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Die Arbeitsqualitét des Feldhdckslers E 280
bei der Ganzpflanzenernte von Getreide

Dipl.-Ing. R. Dworek, KDT, Technische Universitdt Dresden, Sektion Kraftfahrzeug-, Land- und Fdrdertechnik

Die Ganzpflanzenernte von Getreide mit nachfolgender
Trocknung und Pelletierung des Erntegutes ist ein modernes
Verfahren, das zur Herstellung von Teilfertigfutter und Fer-
tigfutter auf Strohbasis fiir Rinder dient/1/. Bei der Ernte
des Getreides mit dem Feldhicksler E 280 nach dem Mih-
hickselverfahren treten Verluste an der Erntemaschine und
bei der Gutiibergabe auf, die sich ungiinstig auf die Arbeits-
qualitdt auswirken. Nach ihrem Auftreten teilt man sie in

— Schneidwerksverluste
— Verluste am Zufiithrsystem des Hackselaggregats
— Ubergabeverluste

ein. Weiterhin ist die Bereitstellung von Erntegut mit ent-
sprechender Hicksellingenzusammensetzung eine entschei-
dende Voraussetzung fiir eine hohe Leistung der Aufberei-
tungsanlage /2/.

1. Verluste am Schneidwerk und am Zufiihrsystem des
Feldhéckslers

Bei der Getreideganzpflanzenernte treten am Feldfutter-
schneidwerk Aufnahme-, Spritz- und Schleifspurverluste auf.
Die Aufnahmeverluste entstehen dadurch, da8 mit dem
Schneidwerk abgetrennte bzw. durch die Haspel abgebro-
chene Ahren und Ahrenteile vom Feldhicksler nicht aufge-
nommen werden. Die Spritzverluste sind Kérnerverluste, die
durch Schlageinwirkung am Schneidwerk entstehen. Der
Schneidwerkstrog driickt mit seinen Seitenteilen die Ge-
treidehalme auf der Bestandsseite nieder, wodurch ein Erfas-
sen beim niichsten Schnitt kaum moglich ist. Als Ergebnis
dessen bleiben auf dem Feld Schleifspurverluste in Form
von Schnittihren, verlingerten Stoppeln und ganzen Pflan-
zen zuriick.

Der Einsatz des Feldhickslers E 280 mit dem Feldfutter-
schneidwerk E 296 in verschiedenen Getreidearten zeigt, daB
eine Abhéngigkeit zwischen Verlusthhe und Arbeitsge-
schwindigkeit vorhanden ist. Als Ursache dafiir ist das sich
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Geschwindigkeitsver hilfnis A
Bild f. Abhédngigkeit der Aufnahme-und Spritzverluste vom Geschwin-

digkeitsverhiiltnis A beim Feldfutterschneidwerk bel Winter-
gerste (TS-Gehalt 61 bis 70 Prozent) .
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éndernde Verhiltnis A zwischen der Umfangsgeschwindig-
keit der Haspel und der Fahrgeschwindigkeit der Erntema-
schine anzusehen. Bei geringer Arbeitsgeschwindigkeit ergibt
sich infolge der konstanten Haspeldrehzahl ein grofer A-
Wert. Die Untersuchungen zeigen, daB ein Zusammenhang
zwischen dem Verhiltnis A und den Verlusten am Schneid-
werk besteht (Bild 1). Die Aufnahme- und die Spritzverluste

~ steigen mit zunehmendem A-Wert an, da die Haspel bei

geringer Arbeitsgeschwindigkeit des Feldhickslers eine inten-
sivere Schlageinwirkung auf die Getreidehalme ausiibt. Die
Arbeitsgeschwindigkeit hiéngt dabei vom Ertrag, von der
Arbeitsbreite und von der Hicksellingeneinstellung der Ern-
temaschine ab. Bei Weizen mit einem Ertrag (Korn und
Stroh) von 139,5dt TS/ha sind in Abhingigkeit von der

