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Die Mechanisierung der Getreideernte nimmt in der VR Polen
trotz der noch vorhandenen agrarokonomischen Strukturun-
terschiede immer mehr zu. In den GroBbetrieben erfolgt die
Getreideernte bereits jetzt vollmechanisiert, und in den privaten
Kleinbetrieben wird sich bis 1980 der Anteil der Voll-
mechanisierung auf 45 bis 50% erhohen. Dic Zunahme der
Vollmechanisierung ist dadurch bedingt, daB einerseits von 1970
bis 1980 in der Landwirtschaft 3,5 Mill. Arbeitskrafte weniger
tatig sein werden, und daB andererseits die Agrarproduktion um
9% gesteigert werden soll. Das erfordert die Bereitstellung
qualitativ  hochwertiger Mechanisierungsmittel in der ent-
sprechenden Anzahl. ‘

Die dominierende Maschine zur Ernte von Getreide und
technologisch ahnlichen Kulturen ist der Mahdrescher. Wiahrend
sein Einsatz in der Getreideernte technisch und technologisch
bereits weitgehend beherrscht wird, ist das bei anderen
Druschfriichten mitunter noch nicht der Fall. Untersuchungen
haben aber gezeigt, daB bei zweckmaBiger Umriistung und
Anpassung des Mahdreschers auch bei der Ernte von Nicht-
getreidekulturen ausgezeichnete Ergebnisse hinsichtlich Flachen-
leistung, Arbeitsqualitat sowie Senkung des Arbeitsaufwands und
der Verluste erzielt werden konnen (Tafel 1). Diese Unter-
suchungen miissen weitergefiihrt werden, weil durch sie die
Voraussetzungen fiir eine Erweiterung des Anwendungsbereichs
der Mahdrescher, fiir die Ausdehnung ihrer Einsatzzeitspannen
und damit fiir dic Senkung der noch relativ hohen Mechanisie-
rungskosten geschaffen werden. In der VR Polen stimmen die
erhobenen Agrotechnischen Forderungen an Mahdrescher mit
internationalen Standards iiberein. Sie umfassen die Durch-
satzklassen 5 bis 6 kg/s, 8 bis 10 kg/s und 12 bis 14 kg/s. Gegen-

solcher Mahdrescher durch bedeutende Einsparungen bei der
Kornertrocknung kompensiert werden.

Mihdrescher mit einem Durchsatz von 10 kg/s haben mit den
bisherigen konstruktiven Losungen maximal mogliche AuBenab-
messungen erreicht, die durch Vorschriften fiir den Transport auf
Sffentlichen StraBen und Briicken sowie fiir den Eisenbahntrans-
port festgelegt sind. Die Analyse der technischen Daten moderner
Mihdrescher ergibt zwei wichtige Tatsachen (Bild 1):

— Die Steigerung des Durchsatzes fiihrt zu einer proportionalen

VergroBerung der Baugruppen.
— Die Konstruktionsparameter bewegen sich bei gleichem
Durchsatz in sehr weiten Grenzen.

Damit ist die Richtung fiir weitere konstruktive Weiterentwick-
lungen bestimmt. Die erste Feststellung fiihrt namlich zu dem
SchluB, daB die VergroBerung herkdmmlicher Baugruppen auch
die VergroBerung der AuBenabmessungen und der Masse der
Mihdrescher nach sich zicht. Weil die zuldssigen Auenabmes-
sungen und die zuldssige Masse des Mahdreschers aber begrenzt
sind, ist eine Durchsatzsteigerung durch Anderung der Raum-
architektur, der Struktur und der Anordnung wichtiger Baugrup-
pen, Wirkpaarungen und Antriebsaggregate herbeizufiihren.
Diese Moglichkeit der Durchsatzsteigerung leitet sich aus der
zweiten Feststellung ab, weil weite Grenzen der. Konstruktions-
parameter gute und weniger giinstige Losungen bedeuten.
Besonderes Interesse verdient die Entwicklung eines Mah-
dreschers, dessen Arbeitselemente auf einen vielseitig nutzbaren

