
Gegenschn eide di ent der als Spi tze nac h vo rn verlängerte 
Außen schuh. 

Die Scheibe dreht sich in Fahrtrichtung und verhindert som it 
ein Aufgleiten des Erntegutes auf di e äuße re Seitenwand . Ihr 
Antri eb erfolgt über einen gekre uzten Keilriem en. Hierzu 
wurde die Welle d er obe ren Tu chwalze \'e rlängert und darauf 
ei ne Keilri emenschei be mon tiert. 

Durch di esen rotierenden Halmteiler wird das ve rfil zte Ernte
gut wie von einer Schere abgeschnitten, ohn e daß Stauungen 
auftreten IBild7). Aus dem Bild is t au ch zu erkenn en, wir. 
da s E rntegut teppi chartig zusamm enhängend über das Mäh 
werk hinwegfli eß t, weil es nicht wi e b ei einem einfachen Mäh
werk passiv üb er den Mähbalken hinwegglcitet, sond ern aktiv 
von der Aufn ehm e rtrommel und d em I'ürdertuch gezogen 
wird. 

Die besc hri ebene Maschin e wurde alll 1. Sep t t'mber 1958 vor 
gefiihrt, nac hdem b e reits mehrere Fläc hen mit bestem Erfolg 
abgee rn tet werden kon n t en. 

Der Einsatz erfolgte in einem Seradellabes tand , dessen Höhe 
im Mittel 25 cm b ei Halmlängen von durchschnittlich 110 cm 
betrug. Di eses stark lagernde Mater ial wurde o hn e Störungen 
sauber vom Bestand getrennt und im Schwad hinter der 
iVIaschin e abge legt (Bild 6). Di e Sto ppel höhen lagen bei 3 bis 
5 cm. Nenn enswerte Schnittverluste waren ni cht zu beobach'
tell (Bild 8). 

Während d e r Arbeit war eine Empfindlichk ei t der Maschine 
gegenüber qu er zur Arbeitsrichtung li egende n kurzen Boden
wellen fes t zus tellen. Es wäre vorteilhaft, di e Mäbfinger zu ver 
längern , damit d er Abstand vom Mä hbalken zum Boden 
größe r werden kan n. 

Di e Ablage des gemähten Schwades direkt hinter d er l\laschin e 
war von d c n Urhel:;ern nur als Behelfslösung vorgesellen . 
Durch einen leicht zu monti erenden Quere!evator, für d~n d e" 
Antrieb an der Maschine vor handen ist (Antrieb zum Schräg
förd ere r) , wird ein nachträglic hes Verse t zen d es Schwads von 
Hand ve rmi eden. Am sch neidenden IJalmteiler ist e ine aus
wechselbare und nachs tellbare Gcgensc hn eicle vorzusehen . 

Di e Arbeitsweise d e r i\Iaschine bei der Ernte von Se radella 
war üherzeut;cnd. Da von industri elle r Seite noch keine Ent
wiek lungs8 rbei ten i Il dieser Ri c htung vorli egen , so llte man 
diese Vorarbeiten umgehend aufgreifen, um se rienmäßige 
Nachrü s tte ile für Erntea rbeiten unter den b eschriebenen Be
dingungen zu entwickeln. Einzelnen MTS is t diese Lösu ng als 
Selbst hilfe zu empfehlen, uIll stark lagernde und verfi lzt!' 
Pflanze n ern ten Zu !< Önnen. 

Zu r Ernte reifer Erbsen bzw. \Vi cken mit di ese r Mä heinrich
tung ist noch zu un tersuehen , ob durch den schn eidenden 
Halmteile r größere Körnerverluste auftreten. I s t das nic ht d er 
Fall, wäre durc h diese Einrich tung auch das ProtJem des 
Ernten s d er Erbsen und \Vi c ken mit Mähwe rken gelöst . 