Einstellung folgende Geschwindigkeitsbereiche ermittelt

worden:

Einstellung: lang 0,62...0,80 m/s
mittel 0,50 ...0,57 m/s
kurz 0,40...0,44 m/s

Eine Senkung der Aufnahme- und Spritzverluste ist durch
eine Reduzierung der Haspelumfangsgeschwindigkeit mog-
lich. Andert man das Ubersetzungsverhaltnis des Haspelan-
triebs von 1= 2,69 auf i = 4,75, so ergibt sich ein giinstige-
res Verhiltnis /3/ zwischen der Arbeitsgeschwindigkeit und
der Haspelumfangsgeschwindigkeit (A = 1,5 bis 3,1).

Die Schleifspurverluste, die hauptsichlich durch den Mes-
serantrieb entstehen, betragen durchschnittlich bei:

Sommergerste 1,46 Prozent
Wintergerste 2,10 Prozent
Weizen 2,26 Prozent

Der Kornanteil schwankt zwischen 8 und 22 Prozent. Diese
Verluste lassen sich in vertretbaren Grenzen halten, wenn
am Schneidwerk ein Halmteiler angebracht wird /2/.

An den Zufiihrorganen des Héckselaggregats treten ebenfalls
Verluste auf. Infolge der Bewegungen des Getreides auf den
Forderketten rieselt das Ganzpflanzenmaterial durch die
Forderorgane (Tafel 1).

Tafel 1. Durchschnittliche Verluste am Zufiihrsystem des Feldhickslers
bei Weizen (TS-Gehalt 48 bis 51 Prozent)

Einstellung Verluste Kornanteil
% %

lang 0,15 ’ 14

mittel 0,60 26

kurz 1,20 35

Mit groBer Wahrscheinlichkeit ist anzunehmen, da8 bei ex-
trem trockenen Erntebedingungen die Verluste noch anstei-
gen. Da eine Senkung dieser Verluste nur durch konstruktive
Verinderung der Einzugsorgane méglich ist, wurde der wei-
terentwickelte Feldhicksler E 281 mit einem neuen, giinstige-
ren Zufiihrsystem ausgeriistet.

2. Die Hacksellingenzusammensetzung bei Anwendung

einer Hickseltrommel mit 12 Messern

Fiir eine hohe Leistung der Aufbereitungsanlage ist die Be-
reitstellung von Erntegut mit folgender Hicksellangenzu-
sammensetzung eine grundlegende Voraussctzung /1/:
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— iiber 60 Pr:ozeni der Hackselteile < 30 mm
— weniger als 15 Prozent der Hickselteile > 50 mm

Diese Forderungen erfiillt der Feldhiicksler E 280 bereits mit
einer Hackseltrommel mit 8 Messern (Einstellung ,mittel“)
unter bestimmten Bedingungen /1/. Zur weiteren Verringe-
rung der theoretischen Hicksellinge kann die Héckseltrom-
mel des Feldhickslers E 280 von 8 auf 12 Messer umgeriistet
werden.

Im Bild 2 sind die Hicksellingenzusammensetzungen bei
Anwendung einer Hiickseltrommel mit 12 Messern fiir ver-
schiedene Einstellungen dargestellt. Dabei wurden fiir die
Untersuchungen folgende Voraussetzungen erfiillt:

— gut geschirfte und eingestellte Messer
— exakt eingerichtete Gegenschneide
— einwandfreier Messerzustand.

Die Analyse der Hiicksellingenzusammensetzung bei stump-
fen Messern erfolgte nach ciner Einsatzzeit von etwa 10
Stunden. Es zeigte sich, daB bei Anwendung ciner Hicksel-
trommel mit 12 Messern bereits bei- der Einstellung ,lang“
die Forderungen zum Teil erfiillt werden. Gegeniiber dem
Einsatz ciner Hickseltrommel mit 8 Messern ergibt sich bet
Verwendung von 12 Messern der Vorteil, daB die geforderte
Hacksellangenzusammensetzung leichter und besser eingé-
halten werden kann, Zur Verminderung der Verstopfungsge-
fahr bei regenfeuchtem Erntegut ist der Feldhiicksler E 281
mit einem leistungsgesteigerten Motor ausgestattet worden.