Tafel 2. Einige Ergebnisse der Priifung von Miahdreschern polnischer
Produktion

wartig werden in der VR Polen Miahdrescher der beiden erst- s
genannten Durchsatzklassen hergestelit (Tafel 2). Wie andere Parameter . Bizon-Super  Bizon-Gigant
Lander bemiiht sich auch die VR Polen, Mahdrescher mit einem 2050 2060
Durchsatz von 12 bis 14 kg/s herzustellen. Mahdrescher mit -
dieser Leistung senken den Arbeitsaufwand und ermoglichen die Durchsatz bei Dreschwerk- )
_ Ernte in einer agrotechnisch optimalen Zeitspanne. Das fiihrt zu verlusten von 1.5 % ke/s 50 9.0
. . 2 . 5 Reinheitsgrad der Komer % 9.5 9.4
geringeren Verlusten und. unter den klimatischen Bedingungender Kornerbeschidigung % 17 L1
VR Polen auch zur Verringerung der Kornfeuchte des geernteten Leistung t/h 53 9.2
Getreides. Es ist zu erwarten, daB die hoheren Herstellungskosten i
Kultur Ernteverfahren Leistungin Ty, Korner-  Arbeits-
Bizon-Super  Bizon-Gigant verluste” aufwand”
ha/h ha/h % AK-h/ha
Griser herkommlich _ —_ 6...10 100...120
Einphasenernte _ '
mit Mahdrescher 0,3...0,54 0.12...0,37 5..8 22... 40
Hiilsenfriichte herkommlich
Zweiphasenernte — — 10:..20 150
Einphasenernte .
mit Mahdrescher 04...09 05..10 4.5 12... 24
Seradella; herkommlich — — 12...25 91.... 95
Buchweizen Einphasenernte
¢ mit Mahdrescher 06...0.8 09 ...1,0 15...30 22... 34
Rotklee herkommlich — — 20...25 100
Einphasenernte A
mit Mahdrescher 1.0...1,2 1.2 2.0 5...14 30
Sonnenblumen mit Mahdrescher 0,86 1,51 12...14 31

Tafel 1. Ergebnisse bei der Ernte von Nicht-
getreidekulturen mit herkdmmlichen
Methoden und mit M#hdreschern der
Typen Bizon-Super und Bizon-Gigant
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1) Kornerverluste in der gesamten Erntekette
2) Arbeitsaufwand fiir alle mit Vorbereitung, Ernte, Transport, Kornerreinigung und Strohbergung
verbundenen Arbeiten
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Bild 1. Wichtige Konstruktionsparameter ausgefiithrier Mahdrescher in
Abhangigkeit von ihrem Durchsatz

Tafel 3. Vergleich ausgewihlter Kennwerte von Mahdreschern mit einem
Durchsatz von 6 bis 8 kg/s

Kennwerte zu erwarlende Werte  wirkliche Werte
aus der Daten- von 5 Mihdre-
extrapolation schermodellen

Masse t 11 8,5--- 10,3

Motorleistung k\iV 155 1O ---161

Dreschkorbflache m; 2.2 0,8 - 1,15

Schiittlerflache m’ 10,2 53+ 79

Kornerbunkerinhalt m' 7 30--- 55

e

Maschinentrager mit einer Motorleistung von 150 kW aufgesetzt
werden, weil dadurch eine hohere Ausnutzung der teuren
Antriebseinheit und deren bessere okonomische Effektivitat
ermoglicht werden. Eine andere Richtung auf dem Gebiet von
Konstruktion und Forschung stellt die Nutzung neuer Wirk-
prinzipien dar, z. B. der Einsatz von zwei Dreschtrommeln, die
Anwendung des Schwingdrusches oder die Ausnutzung anderer
physikalischer Effekte. Ebenso sind neuartige Reinigungs-
elemente auf ihre Wirksamkeit zu iiberpriifen. Bisher erreichte
man mit Hordenschiittlern die besten Ergebnisse., Sie be-
anspruchen jedoch viel Raum, trotz der Tatsache, daB das
Verhaltnis zwischen Dreschkorbflache und Schiittlerfliche von
1:10 in alten Fabrikaten auf 1:5 bei modernen Mahdreschern
verringert werden konnte.

AuBer durch optimale Gestaltung von Konstruktionselementen
kann eine Erhohung des Durchsatzes mit Hilfe der Auto-
matisierung der Steuer- und Regelfunktionen erreicht werden.
Die genannten Problemkreise werdeninder VR Polen forschungs-
miBig bearbeitet. Erste Ergebnisse sind bereits vorhanden. So
wurden am IBMER Warszawa die Auswirkungen verschiedener
kinematisch-konstruktiver Losungen des Schragforderers auf den
Durchsatz des Dreschwerks untersucht. Dabei konnte nach-
gewiesen werden, daB fast eine Verdopplung des Durchsatzes
moglich ist. Dabei handelt es sich um Priifstandsergebnisse, die
noch in der Praxis zu realisieren sind. Ahnlich gute Ergebnisse
wurden bei der Verlustsenkung durch optimale Abstimmung von
Haspel und Schneckenforderer erzieit.