A 3344 

Dipl,-Ing. S. SOLONI, wiss. Mitarbeiter im Institut fü r landtechnik Budapest 

Die Steigerung der Mengenleistung und Senkung des spezifischen Energie

verbrauchs bei Hammermühlen 

Lntpr den in de r Vieh- und Vo rratswirtschaft eingesetzten 
Arbeitsmaschinen zähle n di e Hammermühlen mit zu den größ 
ten Ene rgie\'e rbrauch ern . Jährlich benötigt z. B. eine Idcin e re 
Maschin e 8000 ti s 10000 k\;Vh, während größe re etwa 
30000 k Wh/ Jahr verbrauchen, was d er jährlichen E ne rgie
produktion eines 25 -PS-Traktors e t wa gleichkommt. 

Diese r teträchtliche Energie\'e rbrauch veranlaßte Versuch e 
mit Hammermühlen, um sie weite r zu entwi ckeln und zu ve r
vollkommn en. Se ll:st ein e besc heidene Verringe rung des spezi 
fisch en En ergieverbrauch s [kWh/ d z] kann bei di ese n Maschi
nen, die bei relativ ni ed rigen Anschaffungskosten wegen des 
großen Energiebedarfs hohe Betriebskosten aufwei sen, im 
Laufe eines Jahres zu einer beachtli ehen Energie- und Koste n
ein sparung fü hren. 

Um Möglichkeiten für ein e solc he V~rringerullg des spezifischen 
Energiebedarfs von Hamm ermühlen zu ermitteln, wurden im 
Institut für La ndtechnik Budapes t in den let7 ten Jahren Ver
suche in mehreren Richtungen durchgefülHt: 

I . Untersuchung ei es Einflusses de r limfangsgesc hwindigl<eit 
des Sc hlaghamm ers a uf die Mengenleistung, den spezifi sc hen 
Energiebedarf und die F einheit ei es \.lahlgutes; 

2. Steigerung d er Antriebsleis tung bei konstante r Umfangs
geschwindigkeit ; 

3. Untersuchung d er Ve rhältnisse beim Sc hro ten von Rauh
futter. 

I m fo lgenden we rden ku rz di e Ergebn isse diese r Un te r
suc hungen und di e daraus zu zie hende n Folgerunge n dargelegt. 

1. Steigerung deI' Umlangsgcsclmindigkeit des Schlllghammers 

Die Ve rs uch e wurden mit ein e r Mühle mit 12 Sc hlaghämm ern 
durchge fü hrt. Durch Ve rä nder ung der Drehzahl der Hammer 
weIle konnte die Umfa ngsgese hwindigl<e it geregelt we rd en. 

!Jer Leistungsl>cdarf bei Leerlauf stieg nahez u mit dem Qua
drat der Umfangsgeschwindigk eit an. Bei Belastu ng nehmen 
in Abhängigkeit von de r Umfangsgeschwindigkeit des Schlag 
hamm e rs der l\ntri ebsenergiebedarf und der spezifi sche 
Energi eve rbrau c h mit ein e r höhe ren Po tenz zu, während clip 
Mengenleistung und di e Feinhei t - di e spezifische Oberfläc he -
lin ear anwachsen . D'e VergJ eiehsangaben für di e Lmfangs-

. gpscl!w;ndigk eiten von 60 und 90 rnjs bei ein e m Siebmantel 
mit 3 mm L oc hdurchmesser sind in Tabelle I zusammen 
ge faßt . 

Zu r Charak te risierung der F ei n hei t wu rdc di e spezifisc he Obe r
fläch e hzw . die sp('z ifi sche Obe rllächenzunahme herangezogen . 
und zwar deshalb , weil sie nur einen ein zigen Parameter dar
stellt im Gegensat z zur älteren Methode - wenn man di ese 
übe rhaupt als solc he ansprechen darf -, wo zwei Faktoren, 
di e durchsc hnittli c he Korngröße u nd die Streuung, zu berück
siChtigen waren . Außerdem ste ht die spezifische Obe rflächen
zunahm e nach der Theori e \' on RITTINGER in unmittel
barer und enger Beziehung z um Energi everb rauch. Um ein f' 
reale re Vergleichsbasi s zu e rhalten, wurde aus de m spezifischen 
En crgi eve rb rauch und de r spezifischen Oberflächenzunabmc 
eine Il eue Größ e, d er " s pezifische R eißenergiebedarf" be 
rrchnet . 

