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Neuere Entwicklungen in der 
Mechanisierung der Silomaisernte') 

In eingehenden Versuchen habel/ ungarische Wi ssenschaft
ler die Frage zu klären versucht, ob Häckseln oder Reißen 
sowohl für die Nährs/offaufschließu,.,g als auch in bezug 
auf den ](ostenaufwaud bei Grünfutterrna sse zweckmäßiger 
ist. Sie behandeln dabei verscMedene Ernteve'rfal",en aue" 
Von der ökonom ischen S eile her. Für Uns besonders wer/
voll sin.d die m it den von unserer Landmaschi nenindus/rie 
hergestellten El'1ztemaschinen E 06/j!1 (lIfähhäckslrr) lIlid 
E 062 (NE ählader) a zidtell .4 rbeilscrgebnissc. 

Dif R edaktion 

Über die Bedeutung der Silage gibt es unter Fachleuten ka um 
noch Diskussionen, wohl abe r ist ein Erfahrungsaustausch über 
die R esultate der Si lierung, insbesonde re v on Grünmasse, in 
den einzelnen Ländern mit ih re n unterschiedlichen Klima
verhältnissen bz\\' . anderen Bedingungen sehr erwünscht und 
notwendig. Bei den bisherigen Aussprachen ergab sich, da[J 
die Silierung beinahe unter all en Ve rhältnissen an"'endbar ist . 
Der Einsatz technischer Hil fsmittel und die damit erzielten 
Ergebnisse sind für den Erfahrungsaus tausch besonders aktuell, 
weil erst die Mechanisierung eine brei tc Einführung der Silagt' 
gestattet. 

Es ist nicht möglich, sich in eine m kurzen Bericht mit allen 
P ro blemen der Mech a nisierung der Silom aisernte zu beschäf
tigen, im nachfolgeuden sollen des ha lb nur drei spez ielle, aber 
sehr wichtige Teilfragen be handelt \\'erden: 

1. Energieaufwand so\\'ie Zerkleincrllngsprobleme beim Häck
seln und Reißen, 

2. Konstruktionsfra gen bei der Enh\ icklllng des :lIähhäcl<s
lers, 

3 . ö konomisch e Gesichts punkte. 

Versllche mit Häckslern lIud Futterreißern 

Seit Jahrzehnten werden die Silagemaschinen in z\\'ei Haupt
formen . gebaut: Häc kselmaschinen und Futterreißer. D er ent
scheidende Unter~chi ed lieg t im Zerkleinerungsverfahren. Die 
Häckselmaschine zerkleinert das Schnittgut quer zur Faser 

1) Referat, gehalte n au f der Internat io na len \Vi ssc n ~c hfiftlicl H" n La nd
tec hnischen J(oofe ren z, Budapes t H)5ß. 
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Bild 2. ;>'!ähfutter
reiCer Lundell 
Sta ndard [US AI 

Bild 1. "liihhäcksler SZJS·l,8 (Ungarnl 

a ussc hließlich durch Schn eiden . De r R eißer zerkleinert das 
Flitter hauptsächlich in Richtung der Fasern. D e r Häc ksler 
hat im allgemeinen eine Zuführ- uncJ Beschic kungseinrichtung 
sowie eine Häckseltransportanlage nnd ist deshalb kompli 
zierter. Bei dem Fntterreißer ist dagege n nllr die Zerkleine
rungsvorrichtung komplizierter , da sie vie l mehr stehende und 
bew egliche Messer hat a ls der H äcks ler. 

Hinsichtlich d er Arbeitsqualitä t hat sich der Sch eibenrad
häcks ler in der ungarischen Landwirtschaft als günstiger er
wiesen; nur in Sonderfällen leis te te der Fu tterreißer bessere 
Arbeit, z. B. beim Reißen VOll Maisstengeln fiir Streu . 

Da die Zerkleinerllngs\'orgänge, die Zll feingliedrigem Häcksel 
und zu rauhem gerissenen Material führen, sehr unterschied
lich sind, hatte sich das Institut für Landtechnik B ud apest im 
Jahre 1957 zum Zicl gesetzt, die Energie- und Zerkleinerungs
verhältnisse beim Häck seln und Rei ßen mit dem Mähhäcksler 
bzw. Mähfutterreißer ZI1 crmitteln. 

Diese Frage is t deshalb von Bedeutu ng, \\cil der LUNDELL 
ST:'\ NDAR [) Schlegel-l"eldhä cksler lind andere Maschinell 
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Bild 3. Leistllngsaufwand und spezifischer E nergieverbrauch ues Mä h
häcks lers SZJS-I,8 bzw. des MähtutterrciOers Lun(ldl Standard 
in AbhlJngigkeit \'on de r Me ngf'.nlei s tung 

ähnlic her Bauart von den kon ventionellen Mähhäckslern 
ziemlich stark ab\\'e ichen lind beinahe schon als "Mähfutter
reißer" bezeichnet "'erden können. Die wirtschaftliche Energie
ausnutzllng hat im Fahrbetrieb größere Bedeutung a ls im 
statio nären Betrieb, " 'e il die allgemeine Entwicklungsrichtung 
zum Mähhäcl<sler mit dem Traktor kleinerer Leistung hin
de utet . 