Weitere Untersuchungen sollten auch die Auswirkungen der
DreschtrommelgroBe (besonders ihres Durchmessers) beinhalten,
weil trotz mehrfacher Behandlung dieses Problems gegenwirtig
nur Teilergebnisse vorliegen.

In den Jahren 1970 bis 1972 wurden die Konstruktionsparameter
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von Mihdreschern miteinem Durchsatz von 3 bis 4 kg/s auf solche

mit einem Durchsatz von 6 bis 8 kg/s extrapoliert. Aus den

Ergebnissen wurde gefolgert, daB die geschatzten Parameter den

Einsatz der Mahdrescher bedeutend erschweren wiirden. Die in

Tafel 3 angegebenen Daten beweisen jedoch, daB der héhere

Durchsatz mit wesentlich kleineren als den geschatzten Bauteilab-

messungen erreicht wurde. Lediglich bei der Motorleistung

besteht Ubereinstimmung zwischen Schitzung und Konstruk-

tion. t

Eine Steigerung der Mahdrescherleistung ist auerdem mit Hilfe

von automatisierten Einrichtungen moglich, die zwei Haupt-

gruppen umfassen:

— Automatisierung der Regelung von Arbeitsparametern einzel-
ner Baugruppen

— Automatisierung der vom Fahrer ausgefiihrten Bedientatig-
keiten. .

Zwischen beiden Gruppen bestehen enge Wechseibeziehungen.

Die Steigerung der Mahdrescherleistung gelingt liber die auto-

matisierte Regelung der Arbeitsparameter einzelner Baugruppen

nachhaltiger. Solche Arbeitsparameter sind die Zufiihrung des

Druschgutes zur Trommel, der Drusch und die Trennung der

Korner von Stroh und Spreu auf Schiittlern und Sieben.

Als AusgangsgroBen zur Bestimmung der richtigen Arbeitspara-

meter konnen folgende Kennwerte angenommen werden:

— Durchsatz und Belastung einzelner Baugruppen

— Kornerbeschadigungen und nicht ausgedroschene Korner

— Reinheitsgrad und Kornerverluste auf Schiittlern und Sieben.

Als RegelgroBen wirken Arbeitsgeschwindigkeit, Drehzahl von
Dreschtrommel und Geblasen sowie Dreschspaltbreite.

Die fiir Mahdrescher polnischer Produktion vorgesehene Auto-
matik besteht aus drei Baugruppen:

— Aufnehmersatz

— Relais- und Stellglieder

— zentrales Steuer- und Regelsystem.

Zum Aufnehmersatz gehoren Aufnehmer fiir Drehmomente,
Dreschtrommeldrehzahl und fiir die Menge des der Dresch-
trommel zugefiihrten Erntegutes. Weiterhin zahlen dazu Minimal-
wertaufnehmer der Arbeitsgeschwindigkeit sowie solche Auf-
nehmer, die zur Anzeige der Uberlastung einiger Forderer und
der Verluste an Schiittlern und Sieben genutzt werden.- Letztere
funktionieren entweder innerhalb des zentralen Systems oder sie
geben Informationen an den Mechanisator, der dann die Ma-
schineneinstellung verandert.

Das zentrale automatische System regelt die Arbeitsgeschwindig-
keit, die durch Stellglieder konstant gehalten wird, wenn von den
Aufnehmern keine Signale abgegeben werden. Die Prioritat haben
dabei die Signale des Verlustaufnehmers; sie fithren zur Senkung
der Arbeitsgeschwindigkeit, wenn die SollgroBe der Verluste
tiberschritten wird und umgekehrt.