3. Die Ubergabeverluste zwischen Feldhiicksler und Trans-
portfahrzeug

Die Ubergabeverluste besitzen hauptsichlich folgende Ursa-
chen:

— ungenaues Nebenherfahren des Transportfahrzeugs wih-
rend des Arbeitsprozesses

— Fahrzeugwechsel wihrend des Hackselns (hei LKW mit
Anhiinger)

— Uberbeladung des Transportfahrzeugs

— Verwendung ungeeigneter Aufbauten.

[m Rahmen der Untersuchungen erfolgte die Ermittlung der

Ubergabeverluste zwischen dem Feldhicksler E 280 und den

Transportfahrzeugen LKW W50 LAZ mit SHA 16 bzw.
Anhiénger HW 80.14 mit SHA 8. Die Untersuchungen erga-
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ben, daB das Beladen des Transportfahrzeugs wihrend der
Fahrt groBe Aufmerksamkeit von den Fahrern der Ernterna-
schine bzw. des Transportfahrzeugs erfordert, da sonst das
Erntegut am Laderaum vorbeigeblasen wird. Dabei hat der
Fahrer des Transportfahrzeugs besonders auf die Geschwin-
digkeitsinderungen der Erntemaschine zu achten. Beim-
Wechsel der Transportfahrzeuge ist der ArbeitsprozeB des
Feldhiéckslers kurzzeitig zu unterbrechen; da sonst hohe
Verluste zwischen LKW und Anhiénger bzw. zwischen 2
gekoppelten Anhéngern auftreten. )

~ Weiterhin zeigten die Untersuchnngen, daB ein Zusammen-

hang zwischen der Hohe der Ubergabeverluste und dem
Fiillungsgrad des Transportfahrzengs besteht (Bild 3). Mit
steigender Befiillung des Laderaums des LKW W50 (mit
SHA 16) erhoht sich der Anteil der Verluste. Der gleiche
Zusammenhang bestebt auch hei dem Anhdnger HW 80.11
mit SHA 8. Es ist deshalb nicht zu empfehlen, daB der Bela-
devorgang bewufit zugunsten einer hohen Nutzmasse ausge-
dehnt wird, da die Verluste bei ejnem Fiillungsgrad {iber 80
Prozent stark unsteigen (Bild 3).

Der Transport des Erntegutes sollte nur mit kdrnerdichten
Aufbauten durchgefiihrt werden, um die Transportverluste
auf ein Minimum zu beschrinken.

4. Zusammenfassung

Durch folgende Verinderungen am Feldfutterschneidwerk
E 296, die die landwirtschaftlichen Betriebe selbstindig
durchfiihren kdnnen, ist eine Senkung der Schneidwerksver-
luste méglich:

— Reduzierung der Haspelumfangsgeschwindigkeit bei
hohen Ertrigen durch VergréBerung des Ubersetzungs-
verhiltnisses des Haspelantriebs

— Anbringen eines Halmteilers zur Vermeidung von Schleif-
spuren.

Eine Verminderung der Verluste am Zufihrsystem des Feld-
hickslers E 280 ist nur durch eine kérnerdichte Verkleidung
erreichbar.

Der Einsatz einer Hiackseltrommel mit 12 Messern ermog-
licht eine bessere Einhaltung der geforderten Hicksellangen-
zusammensetzung. Der Transport des Erntegutes ist nur mit
Fahrzeugen, die mit kérnerdichten Aufbauten versehen sind,

" durchzufiihren. Eine Uberbeladung ist zu vermeiden.

