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1. Grundlage und Zielstellung der
Entwicklungsarbeiten

In den vergangenen zwei Jahren wurde im

Stammbetrieb des Kombinats Fortschritt

Landmaschinen eine neue Baureihe von

Feldfutterschneidwerken entwickelt. Um bei

diesen Erzeugnissen kurze Entwicklungszei-

ten und eine schnelle Serieneinfliihrung zu

erzielen, wurde im jahr 1987 eine gemein-

same Werkerprobung und Priifung durch

den VEB Erntemaschinen Neustadt, die Zen-

trale Prifstelle fur Landtechnik Potsdam-Bor-

nim und das Institut fiir Futterproduktion

Paulinenaue durchgefiihrt.

Die Maschinen wurden unter den verschie-

denen Einsatzbedingungen des VEG Selbe-

lang (Bezirk Potsdam, Niedermoorstandort)

und der LPG Marienberg (Bezirk Karl-Marx-

Stadt, Hangeinsatz, teilweise hoher Steinbe-

satz) getestet.

In diesem Jahr erfolgte die staatliche Priifung

der neuen Feldfutterschneidwerke in der

UdSSR, in der €SSR und in der SR Rumi-

nien.

Grundlagen fiir das in der Erntekampagne

1987 realisierte Erprobungs- und Priifpro-

gramm waren:

— Pflichtenhefte

~ nationale und internationale agrotechni-
sche Forderungen (ATF)

— bestétigtes  Erprobungsprogramm  der
Werkerprobung des Herstellerbetriebs

— protokollarische Abstimmung mit der Zen-
tralen Prifstelle fur Landtechnik Potsdam-
Bornim

— Jahresarbeitsprogramm der Zusammenar-
beit auf den Gebieten Verfahrensfor-
schung und Entwicklung/Erprobung von
Futtererntemaschinen zwischen dem VEB
Erntemaschinen Neustadt und dem Institut
fiir Futterproduktion Paulinenaue.

Dabei wurden folgende Entwicklungsziele

angestrebt:

Realisierung von Schneidwerkzeugen mit
verschiedenen Arbeitsbreiten von 3,60 m
bis maximal 6,10 m unter besonderer Be-
ricksichtigung eines sehr hohen Verein-
heitlichungsgrades und Anpassung des
Schwadmihers an die unterschiedlichen
Einsatzbedingungen des kiinftigen Nut-
zers im In- und Ausland (z. B. Betriebsgrd-
Ren und -struktur)

— Leistungssteigerung der Schwadmiher,
besonders beim Einsatz von Feldfutter-
schneidwerken mit gréBerer Arbeitsbreite

— Senkung der Verluste

— Materialeinsparung, vor allem bei den
Schneidwerken mit gréBerer Arbeitsbreite

— Erhéhung der funktionellen und mechani-
schen Betriebssicherheit

— Senkung des spezifischen

brauchs.
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2. Technische Beschreibung der neuen
Baureihe von Feldfutterschneidwerken

2.1. Technische Besonderheiten

Die Baureihe umfaBt finf Schneidwerke mit
unterschiedlicher Arbeitsbreite:

— FSW36

- FSW42

— FSW51

- FSW56

FSW61 (befindet sich gegenwirtig noch
in der Entwicklung).

Die derzeitigen Feldfutterschneidwerke
(E021, E023, E025) haben mit einer maxima-
len Arbeitsbreite von 5,10 m ihre techni-
schen Grenzen, vor allem bei der Baugruppe
Messerantrieb, erreicht. GréBere Arbeits-
breiten sind mit diesem Prinzip technisch
nicht mehr sinnvoll realisierbar. Diese Tatsa-
che sowie das Problem der Schleifspurbil-
dung im Seitenwandbereich infolge der seit-
lich angeordneten Messerantriebselemente
zwangen zu einer neuen Konzeption mit mit-

tigem Messerantrieb (Bilder 1 bis 3).
Der neue Messerantrieb bildet eine zentrale
Einheit im Mittelbereich des Schneidwerk-

“trogs. Die inneren Krifte werden im stabil

gestalteten Mittelkasten abgebaut und nicht

Uber den gesamten Schneidwerktrog gelei-

tet. Dies ist die Grundvoraussetzung fiir eine

Massesenkung, vor allem bei den grofen Ar-

beitsbreiten.