Der Vergleic h di ese r Größe bei U mfa ngsgeschwindigl<eiten von 
60 und 90 lIl /s lind Lochdurchmes<;e rn von 3 und 10 mm e r
gab, daß sich die Wirtsc haftlichkeit der Ze rkleinerung nicbt 
ände rt , da der sp<>zifischp Reißenergi eb edarf von kWh/cm 2 

eben falls gleic hblei bt. 

Sein '0,.'e rt liegt bei Verwendung ein es Siebmantels mit 3. mm 
Loc hdurchmesser im gesamten Be reic h zwischen 60 und 
90 m/s Umfa ngsgeschwindigkeit de r Sc hlaghämm e r in der 
Größenordnung von 

3,5 bis 4,2' 10 - 7 kWh/c m 2 bei GE'C~tc und 
2,ß bis 3,2· 10-7 kWh/cm 2 bei KörnC'rm ais. 

Agrartechoik . 9. Jg . 
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Di e Zunahme d es spezifi schen En ergieverbrau chs bei größerer 
Umfa ngsgeschwindigk eit wird also durch di p. grö ßefe spezi
fi sche Oberflächenzunahme a usgeglichen. 

Von Bed eutun g ist jedoch d ie T a tsache, daß d ie du rchschnitt
li che Korn g röße um etwa 20 % abn immt, was die I'utte ra uf
nahme ve rbessert, und daß di e Mengenleistung df'r g leic hen 
Mühle um 30 % geste ige rt werden I, arlll. B ei de r Aufstellung von 
H a mm ermühlen li n d aueh für Neukon s trul<ti one n ist nach 
di esen Erfahr ungen zu em p fehlen , eine Um fangsgesc hwindig
keit der Schlaghälllm er vo n 90 m/s einzustellen . 

2. Steigerung der Al!triebsJ('istung bei konstallter Umlllngs
geschwindigkeit 

Im Laufe unse rer Ve rsuche, die Ant riebs leis tung zu ste ige rn , 
konnten einige grundSät zliche Zusamm enhänge geklärt wer
den , m it de ren Hilfe es möglic h wurde, di e weite r ei nzuschla
gende R ichtung festzulegen . 

Di e e rs te E rk enntnis bes teht d a rin, daß die Ant riebs leis tung 
mit gu t e r Nä herun g linear von d e r ge leiste ten Menge ab hä ng t 
und daß di e Gerade, di e diese Ab häng igl<eit graphi sc h da r
ste llt, du reh den I.ee rlau fleistung spunk t geh t. 

Der Neigungswinkel d iese r Geraden wird durch die Lochun g 
des Sieb mantels , durch d ie Art d es Mahlgu tes und seinen 
Feuchtigkeitsgehalt b es ti m mt. Der Leerlau fle is tungsbedarf 
häng t - wi e zu erwarten war - von den Abm essungen und der 
Dre hzahl d e r Drehmasse : von d e r Ausbildung d es un t eren 
Bruch raums (Ventilationsverlus te) us \\'. ab . Auf Grund d iese r 
E rkenntnis läß t sic h au ch der theore ti sche Zusamm enha ng 
zw ischen spezi fi sche rn En ergieverbrauc h und Mengenle is tung 
ohn e Schwierigk eiten he rleiten . wonach z \\i sc hen ihne n ei n 
hyperboli sche r Zusammenhang besteht. 