(Foitsetzung auf Seite 336)
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Technische Lésungen fir die Verarbeitung von Strohund
anderen Trockenfuttermitteln zu pelletierten Teilfertigfuttermitteln

Dipl.-Ing. G. Michaelis, KDT / Dipl.-Ing. E. Schade, KDT / Dipl.-Ing. J. Sobzig

Institut fiir Mechanisierung Potsdam-Bornim der AdL der DDR

1. Zielstellung

Die Voraussetzung fiir hohe Tierleistungen in industriema-
Bigen Rinderproduktionsanlagen wird hauptsichlich durch
die ausreichende Futterbereitstellung in hoher und gleich-
bleibender Qualitiit geschaffen. Dabei kommit es auf die
effektive Ausnutzung aller Fullerrescrven an. Auf der zen-
tralen' Tagung in Schwerin am 23. und 24. Januar 1975
wurden dazu Wege aufgezeigl.

Bei der Intensivierung der Pflanzenproduktion geht es um
“die Erzielung ciner Hektarleistung des pflanzlichen Brutto-
umsatzes von 44 di GE. 7u Ackerfutter- und
Griinlandflichen ist dic Anbaukonzentration von Getreide
aufl 60 bis 80 Prazent zu erhéhen. Damit wird eine wesentli-
che Voraussetzung zur Bereitstellung von Kanzentratfutter
geschaffen. Da der Nihrstoffertrag des Strohs von drei Hekt-
ar Getreideanbaufliche etwa dem von einemn Hektar Haupt-
futterflache entspricht, ist Stroh mit cinem Anteil von 30 bis
70 Prozent im Teilfertigfuttermittel durch Zerkleinern und
Vermischen mit anderen Futterkomponenten als vorhandene
Rohstoffquelle in der Rinderfiitterung verstirkt einzusetzen.
Dem Einsatz von Ganzpflanzen aus Getreide und Mais
kommt dabei die gleichec Bedeutung zu.

[Lasten von

Zur Aufbereitung des Strohs als Futtermitiel sind alle techni-
schen Maéglichkeiten zu nutzen.

Auf der Grundlage von [Forschungsergebnissen und Pra-
xiserfahrungen zu den wichtigsten technologischen Prozessen
dieses Verfahrens der Strohaufbereitung — Zerkleinern,
Fordern, Dosieren, Mischen und Pressen — wurden im IfM
Potsdam-Bornim Vorschlige fiir Projektlésungen erarbeitet,
die unterschiedlichen Anforderungen und Realisierungsmog-
lichkeiten entsprechen.

2. Rationalisierung vorhandener Trocknungsanlagen

Ein Losungsvorschlag bezieht sich auf die Rekonstruktion
bestehender Trocknungsanlagen, vorwiegend des Tyvps
UT 66. Er geht davon aus, daB diese Rekonstruktionsma8-
nahmen im Zusammenhang mit weiteren MaBnahmen zur
Erhéhung des Durchsatzes der Trocknungstrommel unter
Einbeziehung der Betriebe des Landtechnischen Anlagen-
baus in den Bezirken durchgefithrt werden, und ist im Prin-
zip auch fiir bestehende Trockenwerke anderer Typen an-
wendbar. Dem Losungsvorschlag liegt folgende Aufgabenstel-
lung zugrunde:

(Fortsetzung von. Scite 335)

Der weitereniwickelte Feldhicksler E 281 wurde mit einem
neuen Zufiihrsystem und einem leistungsgesteigerten Motor
ausgeriistet. Er gestattet damit eine verlustarme Ernte des
Getreides und einen Einsatz unter schwierigen Erntebedin-
gungen, )
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— Die Verarbeitung der in der Anlage getrockneten Ganz-
pflanzen von Getreide und Mais muB im erforderlichen
Umfang bei einem Durchsatz von rd. 16 t/h Ganz-
pflanzenpeltets moglich sein.