Weitere technische Merkmale der neuen

Schneidwerke sind:

— neuer Antrieb von Haspel und Férder-
schnecke mit Hilfe einer Rollenkette, wo-
bei die Elemente Haspel und Forder-
schnecke durch Rutschkupplungen abge-
sichert sind

— Realisierung von 2 Haspeldrehzahlen zur
besseren Anpassung an die Bestandsver-
héltnisse

— Breit- und Doppelschwadablageeinrich-
tung fur alle Schneidwerkbreiten

— stufenlos einstellbare Messerhalter

— Verbesserung der Zinkenwellenlagerung
und der Zinkenwellensteuerung

— Einsatz von hochfesten Fingern

— gehdrtete Schleifsohlen

— Wegfall des Kettenumschiingungsan-
triebs.

2.2, Typiibersicht
Aus der Typbezeichnung der Schneidwerke

- sind die Schneidwerkart, die Arbeitsbreite,

die technische Ausfiihrung und die Zuord-
nung zur Grundmaschine ableitbar.

Beispiel: FSW56 A-S;

FSW Futterschneidwerk

56 Arbeitsbreite in dm

A 1. Ausfiihrung

S paBfahig fir den Schwadmaher.

In Tafel 1 sind die konstruktiven Arbeitsbrei-
ten, Massen und Ausrustungsmdglichkelten
der funf Schneidwerke der neuen Baureihe
zusammengestellt. Im Bild 4 wird die spezifi-

Tafel 1. Konstruktive Arbeitsbreiten, Massen und Ausriistungsmdglichkeiten Tafel 2. Flichenleistungen und spezifischer DK-Verbrauch der Grundma-

der Baureihe von Feldfutterschneidwerken schine E 307/08 mit den Schneidwerken FSW 42, FSW 51 und FSW 56
; (Ausriistung Doppelmesserbalken) unter Priifbedingungen in Feldfut-
Parameter Typ ter

FSW 36 FSW 42 FSW 51 FSW 56 FSW 61
A-S A-S A-S A-S A-S Parameter Schneidwerktyp
FSW 42 FSW 51 FSW 56
Arbeitsbreite in m 3,58 4,34 4,95 5,56 6,17
Masse in kg 1100 1190 1270 1360 1450 Gutart Feld- Feid- Feld-
Ausrlistung Finger- futter futter futter
schneidbalken x X x X -
Ausriistung Doppel- Ertrag dt/ha 220 300 310
messerschneid-
balken % . % % x TS-Gehalt . % 24,2 15,8 14,6
Zu_nmusrﬁnungon Fléichenleistung
Transportwagen W, ha/h 2,80 3,58 4,31
T939 x x X X X
We ha/h 2,49 3,42 4,00

Breit- und Doppel- W, ha/h 2,39 3,35 3,87
schwadausristung x X X X X
Reduzierung der i spezifischer DK-Verbrauch
Haspeldrehzahl x x x X X . /h{Tep) 8,78 9,06 10,71
Anbau von Zusatz- I/ha " 3,52 2,91 2,68
schleifsohlen - - - x x
x mbgliche Ausristung
agrartechnik, Berlin 38 (1988) 12
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Arbeitsbreite

Biid 4.

sche Masse (bezogen auf die konstruktive
Arbeitsbreite) der neuen Futterschneidwerke
mit der der gegenwirtigen Serienerzeug-
nisse verglichen.

3. Ergebnisse der gemeinsamen
Priifung/Werkerprobung

Die nachfolgend aufgefihrten Prif- und Er-
probungsergebnisse zur neuen Schneid-
werkbaureihe wurden von der Zentralen
Priifstelle fir Landtechnik Potsdam-Bornim
und von der Werkerprobung des VEB Ernte-
maschinen Neustadt unter Mitarbeit des in-
stituts fiir Futterproduktion Paulinenaue er-
mittelt [1, 2, 3]. Die-Schneidwerke waren bei
den Funktionsuntersuchungen, technologi-
schen Messungen, Untersuchungen zur
Hangtauglichkeit und zum DK-Verbrauch mit
der Grundmaschine E307/08 gekoppelt. Er-
probungsbetriebe waren das VEG(P) Selbe-
lang, das VEG(P) Wustrau, Bezirk Potsdam,
und die LPG(P) Marienberg, Bezirk Karl-
Marx-Stadt. -

Bild 2.

Mittiger Messerantrieb (Ansicht von vorn)
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Die Schneidwerke kamen unter den Bedin-
gungen von Niedermoorstandorten des VEG
Selbelang mit Doppelmesserbalken (FSW42,
FSW51, Bild 5, und FSW56) und unter Hang-
bedingungen mit Fingerbalken (FSW36 und
FSW42) zum Einsatz.