Das Hauptproblem bei der konstruktiven Weiterentwicklung von
Einrichtungen zur automatischen Steuerung besteht in der
Genauigkeit der Messung und der Umformung von Signalen des
Verlustaufnehmers. Diese Genauigkeit ist von vielen ver-
anderlichen Faktoren, wie Feuchtigkeit und Art des Erntegutes,
Unkrautart und Verunkrautungsgrad, Korn-Stroh-Verhiltnis,
Geldndeunebenheiten usw., abhéngig. Die gro3e Anzahl von sich
schnell verdndernden Faktoren fiihrt bei den automatischen
Verlustmessungen entweder zur Verminderung der Genauigkeit
(das ist der Fall bei allen bekannten konstruktiven Losungen des
Verlustaufnehmers), oder sie erhoht infoige des komplizierten
Aufbaus der Einrichtung den Preis so sehr, daf} ihre praktische
Anwendung in Frage gestellt wird. Eine Analyse bewies jedoch,
daB wiahrend der vergangenen zwei bis drei Jahre die Konstruktion
der Aufnehmer standig vervollkommnet wurde. Die ersten
MeBgerite hatten einen relativen Anzeigefehler von rd.50%.
Wihrend der Kampagne gepriifte Gerdte haben auch bei
schwierigeren Arbeitsbedingungen (hohere Kornerfeuchtigkeit)
bereits einen relativen Anzeigefehler von etwa 20 bis 25%
erreicht. Man darf erwarten, daB die weitere Entwicklung beim
Bau dieser Einrichtungen einen relativen Anzeigefehler von 10%
ermoglichen wird, was ihre stindige Anwendung als Steuerungs-
geber fiir das Zentralsystem bei allen Arbeitsbedingungen des
Maihdreschers gestattet. ;
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* aufomatische Steverung Bild 2 .
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Erste Untersuchungen’ zeigen, daB Mdhdrescher mit auto-
matischem Steuer- und Regelsystem eine um etwa 20% hohere
Leistung erreichen als Mahdrescher ohne automatische Ein-
richtungen, wobei die Verluste auf dem zulissigen Sollniveau
gehalten werden. Die Anwendung der Automatik bewirkt keine
absolute Senkung der momentanen Kornerverluste, da fiir deren

GroBe bei gegebenen Einsatzbedingungen vor allem der Durchsatz )

und die GleichmiBigkeit des Erntegutdurchflusses entscheidend
sind. Sie kann jedoch die Gesamtverluste, die wihrend der
Einsatzperiode (Arbeitstag, Kampagne) auftreten, durch Eli-
minieren momentaner Uber- oder Unterlastungen der Mih-
drescherbaugruppen verringern (Bild 2).

Die Automatisierung der Bedienfunktionen soll vor allem die
Arbeit des Mihdrescherfahrers erleichtern, was indirekt die
Ernteleistung steigert, aber weder unmittelbar den Durchsatz
vergroBert noch die Verluste verringert. Zu Einrichtungen dieses
Typs gehdren u. a. die automatische Regelung der SchnitthShe,
die automatische Kontrolle und Anzeige des Arbeitszustands
von Fordereinrichtungen und Schiittiern, des Kornbunkers, des
Triebwerks usw. Die Mehrzahl dieser MeB- und Kontrollein-
richtungen findet auch in Mihdreschern polnischer Produktion
Anwendung. )

Die Einfilhrung weiterer Systeme, wie die automatische Einstel-
lung der Haspel, ist Gegenstand aktueller Forschungs- und
Entwicklungsarbeiten.

Als letzte Hauptrichtung der Forschungstdtigkeit sind Unter- |

suchungen hinsichtlich Betriebssicherheit und Zuverldssigkeit von
Mihdreschern zu nennen. Dazu wurde vom IBMER eine Methode
der Datenerfassung und Auswertung auf Digitalrechnern ent-
wickelt. Seit Beginn der Serienproduktion wurden einige hundert
Mihdrescher erfaBt und statistisch gesicherte Ergebnisse iiber
Einsatzleistungen in Abhzngigkeit von Einsatzbedingungen und
Nutzungsdauer erzielt. Im Ergebnis dieser Analysen wurden
konstruktive Anderungen an Einzelteilen vorgenommen, die
iibermiBigen VerschleiB oder hohe Storanfilligkeit aufwiesen.

Ihre Fertigungsqualitit wurde verbessert. Eine gleichzeitig .

ausgearbeitete Methode erlaubt es, den genauen Ersatzteilbedarf
zu prognostizieren. Die ausgearbeitete und in die Praxis
ibergeleitete Methode wurde im vergangenen Jahr mit dem Preis
des Mnmsters fiir Landwirtschaft der VR Polen ausgezeichnet.

A 1407

Entwicklung von Verfahren und Mechanisierungsmitteln
fur die Getreideernte in der Ungarischen Volksrepublik