Der spezifi sc he Energi everbrauch ist danach für eine be
stimmte Maschin entype um so klein e r, je Idein e r d e r Leer
laufle istungsbeda rf und je g röße r di e Mengenleis tun g is t. U m 
diese Erk enntni sse zu fes tigen, wurde e in Versuch d urch
geführt, bei d em die sc ho n erwähnte Mühle (12 Schlaghämmer) 
mit ein e r Kraf t maschin e vo n 30 P S ange tri eben wurde, di ", 
eigentli c h für den Antri eb eine r größeren Mühle (24 Schlag 
häm mer) bes timmt ist. A uf Grund der theore ti sc hen Zu
;:amml'n hänge IV II rden wesen t1i c h ge ringerer An t riebsleis tungs-

Tabene 1 
.--

1 I Um fan gs· 
geschwindigke i t 

I, L' n tersucht c I ,\f aß - des 
Bemerkunge n 

I Eige nsc haft I ciohei t Schlaghammers 

[m ls) 

I 60 I 90 
- - -

I. Mengenleistung ]) [dzl h I 6,0 8,4 
2. \["uJ 100 110 

Gers te 

I ;l~ 
-- - - --- Feuchtigkeit s -

3. ADtriebsleist ung 6,2 10.7 gehalt: IO,8 ~~ 

4. \l %) 100 173 
SiebmantelJoc h-- -- - - -
d urchm. 3 mm 5. Spezifischer rkWhldZ) 1.03 1,27 

6. Ene rgicvc rbr. l fl~ ] 100 123 
Freie Fl äc he d. 

--- S ie bmuote ls: 
7. Du rch schnitt!. {[mm) 1,3 2 1,07 15,5 % 
8. I< orngröße f %) 100 81 

--- Hamme rmü hle 
9. Spez if ische {[c m'lg] 28 ,5 36,3 T yp W-1 2 

10. O be rf lächen · (%1 IOD 135 
zun ahme --- - ---- --

li . M cngcnlcistuDg' { (dzl h) 11,0 15,0 
12. ( % ) IOD 136 Kä rncrmais 

------ Feuc ht ig ke it s -
13. Antriebsle is tun g {lkW] 9,7 17,0 gchalt : 18 ~ ~, 
11 . [%) 100 175 

--- Si e bmantelloc h-
15. Spezif ische r {[k Whldz) 0,88 1,13 durchm. : 3m m 
16. Ene rgie verbr. l % ] 100 128 

--- -- --- --- Freie Fl üc he des 
17. Durchsc hni t tl. { [mm) 1,25 1,04 Siebmantels : 
IB . l{ orngröße [ % ) 10O 83 15,5 % 

------ H ammermühle 
19. S pezifi sche Obcr - {[ cm'/g ) 30,0 40,4 T yp W-12 
20 . fl äc he nzun ahme 1%) 10O 135 
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bedarf un d spezifisc he r En ergieverbrau ch e r wartet. Die e l
ha lten en Werte wurden a uc h mit den Werten ve rglichen , die 
mit de r größeren Hammermühle b e i gleic hem Mo to r gewo nn en 
w urden . B eim Ze rklein e rn von K ö rnermais mit 18 % F euchtig
keit und bei Verwendung ein es Sieb mantels mit 3 rnrn L och
durchm esse r b e trug die Antri ebsleistung für ein e Mengen
leistung von 15 d z/h b ei de r kle in e ren Hammermühle 12 kW 
lind bei d er g rößeren H a mm ermühle 19 I<W . Für beide Mühlen 
wurde derselbe 30 -PS -Mo to r verwendet . In beiden Fällen 
tri eb d e r Motor d ie H a mm ermühlen in d er gleichen W eise 
mi t f' in em Flaehrie men a n . 

Au ch beim Ve rg leich mit den Werten in Tab elle I für d ie 
kleine re Mühle können wir fest s te llen , daß die Erhö hun g de r 
An tri ebs le is t ung eine Verringe rung d es spezifischen E n ergie 
bedarfs um etw a 10 % e rgeben hat. 

