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% _ Schniftwiderstand W
3
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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.

* Ingenicurhochschule  Berlin-Wintenherg  (Rektor: Prof. Dr. habil.
1. MAIN7Z)

Ind.-Okon. A. ZIGLASCH*

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? =



69 Prozent zur Sicherung der erforderlichen Kapazitit not-
wendig geworden.

Bereits diese Tatsache sowie die weiteren aus der Ist-
Zustandsanalyse gewonnenen Lrkenntnisse demonstrieren die
zwingende Notwendigkeit einer komplexen Losung der Fer-
tigungsprobleme durch die hochgradig automatisierte me-
chanische Bearbeitung der Miah(inger.

In diesem Zusammenhang ist es notwendig, aul die Kon-
struktionsmerkmale und die Anforderungen an die Méh-
finger, die in unterschiedlichen Stiickzahlen in allen Ernte-
maschinen eingesetzt werden, einzugehen. In der Bewertung
durch ein Punktsystem, in dem Gestaltslestigkeit, Verschleif3-
verhalten, Funktionsverhalten, Stoppelhéhe, Standardisie-
rungsgrad usw. erfaft wurden, nimmt der von unseren
Konstrukteuren entwickelte Mahfinger im Vergleich mit Er-
zeugnissen des sozialistischen und kapitalistischen Auslandes
eine dominierende Stellung ein.

Vor der mechanischen Bearbeitung wird die Grundform des
Msh(ingers im Gesenk geschlagen. Da die Form in Abhin-
gigkeit von der zu erfiillenden Funktion fiir die mechanische
Bearbeitung duBerst kompliziert ist, wechseln die technologi-
schen Bezugsbasen bei der Durchfiihrung der insgesamt
22 Arbeitsgiinge haufiger als sonst iiblich.

Bei der Konstruktion und Entwicklung der neuen Ferti-
gungsstralen war es notwendig, die zweckmaifigste Lésung
bei der Verkettung der einzelnen Bearbeitungsstationen zu
finden und die Steuerung der Anlage so auszulegen, daB die
Einstellung der einzelnen Bearbeitungsstationen dezentral,
die Gesamtsteuerung jedoch zentral erfolgen kann.

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

Eine hauptamtliche Arbeitsgruppe, die von der Erarbeitung
der Aufgabenstellung iiber die Schaffung des Netzwerks, die
Gestaltung des sozialistischen Wettbewerbes bis zu den {ibri-
gen Arbeiten, wie Verteidigung der Projekte und einzelnen
Realisierungsetappen, die ,notwendigen Fiden in der Hand
hielt“, wurde von der Kombinats- und Parteileitung in ilirer
Arbeit gut unterstiitzt. Der Kombinatsdirektor liel sich
laufend in Koordinierungs- und Kontrollberatungen iiber
den Ablauf der Arbeiten und die auftretenden Probleme
informieren und traf die notwendigen Entscheidungen.

Ein #hnliches System der Koordinierung und Iontrolle be-
stand bei der VVB Landmaschinenbau und dem Ministerium
fiir Verarbeitungsmaschinen und IFahrzeugbau.

Einen breiten Raum nahm die rechtzeitige und umfassende
Information der Werktitigen des Betriebes ein, die durch
gute Mitarbeit nicht nur sofort wirksam werdende 6konomi-
sche Ergebnisse (durch Senkung des Investitionsaufwandes)
erbrachten, sondern durch ihre Bereitschaft die kurzfristige

226

Bild 1

Die automatisierte
Fertigung der
Mahfinger

Bild 2 >
Die Brigade
»Automatische
Mihlinger-
fertigung*

bei einer fachlichen
Diskussion

Realisierung des Vorhabens — dessen erste Etappe termin-
gerecht am 20. Jahrestag der Republik iibergeben werden
konnte — ermdglichten.

Die Zusammenarbeit mit der TU Dresden, dem Institut fiir
Werkzeugmaschinen Karl-Marx-Stadt und anderen, die die
von den Lieferanten angebotenen Lésungsvarianten begut-
achteten, fiihrte dazu, daB optimale Lésungswege gefunden
wurden.

Hauptkriterium jeder Rationalisierung und Automatisierung
ist das okonomische Ergebnis. Uber die Ukonomie des Ge-
samtvorhabens, dessen RiickfluBdauer fiir den Investitions-
aufwand weniger als 5 Jahre betrigt, liegt ein Gutachten des
Instituts fiir Landmaschinentechnik vor, das die Ermittlun-
gen bestatigt.