3.1. Funktionsuntersuchungen

Zur Charakterisierung der Arbeitsqualitat
wurden die mittleren Stoppelhéhen bei der
Arbeit mit dem FSW42 mit Fingerbalken be-
stimmt. Sie betrugen bei niedrigster Schleif-
sohleneinstellung, Ertrigen zwischen
200 dt/ha und 300 dt/ha und einer Hangnei-
gung zwischen 6% und 12% in Steig-, Fall-
und Schichtlinie 5,7 bis 7,2 cm (ATF < 8 cm).
Ahnliche Werte wurden auch mit dem
Schneidwerk mit Doppelmesserbalken er-
reicht {2, 3].

Das Schnittbild der Schneidwerke der neuen
Baureihe ist deutlich besser als das der Se-
rienerzeugnisse E023 BO1 und E025 BO1. Da-
neben tragt besonders der Wegfall der

Bild 3.

Mittiger Messerantrieb (Ansicht von hinten)

Spezifische Masse der Schneidwerke der neuen Baureihe (b) im Ver
gleich zu den gegenwirtigen Serienschneidwerken (a)

Bild 1. Prinzipdarstellung des Messerantriebs

durch die duBeren Messerantriebe beding
ten Schleifspur (niedergedriicktes Erntegu
an der Bestandskante) zur Verlustsenkung
bei. Diese Verlustsenkung wird sich vor al
lem beim Einsatz der neuen Schneidwerke ir
Adaption mit dem Feldhécksler in der Frisch
futterernte positiv auswirken, da mit derr
Feldhdcksler immer nur in einer Arbeitsrich
tung gefahren werden kann. -

Vom VEG(P) Wustrau wurde global einge
schatzt, daf besonders unter den teilweise
extremen Bedingungen des 2. und 3. Schnit
tes im Jahr 1987 (starke Lagerbestinde, seh:
hoher TS-Gehalt bis 35% auf dem Halm) ge
gentber E023/E025 aufgrund der besserer
Schnittqualitédt 20 bis 30 dt/ha mehr geernte
werden konnten.

AuBler fir Normal- bzw. Breitablage des
Erntegutes sind die Schneidwerke der neuer
Baureihe fir eine seitliche Ablage des Ernte
gutes zur Bildung von Doppelschwaden aus
ristbar. Die Doppelschwadablageeinrich
tung besteht aus

agrartechnik, Berlin 38 (1988) 1



Bild 5. Grundmaschine E307/08 mit Schneidwerk FSW51

— einem einsteckbaren Trogblech zur Ver-
ringerung des Trogauslaufs,

— einer auf die Férderschnecke zuséatzlich
aufschraubbaren Wurfschaufel und

— einem Schwadleitblech, das am Hutblech
der Grundmaschine angeschraubt wird.

Diese Umrustmaf3nahmen sind mit geringem

Aufwand in rd. 15 AKmin zu bewilti-

gen {3]. .

Aufgrund der asymmetrischen Aufhangung

der Schneidwerke der FSW-Baureihe erfolgt

im Gegensatz zu den gegenwaértigen Serien-

schneidwerken £023 und E025 die seitliche

Ablage nach rechts, wobei der Schwaden

links  neben dem rechten Hinterrad des

Schwadmahers abgelegt wird (Bild 6).

'Die mittleren Schwadabsténde von Aufen-

kante zu AuBenkante betragen bei einem Er-

‘trag von 100 bis 120 dt/ha 3,65 m (FSW42),

3,80 m (FSW51) und 4,40 m (FSW56).

Die Doppelschwaden des FSW42 und des

FSW51 kénnen vom Feldhdcksler mit

Schwadaufnehmer SAN-42 und die des

FSW56 vom Feldhacksler mit SAN-58 sto-

rungsfrei aufgenommen werden (Bilder 7

und 8). Letztgenannter Aufnehmer wird ge-

genwirtig noch nicht serienmiBig produ-

Ziert.

Die Doppelschwadbildung trdgt besonders

unter den niedrigen Ertragsbedingungen des

3. Schnittes zur 6konomischeren Gestaltung

des Verfahrens der Welkgutproduktion bei.

Durch entsprechende Untersuchungen des

Instituts fiir Futterproduktion Paulinenaue

i wurde nachgewiesen, daB sich dadurch die

Leistung der Feldhdcksler um etwa 50% er-

héht und sich die Aufwendungen an Diesel-

kraftstoff um 25 bis 30 % verringern. Gleich-
zeitig vermindert sich der Bedarf an lebendi-
ger Arbeit um rd. ein Drittel.

Weitere Vorteile der Doppelschwadbildung

sind:

— Die Fahrstrecken der Ernte- und Trans-
portfahrzeuge je Flacheneinheit und die
damit verbundene Bodenbelastung wer-
den geringer. '

— Der DK-Verbrauch fur die bei der Bela-
dung im Parallelverfahren arbeitenden
Transportfahrzeuge vermindert sich.

