typ 2 X 18/96 mit Ein- und Ausbauten an den Nord- und 
Ostseiten der Halle. Am Süd-West-Teil der Halle ist eine 
überdachte LagerOäche eingerichtet worden. 

Die Fertigungsstraße untergliedert sich in einzelne Teilkom­
plexe, in denen jeweils mehrere Arbei tsgänge zusammenge­
faßt sind. Innerhalb der Komplexe existiert eine starre 
Transportverkettung. Der technologische Fertigungsablauf 
umfaßt 13 Teilkomplexe. 

An technisch-sozialökonomischen Kennziffern wurden u. a. 
folgende Werte erreich t: 

Steigerung der Arbeitsproduktivität auf 300 Prozent 
Senkung der Fertigungszeit um 78,2 Prozent 
Erhöhung des Automatisierungsgrades auf 80 Prozent 
Verbesserung der Arbeitsplatz- und Umweltbedingungen 
Einsparung von 3,8 Prozent der geplanten Investitionen 
besserer Korrosionsschutz der Mäh finger, dadurch Er­
höhung der Nutzungsdauer, Verbesserung der Qualität 
Senkung der Produktionsselbstkosten 
qualita tive Verbesserung der Prod u k tionsorganisa tion 
Verbesserung der Kontrollmethode, Senkung der Aus­
schußquote 
Steigerung der projektierten Auslastungsfaktoren der 
hochproduktiven Bearbeitungsmaschinen um 0,7 Prozent. 

Das Automatisierungsvorhaben im Betrieb Neukirch (in dem 
früher Reisekoffer und ähnliches hergestellt wurden) ist 
durch die gute Zusammenarbeit aller Beteiligten in Rekord­
zeit realisiert worden; von der Projektierung bis zum Anlauf 
der Produktion waren nur 20 Monate notwendig. 

Inzwischen sind fast 1112 Jahre vergangen, die Werktätigen 
haben das Objekt in Besitz genommen und sprechen mit 
hohem Verantwortungsbewußtsein von "unserer Anlage". 

Deutsche Agrartechnik . 21. Jg .. Heft 5 . Mai 1971 



Dr. K. HERRMANN' 
Hochschulagraring. B. ENGELMANN" 

Der E 066 mit Verteileinrichtung -
ein Mechanisierungsmittel zur Strohdüngung 1 

Die Landwirtscha ft tkr DDH stel,! \'or der Ta tsache, daß die 
Zahl dcr zur Verfügun~ s tehenden Arbeitskräfte sti·indig zu­
rückgeht und a uch im Prognosezeitraum weiter sinken wird. 
Deshalb macht es sich erforderlich, neue und rationellere 
Arbeitsverfahren schnell in die Praxis einzuführcn. Ein 
solches Verfahren stellt zweifellos die Strohdüngung dar. 
Dureh die zunehm end e strohlose AufstaJlung der Tiere, Stall­
umbauten auf stroharmes Ein~treuen und strohärmere Futter­
rationen sind objektive Vorau~setzungen für die Einführung 
dieses arbeitssparend cn Verfahrens gegeben /1/. Bisher fehlte 
jedoch ein Mechanis;erungsmittel, das es gestatte te, die Stroh­
düngung sachgemäß durchzuführen. Unter sachgemi.ißer 
Strohdüngung ist ein e möglichst gute Zerkleinerung und 
Verteilung' des Strohs auf dem Acker zu verstehen, die es 
ermöglicht, das Stroh gut in den Boden einzuarbeiten und 
eine gute Zerse tzung zu gewährleisten. Gegenwärtig wird 
die Strohdüngung berei ts in geringem Umfang in einigen 
LPG und VEG durchgeführt. Die dabei angewend eten Ver­
fahren entsprech en in keiner 'Weise den Forderungen des 
Acker- und PDanzenbaus. Oft wird das Stroh mit dem 
Schiegeiieldhäcksier E OG9 verhäckselt. Dabei bleibt die Ver­
teilung völlig' dem 'Vind überlassen, und die entstehend en 
Strohhaufen könn en bei der nachfolgenden Bodenbearbeitung 
nur sehr schlecht oder überhaupt nicht mit dem Boden ver­
mischt bzw. eingearbeitet werden, was einer hohen Acker­
kultur entgegenwirl,t. In nicht wenigen Fällen wird deshalb 
das Stroh verbrannt. Durch das Verbrennen wird aber die 
organische Substanz vernichtet, es ist deshalb unter dem 
Gesichtspunkt der Steigerung der Bodenfruchtbarkeit abzu­
lehneIl. 

Diese Mängel der bisher angewendeten Verfahren erford er ten 
eine schnelle, praxisreife, technisch-technologische Lösung des 
Problems. Grundsätzlich gibt es dafür die in Tafel 1 darge­
legten Möglichkei ten. 

Gegenwärtig arbeiten wir an einer praktikablen Lösung fü,' 
alle 3 Varianten. 