Kurzcharakteristik des Vorhabens

Die automatisierte mechanische Bearbeitungn der Mihfinger
ist als eine FlieBfertigung unter den Bedingungen der Mas-
senfertigung zu bezeichnen.

Der bautechnische Teil bestelit aus einer Stahlleichitbauhalle
Typ 2 X 18/96 mit Ein- und Ausbauten an den Nord- und
Ostseiten der Halle. Am Siid-West-Teil der Halle ist eine
iiberdachite Lagerfliche eingerichtet worden.

Die Fertigungsstrafe untergliedert sich in einzelne Teilkom-
plexe, in denen jeweils mehrere Arbeitsginge zusammenge-
faBt sind. Innerhalb der Komplexe existiert eine starre
Transportverkettung. Der technologischie Fertigungsablauf
umfaft 13 Teilkomplexe.

An technisch-sozialskonomischen Kennziffern wurden u.a.

folgende Werte erreicht:

— Steigerung der Arbeitsproduktivitat auf 300 Prozent

— Senkung der Fertigungszeit um 78,2 Prozent

— Erhshung des Automatisierungsgrades auf 80 Prozent

— Verbesserung der Arbeitsplatz- und Umweltbedingungen

— Einsparung von 3,8 Prozent der geplanten Investitionen

— besserer Korrosionsschutz der Méhfinger, dadurch LEr-
hohung der Nutzungsdauer, Verbesserung der Qualitiit

— Senkung der Produktionsselbstkosten

— qualitative Verbesserung der Produktionsorganisation

— Verbesserung der Kontrollmethode, Senkung der Aus-
schuBquote

- — Steigerung der projektierten Auslastungsfaktoren der

hochproduktiven Bearbeitungsmaschinen um 0,7 Prozent.

Das Automatisierungsvorhaben im Betrieb Neukirch (in dem
frither Reisekoffer und #hnliches 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 11/, Jahre vergangen, die Werktitigen
haben das Objekt in Besitz genommen und sprechen mit
hohem VerantwortungsbewufBtsein von ,unserer Anlage“.
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Dr. K. HERRMANN*
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Dic Landwirtschaft der DDR stehit vor der Tatsache, daf dic
Zabl der zur Verfiigung stchenden Arbeitskrifte stindig zu-
riickgcht und auch im Prognosezeitraum weiter sinken wird.
Deshalb macht es sich erforderlich, neue und rationcllere
Arbeitsverfahren schnell in die Praxis einzufiihren. Ein
solches Verfahren stellt zweifellos die Strohdingung dar.
Durch die zunchmende strohlose Aufstallung der Tiere, Stall-
umbauten aul stroharmes Einstreuen und strohirmere Futter-
rationen sind objektive Voraussetzungen fiir die Einfihirung
dieses arbeitssparenden Verfahrens gegeben /1/. Bisher fchlie
jedoch ein Mechanisicrungsmittel, das €és gestattete, die Stroh-
diingung  sachgemil durchzufihren. Unter sachgemiilicr
Strohdiingung ist eine moglichst gute Zerkleinerung und
Verteilung des Strohs auf dem Acker zu verstehen, die cs
crmoglicht, das Stroh gut in den Boden einzuarbeiten und
einc gute Zerselzung zu gewithrleisten. Gegenwirtig wird
die Strohdiingung bercits in geringem Umfang in einigen
LPG und VEG durchgefiihrt. Die dabei angewendeten Ver-
fuhren entsprechen in keiner Weise den IForderungen des
Acker- und Pflanzenbaus. Oft wird das Stroh mit dem
Schlegelfeldhicksler E 069 verhiickselt. Dabei bleibt die Ver-
teilung véllig dem Wind iiberlassen, und die entstehenden
Strohhaufen kénnen bei der nachfolgenden Bodenbearbeitung
nur sehr schlecht oder iiberhaupt nicht mit dem Boden ver-
mnischt bzw. eingearbeitet werden, was einer hohen Acker-
kultur entgegenwirkt. In nicht wenigen Fillen 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-
lehnen.

Diese Mingel der bisher angewendeten Verfahren erforderten
eine schnelle, praxisreife, technischi-technologische Lésung des
Problems. Grundsétzlich gibt es dafiir die in Tafel 1 darge-
legten Méglichkeiten.

Gegenwiirtig arbeiten wir an einer praktikablen Losung [iir
alle 3 Varianten.

Fiir die Variante gezogener [‘eldhiicksler wurde von uns einc
Verteileinrichtung fiir den Feldhicksler E 066/67 entwickelt
(Bild 1), gebaut und in der Ernte 1969 und 1970 sowohl in
Stand- wie auch in Feldversuchen erprobt.