Auf G rund der Unte rsuc hungsergebni sse ka nn man folgend es 
fes ts tellen: 

a) D ie Antriebsleis tung soll m öglic hst voll au sgenutz t werden . 

b) Di e b is he rige Faustregel, won ac h fü r die Ermi t t lung de r 
erford e rlic hen Antriebsleistung je Hammer I P S angenom
men wurde, is t besser dahinge hend Zu korrigieren , für jeden 
Hamm er ei n en L eis tungsantei l vo n 1 k W zugrunde zu 
legen , wodurch bei gute r Auslastun g von Motor und Ma 
schin e die Mengenleis tung erhöht und de r spezifische' 
E n e rg iebedarf gese nk t wi rd . 

3. Dns Schroten VOll Rauhlutter 

Die allgemein en E rfahrungen b esagten , daß zum ::ic h ro ten 
von Rauhfutter n ur H ammermühlen große r L eistung geeign et 
sin d. Es t ritt hie rb ei ein re lativ ho he r s pez ifi scher Energ ie 
,·e rlJrauc h von 2,5 b is 3.0 kWh/dz auf. 

Nac h unse ren Erget ·ni ssen ka nn man tatsäc hli ch mit kleine rp.n 
Maschin en (12 Sc hlaghämmer) R au hfutter nicht o hn e weite res 
zerklein e rn . Bei ein em Si ebman te l m it 3 mm Lochdurch 
messer, de r be re its einen mehlar tigen G rieß von ents prechen 
d e r F einheit li e fe rt, konnte mit d e r Schro tmühle T y p W-1 2 
nur ein e Mengenleis tung von 0,4 dz/ h er reic ht werden be i 
ein em s pC'zifisehp.n E n e rg ieve rbrauch von 6,5 kWh/dz (Ta 
helle 2) . 

Tabene 2 

H a m merm ühle 

Untersuc ht e Maß- m i t Sc hlag-
Be me rk unge n 

Ei gensch aft ein.hf'it hämmern 

12 I 24 

1. Me oge nlcistung [d zl hJ 0,4 5,0 Rauhe 

2. A nt rie bsleist uog l k W] 2,6 13,0 Luzeroc 

3. Spc zifi sc he r S ie bmantel-

Ene rg ie ve rbra uc h lkWh ldzJ 6,5 2, 6 Loc hd urcb -
messer 3 mm 

4. Durc hsc hn i tt lic he 
Korn größe . .. .... Imm] 0,90 0,96 

5. Spezif isc he O ber -
fläch e nz un ahme [cm'l g] 32,7 29,7 

6 . Me ngenleist ung [d zl h] 2, 0 9,0 

7. Anlri e bsleist ung [k WJ 5,2 15,6 Gc häckselte 

8. Spe zifi sc her Luze rne 

Ene rgie ve rbrauch . [kW hldz] 2,6 1,74 

9 . Durc hsc hni t tlic he Sieb m a n tel-
Korn grö ße . , ' [mm] 0,90 0,82 Loc hd urc h-

10. Spezifische O ber- messe r 3 mm 

flächen zuna hme [cm'lg] 32.7 37,3 

11. Spe zifische r Ener-

I g ievc rbrau c h l U S . 

mit de m Häckseln [kWhld z] 3,05 2,19 

Dabei j{Qnnten wir di e Motorleis t ung wegen der p lö tzli c hen , 
s toßartigen B elas tung nicht einmal zu 50 % ausnutzen. Großen 
E influß au f das Sch ro ten hat auc h d ie Antriebsart de r H a m 
mermü hle . Di e s toßarti gen B eans pruch ungen konnten von de r 
g rößC' rcn Mühle, di e ein e zweifache Ri emen ü bersetzung hat, 
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hesser überbrückt werden als von der kleineren, bei der der 
Elektromotor direkt nlit d er Antriebswelle gekuppelt ist. 

Neben den Versuchen zur Zerkleinerung von Lu ze rne wurden 
auch Versuche beim Schroten von vorgehäcl<seltem Rauh
futter durchgeführt. Natürlich wurde der spezifische Energi e
bedarf für das HäCkseln mi t in Rechnung gestellt . 