— Ncben der Ganzpflanzenverarbeitung sollen die techni-
schen  Einrichtungen weitgehend zur Strohpelletierung
mit einemn Durchsatz von 1.6 t/h hei 70 Prozent Strohan-
teil genutzt werden,

— Vorhandene Einvichtungen der Anlage UT 66 sind wei-
lestgehend zu nutzen.

Im Bild 1 wird das lLésongsprinzip in Form ecines Ma-

schinenfolgesehemas dargestellt. Als Schliisselmaschinen des

Verfahrens sind fiir das Pelletieren zwei Scheibenmatrizen-

pressecn GM 801 (cine Weiterentwicklung des Typs 50/2)

vorgesehen. Mil ihnen kann der maximale Trackengriingut-’

ausstoB der Trocknungstrommel von 25 t/h in der Normzeit
sicher verarbeitet werden. Als Ubergangslosung sollie paral-

lel zur vorhandenen Presse 50/2 eine neue Presse GM 801

aufgestellt werden. AnschlicBend ist die Presse 50/2 entspre-

chend den Realisierungsméglichkeiten durch Umriistung in
einc Presse GM 801 umzuwandeln.

Die fir die Stroh- und Ganzpflanzenpelletierung erforderli-
chen Zusatzkomponenten Getreidevorgemiseh, Zuckerritben-
trockenprodukt und NPN-Verbindung werden nach mobiler
Anlieferung in Behiiltern i 807 zwischengelagert, Uher 3
Dosierbehilter mit  Volumendosierern  MDG-1 und  iiber
Schneckenforderer gelangen sie als Gemisch in cinen zwi-
schen den Pressen angeordneten Vorratsbehiilter mit zwei
Forderschnecken zur dosierten Entnahme.

Stroh und Getreideganzpflanzen werden als Hickselgut in
einen Annahmedosierer gegeben und mit Hieksel-
geblisc ME 35S iiber dic in der Anlage vorhandenen
Hammermiihlen zwei Fliehkraftabscheidern zugefithrt. In
Abhingigkeit vom Strohaufkommen im Einzugshereich der
Anlage kann das fiir die Beschickung der Trocknungstrom.
mel vorhandene Stapelband zur Strohdosierung benutzt
werden, oder es ist ein gesonderter Annahmedosierer aufzu-
stellen. Dieser erméglicht die Strohpelletierung im Paral-
lelbetrieb zur Trocknung, wenn keine Pellcticrung des Trock-
nerausgabegutes erfolgt. Die Maglichkeit, den Durchsatz der
bereits vermischten Zuschlngstoffe bei der Zufiithrung zur
Presse dem Stroh- bzw. Ganzpflanzendurchsatz anzupassen,
erleichtert dem Bedienungspersonal die Einhaltung der vor-
gegebenen Rezeptur. Die getrennte Zufiihrung 7zu den Pres-
sen ermoglicht eine optimale Auslastung der vorhandenen
Pressenleistung. Die erzeugten Pellets gelangen nach der
Kiihlung in einen Zwischenlagerbehilter zur Abgabe in dar.
unter stehende Transportfabrzeuge.

Fiir den Strobhiicksel-Annahmedosierer und fiir die Abga-
bestation der Pellets sind zusitzliche Uberdachung und teil-
weise Umbauung erforderlich.

dem

Der Investitionsaufwand fiir die Realisierung der vorgeschla-
genen Losung zur Erfiillung der Mindestforderungen betrégt
ohne Beriicksichtigung der Projektierungskosten und sonsti-
ger Zuschliage etwa 230 000 M.

3. Errichtung von Futtermittelaufbereitungsanlagen

Den Anforderungen der modernen industriemaBigen Pflan-
zen- und Rinderproduktion entsprechen vor allem Anlagen,
die ganzjihrig kontinuierlich Teilfertig- und Fertigfuttermit-
tel in groBeren Mengen und mit gleichbleibender Qualita
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