Dozent Dr. F. Varga, Landwirtschaftliche Universitiat Debrecen, UVR

Die Mechanisierung der Getreideernte begann in der Ungarischen
Volksrepublik erst nach der Befreiung im Jahr 1945. Zuerst
kamen noch Maihbinder zum Einsatz, nach 1950 wurden
sowjetische Mahdrescher eingesetzt. Im Zuge der Erzeugnis-
spezialisierung wurde die begonnene Eigenproduktion von
Mihdreschern eingestellt und Maschinen aus der UdSSR und aus
der DDR eingefiihrt. Mit Hilfe der Mdhdrescher SK-3, SK-4 und
E 512 konnte die komplexe Mechanisierung in der ungarischen
Landwirtschaft zuerst in der Getreideproduktion verwirklicht
werden. Die Mechanisierung der Getreideernte hat zur Senkung
der Anzahl der in der Landwirtschaft beschaftigten Arbeitskrifte
. beigetragen (1950: 52%; 1960: 45%; 1970: 24 %), was z. B. die
Entwicklung anderer Volkswirtschaftszweige fordert.
Neben der Mechanisierung der Erntearbeiten entwickelten sich
auch die Ertrige der Getreidearten dynamisch. Bei Weizen, der
mehr als 75% der Getreideanbaufliche einnimmt, betrug der
mittlere Ertrag in den Jahren 1956 bis 1960 15 dt/ha, im Jahr 1971
30,7 dt/ha, und 1974 37,5 dt/ha. Diese gute Entwicklung ist das
“Ergebnis vieler Forschungsarbeiten sowie der allgemeinen
Einfiihrung sowjetischer Intensivweizensorten, mit denen einige
Landwirtschaftsbetriebe rd. 60 dt/ha erreichten.
Die Senkung der Kornerverluste war ebenfalls ein Grund, der die
erweiterte Maihdrescherzufiihrung dringend erforderte. Er-
fahrungsgemaB muB eine Weizenart innerhalb von § bis 6 Tagen
geerntet worden sein, wenn die Verluste gering bleiben sollen. Die
Verzogerung der Ernte um S bis 6 Tage kann etwa 8 bis 12%
Verlust des Erntegutes verursachen. Im allgemeinen miissen
deshalb die 3 verschiedenen Weizensorten mit unterschiedlichen
Reifezeiten und die anderen Getreidearten (Roggen und Gerste)
innerhalb von 17 bis 18 Tagen geerntet werden. In der Praxis
werden dagegen unter giinstigen Witterungsverhiltnissen oft 20
bis 25 Arbeitstage, unter schlechten Witterungsverhaltnissen 30
his 35 Arbeitstage bendtigt. Die ungarische Landwirtschaft
braucht also entweder mehr Mahdrescher oder Mahdrescher mit
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hoheren Leistungen. Da der Arbeitskriftebesatz in der Land-
wirtschaft weiter sinkt, muB nicht die Anzahl der Maschinen,

. sondern deren Leistungsfahigkeit erhoht werden. Der Mah-

drescher E 512 brachte deshalb Fortschritte, denn der Durchsatz
lag hoher als beim SK-4. Die Anzahl der eingefiihrten Maschinen
war aber verhiltnisméBig niedrig, so daB sie die Anforderungen
aus gestiegenem Ertrag und erhohter Anbaufidche nicht erfiillen
konnte.

Mit der Zusammenlegung von Staatsgiitern und der Vereinigung
von LPG in den 70er Jahren entstanden BetriebsgroBen, die die
Bildung der ersten industriemiBigen Produktionssysleme') er-

moglichten, ein Faktor, der die technische Entwicklung in der ~

Getreideernte beschleunigte.

Die am Anfang ihrer Entwicklung auf Mais speuahslerten
industriemaBigen Produktionssysteme setzten zum ersten Mal ip
Ungarn in groBem Umfang Mihdrescher mit Maisadapter ein.
Durch die Verwendung der Méhdrescher bei Weizen und Mais,
die zusammen 60 bis 70% der Ackerfliche der Betriebe
einnehmen, erhohte sich die Auslastung der Mihdrescher
nachhaltig. Sie sind in der ungarischen Landwirtschaft neben dem
Traktor die wichtigste Landmaschine. Leistung, Ausnutzung und
Betriebssicherheit spielen eine entscheidende Rolle bei der
Verlustsenkung im ErnteprozeB und bei der Verminderung des
landwirtschaftlichen Arbeitskriaftebedarfs. Folgende Drusch-
friichte werden auBerdem mit Mahdreschern geerntet: Sonnen-
blumen, Sojabohnen, Luzernesamen, Kleesamen, Futtererbsen,
Reis, Raps, Linsen sowie Gemiise- und Heilpflanzensamen.
Obwohl die Anbauflichen dieser Kulturen im Verhiltnis zu
Weizen und Mais gering sind, gibt es Spezialbetriebe, die beim
Anbau solcher Kulturen die Midhdrescher von Mitte Juni bis Mitte
November einsetzen.

Der ungarische Fiinfjahrplan sieht fiir den Zeitraum von 1976 bis
1980 vor, den mittleren Ertrag bei Weizen auf 39 bis 40 dt/ha und

bei Mais auf 48 bis 49 dt/ha zu steigern. Gleichzeitig wird sich die -
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