Di e Versuche zeigteIl sehr günstige Ergeb nisse. Die ldeinere 
Hammermühle erreichte dabei fast di e Nennbelastung des 
Motols von 10,5 PS b ei einigermaßen gleic hmäßiger Mahlgut
zufuhr. Der spezifische En ergieverb ra uch l<onnte im Vergleich 
zum Sc hroten unge häckseltcn Rauhfutters stark gesenkt wer
den. Auch di e Mengenleistung nahm beträchtlich zu. Die in 
Tabelle 2 angegeben en Versuchsdaten bezi eben sich auf das 
7:e rldeinern von Luzerne mit einem durchschnittlic hen F euch
tigkei tsgehalt von 10 bis 12 %. Di e mi ttl ere Länge eies 
Häckselgutes be trug e t wa 15 mm. 

Aus Tabelle 2 ist di e überaus günstige Wirkung des Vorhäcl, 
seIns unmi ttelbar ersi c htlich, die bei bei den Masc hinen ty pen 
in der Zunahme der Mengenleistung und d er Verminderung 
des spezi fischen En ergievcrbrauchs zum Ausdruck komm t . 
Die Ergebnisse zeigen, daß mit der größeren Hammermühle 
sowohl ungehäckseltes als auch gehäCkseltes Rauhfu tte r llli t 
einem etwa um 30 bis 60 % geringerem s pezifi sc hen En ergi e
verbrauch geSchrotet werd en kann als mit der ldeineren 
Hamme rmühle. Dam it we rden di e früheren Beoba chtungen 
bes tätigt, wonach für das Schroten von Rauhfutter MaSChinen 
großer Leistung vorteilhaf ter sind. Di e Versuche zeigen aber 
auch, daß das Vorhäekseln den spezifisc hen Energiebedarf bei 
beiden Maschinen beträchtli ch \' erminder t . Besonders augen
sc beinlich ist di es bei der kleineren Masc hin e, wo die Ver-

A. PERl NA, Prag 

riogerung des spezifischen Energi ebedarfs rund 60 % b ei einer 
gleichzei tigen Steigerung der Mengenleistung au f das Fünffache 
beträgt. Das Vorhäcl<se ln ist zu empfehlen , weil di e gleich
mäßige Zuführung des Rauhfutters (2. B . seine Fließeigen
schaften) bedeutend ve rb esse rt w; rd. 

4. Zusammenfassung 

D ie Anwendung höhere r Umfangsgeschwindigkeiten b ei Ham
m ermühlen ist trotz d er erforderlichen höhe ren Antriebs 
leistung vorteilhaft, da gleichzeitig d ie Mengenleis tung er
höht ulld die Fei n hei t des Mahlgu tes verbessert wi rd . Die 
Ve rsuche zeigten , daß der spezifische Reißen ergi ebedarf (in 
I,W h cnl- 2) al s Hauptcharakteristikum für di e Wirtsc ha ftlich
keit de r Zerklei nerun g bei gleichzeitig genügender F einheit 
im Bereic h von 60 bi s 90 m/ s Hamm E' rumfangsgesch windigkeit 
kons tan t bleibt. Die Zunahme d er An tri ebslei s tung b ei grö
ßerer Umfangsgeschwindig keit wird also durch di e größere 
Oberfläc henzunahme ausgeg li chen. Beim Betrieb von Ham
Dlerm Ü bien is t zu beach ten, daß di e An tri ebsleistung mögli chst 
a usgelaste t \Vi rd . Es zE'igte sich auc h, daß ein e Steigerung der 
An tri et:sleistung der vorhanden en Maschin en um etwa 30 % 
mögli ch und wegen des geringeren spezifischen Energi e
verbra uchs vorteilhaft ist. 

Dics sollte bei der Aufstellung und Neukonstruktion von 
Hamm ermühlen beachte t werden. 