Diese Verteileinrichitung besteht aus eincm Verteilschirm mit
6 symmetrisch angeordneten Leitblechen, einem Wannen-

* Dozent an der Martin-Luther-Universitit Halle-Wittenberg, Sektion
Pflanzenproduktion, Leiler des Lehrkolleklivs Spezielle Technologie;

** TForschungsstudent an der gleichen Dienstslelle '

als Neuerervorschlag eingereicht und anerkannt

(Schlup oon Seite 226)

Wenn man heute eine Kollegin oder cinen Kollegen fragt,
ob sic in die alte Produktion zuriick méchten, wird man
iiberall auf ein entschiedenes ,Nein* stof3en.

Das Neue hat in Ncukirch Einzug gehalien. Einc Jugend-
brigade ,Junge Sozialisten® und die Frauenbrigade ,auto-
matic 70 kiimpfen im sozialistischen Wettbewerb um hochste
Srgebnissc.

Fiir das Kombinat gilt es, die bei der Errichtung der Anlage
gewonnenen Erfahrungen zu nutzen und sie beim weileren
Ausbau oder der Errichtung iihnlicher Objektc anznwenden,
damit die Aufgabe, die Erzeugnisse it den modernsten
technologischen Verfahren herzustellen und der sozialisti-
schen Landwirtschaft qualitativ hochwertige Maschinen in
ausreichender Stiickzahl zur Verfiigung zu stellen, immer
besser realisicrt werden kann. A 8333

Dcutsche Agrartechnik - 2L Jg. « Heft 5 < Mai 1971

Der E 066 mit Verteileinrichtung —
ein Mechanisierungsmittel zur Strohdiingung!

segment fiir dic Hiickseltrommel und cinem Ablenkblech.
Die Ausristung des Hiickslers mit dieser Verteileinrichtung
ist schnell und einfach zu bewerksielligen: Auswurfbogen
und Saugwanne unter der Hickseltrommel werden abgebaut.
Fiir die Saugwanne wird ein Wannensegment mit einem auf-
gesteckten Ablenkblech, das ein Durchfallen des Hicksels
durch den Hicksler verhindert, eingesetzt. Am Heck des
Hickslers wird der Verteilschirm mit Hilfe von zwei Laschen
und vier Schraubenverbindungen befestigt.

Fir die Zerkleinerung nund Verteilung des Strohs wird die
als  Schneidwurftrommel ausgefithrtc Héckseltrommel des
E 066 genutzt.

Das Stroh wird, genau wie beim Hickseln zur Strohbergung,
von der Pick-up-Trommel aufgenommen und der Hicksel-
trommel iiber Férdertiicher, Vorprelwalzen und Prefiwalzen
zugefiihrt. Von der Hickseltrommel wird der Hicksel gegen
den Verteilschirin geworfen und durch die Leitbleche auf
540 m — die nutzbare Arbeitsbreite des Mihdreschers
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 D4AK-B mit einer Zapfwecllendrehzahl von 600 min™1
ein. Die Verteileinrichtung wurde in der KOG der LPG
Gorzig — LPG Grobzig — VEG Woérbzig im Kreis Kéthen
getestet. Dabei wurden allein im Jahre 1970 82 ha Winter-
gerstenstroh zur Diingung verhiickselt. Um die Leistungen
des Hickslers besser beurteilen zu kénnen, sind die I'lichen-
leistungen in den einzelnen Teilzeiten gemeinsam mit den
Betriebskoeffizienten in Tafel 2 dargestellt.

Tafel 1. Magliche Varianten der Strohzerkleinerung und -verteilung zum
Zwecke der Diingung

Verteilung zur Diingung
(Strohteppich)
|

|
Zerkleinerung und Ver- getrennler Arbeitsgang

teilung in cinem Arbeilsgang

i
selbstfahrender gezogener
Hicksler Hiicksler

Mihdrescher mil
Anbauhicksler

Tafel 2. TFldchenleistungen in den cinzelnen Teilzeiten bei Wintergerste,
Betriebskoelfizienten

Zeil ha/h Betriebskoeffizienten

T, 2,30

Top 2,09 K 091 _
Tos 1,40 Koz 0,62 K’/.l 0,73
Tos 1,35 Kos 0,93 Kau 0,80
Tos 1,28 Kos  0.92

Tor 1,21 Koy 0,91

Bild I. Schema der Verteileinvichtung