Für die Variante gezogener Feldhäeksler wurde von nn s ein c 
Verteileinrichtung für den Feldhäeksler E066/67 entwickelt 
(Bild 1) , gebaut und in der Ernte 1969 und 1970 sowohl in 
Stand- wie auch in Feldversuchen erprobt. 

Diese Verteileinrichtung besteht aus einem Verteilschirm mit 
6 symmetrisch angeordn eten Leitblechen, einem "Vann en-

D07..ent on der Martin-Luthcr·Unive l'sitäl Halle-\Vittenbcrg, Sektion 
Pflanzenproduktion, Leiter des Le hrkollektivs Spezielle Tecllllologic i 

•• I'orschungsstudent an deI' gleichen Dienststelle . 
l als Neuerervorschlug eingereicht und anerkannt 

(Schluß Don Seite 226) 

Wen n man heute eine Koll egin ot!c-r einen Kollc-gen f"(Jgl, 
ob sie in die alte Produklion zllrücl, möchten, wird man 
überall auf ein entschiedenes "Nein" stoßen. 

Das Neue hat in Neukirch Einzug gehalten. Eine Jugend­
brigade "Junge Sozialisten" und die Frauenbrigade "auto­
matie 70" kämpfen im soziali5tisehen \Vettbewerb um höchst e 
Ergebnisse. 

für das Kombinat gilt es, die bei der Errichtung der Anlage 
gewonnenen Erfahrungen zu nutzen und sie beim weiteren 
Ausbau oder der Errichtung ähnlicher Objektc anznwend en, 
damit die Aufgabe, die Erzeugnisse mit den modernsten 
technologischen Verfahren herzu stell en und der sozialisti­
schen Landwirtschaft qualita tiv hochwertige Maschinen in 
ausreichender Stückzahl zur Verfügung zu steIlen, Immer 
besser realisiert werden kann. A 8.333 
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segment für die Hilckseltrornm('J ulld einem Ablenkblech. 
Die Ausrüstung des Bild,slers mit dieser Verteileinrichtung 
ist schnell und einfach zu bewerkstelligen : Auswurfbogen 
und Saugwanne unter der Häcl<seitrolllmel werd en abgebaut. 
Für die Saugwanne wird ein "Vannensegment mit einem auf­
gesteckten Ablenkblech, das ein Durchfallen des Häcksels 
durch dcn Häcksler verhindert, eingesetzt. Am Heck des 
Hiickslers wird der Verteilschirm mit Hilfe VOll zwei Laschen 
und vier Schra~benverbindungen befestigt. 

Für die Zerkleinerung lind Verteilung des Strohs wird die 
als SehneidwurftroOlOlel ausgeführte Häckseltrommel des 
E 06G genutz~. 

Das Stroh wird, genau wie beim Häcl,seln zur Strohbergung, 
von der Pick-up-Trommel aufgenommen und der Häcksel­
trommel über Fördertüeher, Vorpreßwalzen und Preßwalzen 
zugeführt. Von der Häckseltrommel wird der Häcksel gegen 
den Verteilschirm geworfen und durch die Leitbl eche auf 
5,40 m - die nutzbare Arbeitsbreite des Mähdreschers 
E 512 - verteilt. 

Als Zug- und Antriebsmaschine ist ein Traktor mit 50 bis 
60 PS mit konstant hoher Zapfwellendrehzahl (mindestens 
540 U/min) zu empfehlen. Wir setzten bei der Erprobung 
einen D4K-B mit ein er Zapfwellendrehzahl von 600 min- I 

ein. Die Verteileinriehtung wurde in der KOG der LPG 
Görzig - LPG G~öbzig - VEG Wörbzig im Kreis Köthen 
getestet. Dabei wurd en allein im Jallre 1970 82 ha Winter­
gerstenstroh zur Düngung verhäckselt. Um die Leistungen 
des Häekslers besser beurteilen zu können, sind die Flächen­
leistungen in den einzelnen Teilzeiten gemeinsam mit den 
Betriebskoeffizienten in Tafel 2 dargestellt. 

Tafel l. Mögliche Variante n der Strohze!'kleinerung und -ve rte ilung zum 
Zwecke der Düngung 

I 
Zerkleinerung und Ver-

Verteilung zur Düngung 
(Stroh teppich) 

I 
I 

getl'cnnlcr Arbeitsgang 
teilung in einem Arheit sgang I 

I 
i\IähdresclJcl' mit 

I I 
selbstfahrenncr gezogener 

Anbauhäcksler Häcksler Häcksle!' 

Tafel 2. Flächen leistungen in den einzelnen Teilzeiten bei \\linlcrgerslc, 
Bet dehskocffizien tcn 

Zeil ha/h Detriebskoerlizicntcn 

T, 2,30 
Trn 2,09 Krn 0 ,91 

Kt,t 0,i3 
T" lAI Ko• 0 ,62 
T05 1,.35 K05 0,93 K 2H 0,80 

1'06 1,28 K .. 0.92 
T 07 1,21 /(07 0,91 

Bild I. Schema der Vcrteileinl'iclltung 
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