Beim Sc hro ten von Rauhfutter ergibt das vorherige Häckseln 
einen bedeutend niedrigeren (30 bis 60 %) spezifischen En ergie
bedarf. Größere Masclrinen eignen sich besser zum Schroten 
von Rauhfutter als kleine. A 3257 
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Neue Geräte für die Bodenbearbeitung in der CSR·) 

Die Landmaschinenindustri e der CSR soll bis zum Jahre 1967 
570 verschi edene Typen von Landmaschinen herstellen . Diese 
grolle Aufgabe wurde in mehrere Etap pen aufgeteilt, deren 
erste bis '_ um Jahre 1962 ve rwirklicht werden soll. In di eser 
Etappe wird -bereits der veränderten Aufga bensteIlung d er 
MTS Rechnung getragen, die in Zukunft nur SC hwerste und 
s pezielle Arbeiten durchführen sollen, wie z. B . das Pflügen, 
die Getreideern te mi t dem Mähdresche r, das Abern ten tech
nischer Kulturen, die Bearbeitung von Wi esen llnd Weiden, 
Meliorationsarb eiten, Mechanisi erung d e r tieriSChen Produl<
bon, Pflanzenschutz u. a. m. Deshalb sollen künftig einige 
Landmaschin entypen für d en Radschlepperbetri eb an di e 
LPG geliefert werden, wobei die veränderte AufgabensteIlung 
d er MTS und das Bauprogramm d er neuen MaSChinen bereits 
berück sich tigt werden sollen . I m folge nden wi rd nun üb e r 
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Bild 1 

An hau-Schei hc o
srhälpfillg FDN 180 

einige n eue Entwicklungen von Bodenbearbeitungsgeräten be 
richte t , die im Hinblick auf fortschrittliche Konstruktion und 
gute Arbeitsq ualität Aufmerksaml< eit verdienen. 

Der Aubau-Scheibenschälpnug PDN 180 

zum Radschlepper ZETOR S uper 5011 bei einer Arbeitsbreite 
von 180 cm bis zu einer Tiefe von 12 cm schälen oder wie die 
Scheibenegge verl<fuste te Böd en zerkrümeln (Bild I) . Das 
Gerät besteht aus dem eigen tlichen Rahm en, roi t dem d er 
Schei ben teil an die Hydraulik d es Schleppers angeschlossen 
wird (Dreipunktaufhängun g) und dem Scheiben teil selbst, das 
durch Drehen ei ne r Einstellschraube auf einen Wink el von 0 
bis 35° reguliert werden kann. Die Schälti efe wird mit Hilfe 
eines Stützrades eingestellt, das mit sein em Spurkranz auch 
d en Seitendruck aufnimmt. Di e Scheiben welle is t in vier 
Lage rgebäusen gelagert, drei da von h aben Radiallager, das 
"ierte Axial- und Radiallage r. Auf dem Tragarm d es Stütz
rades sowi e am Rahmen se lbs t I<önn en drei Gewi chte mit ins 
gesamt 70 kg b efestigt we rden , um auch bei trockenen Böden 
d en erforderlichen Eingriff zu erzielen . 

Tec hnisc he D ate n: 
LäD ge 1020 mm Breite 
Höhe 1250 mm Gewicht mit Zubeh ör 

DeI' Aulsattel-ScheibellschälpUug PDP 120 

2220 mru 
650 kg 

(mit Säkas ten PDP 120 V) ist für alle Schlepper ZETOR 25 
mi t Hyd raulik vo rgesehen (Bild 2, sieh e Titelbild). Er bes teht 
aus dem Rahmen, dem Scheibcntcil, den Spurräde rn, dem 
Hinterrad , dem Säkasten mit Antri eb lllld einer besonderen, 
teleskopartigen Stütze für den dritten Aufhängungspunkt der 
Hydraulik. Di e W elle d es Scheibenteils ist mit Radiallagern 

.) überse tzer : H . MÄN ZEL, Netzsc hka u. 

'\grnnechnik . 9. Jg. 