— Die Beladezeiten der Transportfahrzeuge

~ werden verkdrzt.

— Zur Auslastung der Feldhicksler ist eine
geringere Fahrgeschwindigkeit notwen-
dig, wodurch sich auBerdem die Uberga-
beverluste verringern und die ergonomi-

agrartechnik, Berlin 38 (1988) 12

Bild 6.

schen Bedingungen fiir die Mechanisato-

ren verbessern.
Die bisher verwendete Antriebskonzeption
(Antrieb ber Riemen) gab beim Einsatz der
Serienschneidwerke E023 und E025 in hohe-
ren Ernteertragen des 6fteren Anla8 zur Kri-
tik an der Funktion der Haspel.
An den neuen Schneidwerken wird die Has-
pel nun Uber einen Kettenantrieb mit einer
Rutschkupplung als Sicherung angetrieben
(Bild 9). Deshalb ist mit der dreiarmigen Has-
pel auch bei hohem Erntegutanfall eine we-
sentlich bessere Haspelarbeit gewibhrlei-
stet.

Bild 7.

Bild 8.

E307/08 mit Schneidwerk FSW51, seitliche Ablage

Fir die neue Baureihe wurden ebenfalls
neue Messerhalter entwickelt, die eine we-
sentlich verbesserte Einstellung zur richtigen
Zuordnung von Klinge zu Finger bzw. von
Klinge Obermesser zu Klinge Untermesser
ermdglicht. Dazu ist nur noch ein Nachstel-
len von selbsthemmenden Muttern notwen-
dig, wodurch eine anndhernd gleichblei-
bende Schnittqualitit von Messerwechsel zu
Messerwechsel garantiert wird [3].

Ein Messerwechsel dauert etwa 20 bis
26 min. Diese Zeit ist aufgrund der neuen
Messerantriebskonzeption etwas langer als
bei den gegenwirtigen Serienschneidwer-

E 281-C mit SAN-42 bei der Aufnahme von Doppelschwaden des FSW51

E281-C mit SAN-58 bei der Aufnahme von Doppelschwaden des FSW 56
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Bild 9. Haspelantrieb tiber Kette und Rutschkupp-

lung (Fotos: G. Gnauck 3, H. Busch 4)

ken. Dieser hohere Aufwand wird jedoch
durch die o. g. wesentlich verbesserte Mes-
. serfilhrung und -einstellung und die damit
verbundenen gréBeren Messerwechselinter-
valle mehr als kompensiert.

3.2. Technologische Untersuchungen

Die technologischen Untersuchungen zur
neuen Baureihe von Feldfutterschneidwer-
ken in Adaption mit der Grundmaschine
E307/08 wurden — wie auch die Funktions-
untersuchungen — im Rahmen der Einsatzer-
probung und Prifung im 1., 2. und 3. Schnitt
vorwiegend im VEG(P) Selbelang (Doppel-
messerbalken) und in geringerem Umfang
im 1. Schnitt unter Hangbedingungen in der
LPG(P) Marienberg durchgefiihrt. Die
Maschinen wurden vorwiegend in Intensiv-
grésern und Feldfutter (Weidelgras, Rohr-
glanzgras, Grasgemische, Hafer/Kleegemi-
sche, Luzerne) bel Ertrigen zwischen rd.
100 dt/ha und 400 dt/ha eingesetzt.

Aus Tafel 2 sind die erreichten Fldchenlei-
stungen und der spezifische DK-Verbrauch
bei Einhaltung der geforderten Arbeitsquali-
tit unter Prifbedingungen ersichtlich [2,
3].

Die mit den neuen Schneidwerken unter
Prifbedingungen erreichte  Produktivitét

Uberbietet die geforderten Werte der ATF.
Der ermittelte spezifische DK-Verbrauch
liegt dabei unter den zuldssigen H&chstwer-
ten der ATF. .

Auch im Mittel aller durchgefiihrten Messun-
gen unter verschiedenen Einsatzbedingun-
gen wurden die Forderungen der ATF er-
fullt.

Im Bild 10 sind die Prifergebnisse der
Schneidwerke der neuen Baureihe den ge-
genwiirtigen Serienschneidwerken hinsicht-
lich Flachenleistung gegeniibergestellt.

Mit den in der Kampagne 1987 zur gemeinsa-
men Werkerprobung und Priifung eingesetz-
ten finf Schneidwerken der Baureihe wur-
den insgesamt rd. 2800 ha abgeerntet. Die
hdchste Leistung wurde mit einem FSW51
mit 814 ha erzielt.

Aufgrund der tiber den gesamten Einsatzzeit-
raum nachgewiesenen mechanischen und
funktionellen "Betriebssicherheit, der héhe-
ren Produktivitit bei geringerem spezifi-
schen DK-Verbrauch und nicht zuletzt der
verbesserten  Arbeitsqualitit erhielt ~ der
Schwadmiaher in Verbindung mit den
Schneidwerken der neuen Baureihe FSW 36
A-S, FSW42 A-S, FSW51 A-S und FSW56
A-S von der ZPL Potsdam-Bornim das Prif-
urteil flr die Landwirtschaft der DDR gut ge-
eignet” [2].

4. Zusammenfassung

Mit den Feldfutterschneidwerken der neuen
Baureihe ergeben sich aufgrund ihrer Beson-
derheit — dem mittig angeordneten Messer-
antrieb — flir den Anwender gegenuber den
bisherigen Serienschneidwerken weitere
6konomische Vorteile im Verfahren der
Welksilageproduktion. Diese neuentwickel-
ten Feldfutterschneidwerke ermdglichen mit
ihren "unterschiedlichen Arbeitsbreiten eine
glnstige Anpassung an die verschiedenen
Einsatzbedingungen des Anwenders im In-
und Ausland bei verbesserter Arbeitsqualitit
und Verlustsenkung. Welterhin zeichnen sie
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Bild 10. Vergleich der Flichenleistung in T,, des
Schwadmihers E303 mit Schneidwerken
der neuen Baureihe (b) und gegenwirti-
gen Serienschneidwerken (a)

sich durch eine héhere Produktivitit bei ge-
ringerem spezifischen DK-Verbrauch aus.
Die weiterentwickelte seitliche Ablage zur
Bildung von Doppelschwaden ermdglicht
eine verbesserte Gutablage.
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RW 2/200.2 - eine universelle Heuwerbemaschine

zur Bearbeitung von Kleinst- und Splitterflaichen

Ing. F. Korupp, VEB Kombinat Rationalisierungsmittel Pflanzenproduktion Sangerhau'sen

1. Einleitung

Die interisive Nutzung der Kleinst- und Split-
terflichen zur ErschlieBung von Futterreser-
ven hat in den letzten Jahrer immer mehr an
Bedeutung gewonnen. Eine Méglichkeit zur
effektiven, mechanisierten Bearbeitung die-
ser kleinen Fléchen wurde mit dem vom VEB
Kombinat Rationalisierungsmittel Pflanzen-
produktion Sangerhausen entwickelten Ro-
torwender RW2/200.2 als Anbaugerit zum
Universaltraktor UT082 vom VEB Kombinat
Gartenbautechnik Berlin geschaffen. Damit
konnte eine bis dahin bestehende Mechani-
sierungsliicke in der Landwirtschaft der DDR
geschlossen werden.
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2. Beschreibung des RW2/200.2

Der Rotorwender RW2/200.2 ist ein Aufsat-
telgerdt zum Wenden und Schwaden von
Halmgut, das an die Dreipunktaufhéngung
des Universaltraktors UT082 gekoppelt wird
(Bild 1, Tafel 1).

Die Kraftibertragung erfolgt von der Zapf-
welle des Traktors mit Hilfe der standardi-
sierten Gelenkwelle- Gr. 12 TGL 7884 uber
das Vorgelege zum Zentralgetriebe. Vom
Zentralgetriebe: geht der KraftfluR Uber Ke-
gelradgetriebe auf die jeweiligen Rotoren.
Bei einer Antriebsdrehzahl von 540 U/min
ergeben die Ubersetzungsverhiltnisse in
den Getrieben eine Rotordrehzahl von

200 U/min. Durch Vorschalten des Vorgele-

ges verringert sich bei gleicher Eingangs:
drehzahl die Rotorkorbdrehzah! auf 100 U/
min.

Am Kegelradgetriebe sind zur Befestigung
der Arbeitswerkzeuge 6 Zinkentrdger ange-
flanscht. Als Arbeitswerkzeuge dienen Fe-
derzinken aus Federstahldraht mit einem
Drahtdurchmesser von 9 mm.

Die Bodenfiihrung des Rotorwenders wird
Uber zwei starr angeordnete, hohenverstell-
bare, luftbereifte Stitzrider realisiert. Die
Einstellung der Zinken zur Bodenoberfidche
erfolgt durch stufenlose Léngenéanderung
des oberen Lenkers des Traktordreipunktan-

agrartechnik, Berlin 38 (1988) 12