Für den \ . ersuch kamen der ungarische i'l'lähhäcksler 5Z J So l , S 
(Bild 1) lind der amerika nische i\lähfutterreißer Lu ndell 
Standard (Bild 2) Zllm Einsat7.. 

Die Meßergebnisse zeigt das Vergleicllsdiagra mm (BileI 3). Die 
\ ,\'aagerechte weist elie iVlengcnleistung a us, an eie r Senk
rechten ist der Energiebed arf aufgetragen. Ebenso sind im 
Diagramm die Kurven des spezifischen Energieverbrauchs 
fes tgelegt . Dazu se i bemerkt, d a ß der Leistungsbedarf mangets 
genauerer Meßgeräte aus d e m stündlichen Kraftstoffve rbrall ch 
und den Kennlinien des Traktormo tors ermittelt wurele. 

Agrarlechn i k · 9 . J~ . 



Der Zusammenhang zwischen Energiebedarf und Mengen
leistung ist - wie aus Bild 3 zu ersehen - linear. Der Ausgangs
punkt der Kurve (der Geraden) ist der Energiebedarf der 
Maschinengruppe . in Leerlauf und Leerfahrt. Ein größerer 
Unterschied besteht zwischen den Anfangspunkten zugunsten 
des Lundell Standard Mähfutterreißers. Die Ursache dafür 
liegt darin, daß diese Maschine von einem gummibereiften 
Traktor MTS-2 gezogen wurde und das Eigengewicht der 
Maschine viel kleiner war (1100 kg) als das des Mähhäckslers 
SZJS-I,8 (2600 kg). Der SZJS-I,8 wurde hinter einem schwe
ren Kettentraktor DT-413 (54 PS) gefahren. 

Das Mähgut und der Feuchtigkeitsgehalt waren bei allen 
Messungen gleich, darum ergeben sich die Neigungswinkel der 
Kennlinien nur aus den konstruktiven Unterschieden und den 
verschiedenen Häcksellängen. 
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rung und mit 46% für die Förderung des zerkleinerten Gutes 
verbraucht. 

Teilt man den produktiv genutzten spezifischen Energie
verbrauch für den Feldbetrieb von 0,15 PSh/dt nach diesem 
Verhältnis auf, so ergibt sich für das Zerreißen ungefähr 
0,08 PSh/dt Bedarf. Den restlichen Energieverbrauch ver
ursacht der Häckseltransport mit Gebläse. 

Die amerikanischen Ingenieure BOCKHOP und BARNES [IJ 
haben ähnliche Messungen mit Luzerne und Sudangras durch
geführt. Nach ihren Angaben betrug der Anteil des Energie
bedarfs für die Zerkleinerungsarbeit 65%. Da wir unseren 
Versuch mit einem anderen Gut durchgeführt haben, ist der 
Unterschied erklärlich. 

Für die Feinheit kann als maßgebend die HäckseIlänge der 
Stengelteilchen angenommen werden, weil sich die Blätter-
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Bild 4. Der Leistungsbedarf cles Mähfutterreißers l.undell Stan
dard in Abhängigkeit von eier Mengenleistung bei verschiedenen 
Arbeitsverhäl tnissen 

Bild 5. Die Verteilung cler Länge 
der Stengelhäckselteilchen beim 
Mähnäcksler SZJS-l,8 

Bild 6. Die Verteilung der Länge der Stengelteil. 
ehen des gerissenen Ma terials beim Lundel~ 
Standard 

a stationärer Betrieb, b Fahrbetrieb, C reine Häckselförderung 

Den Tangens dieses Neigungswinkels kann man als Maßzahl 
für den Wert des produktiv genutzten spezifischen Energie
bedarfs (PSh/dt) kennzeichnen. In diesem Fall lag der pro
duktiv genutzte spezifische Energiebedarf bei den geprüften 
Maschinel\ SZJS-I,8 (Mähhäcksler) bei 0,073 PSh/dt 2) und 
Lundell Standard (Mähfutterreißer) bei 0,150 PSh/dt'Unter
halb der mittleren Mengenleistung (140 dt/h) am Schnittpunkt 
der beiden Kennlinien (Bild 3) ist der spezifische Gesamt
energiebedarf wegen des niedrigeren Leerlaufleistungsbedarfs 
bei dem Lundell Standard Mähfutterreißer auch geringer. 

Es sei noch bemerkt, daß auch die Förderanlagen unterschied
lich sind. Der SZJS-I,8 besitzt einen mechanischen Band
förderer, der nur wenig Energie verbraucht, während das 
Häckselfördergerät des Mähfutterreißers Lundell Standard ein 
Gebläse hat, das einen wesentlich größeren Energieaufwand 
erfordert. 

Diese Unterschiede haben wir durch Messungen (Bild 4) zu 
fixieren versucht und deshalb den Mähfutterreißer in drei ver
schiedenen Arbeitsvorgängen geprüft: beim Silomaismähen 
im stationären Betrieb, beim Aufarbeiten von Rauhfutter und 
beim Fördern von fertigem Häcksel. Im letzten Fall haben wir 
bereits vorhandenen Häcksel in die Förderschnecke gegeben . 

Bemerkenswert ist der große Unterschied in den Ergebnissen 
im Fahrbetrieb und stationären Betrieb. Die Ursache ist 
wahrscheinlich darin zu suchen, daß beim stationären Betrieb 
die Gutzuführung ungleichmäßiger ist und mehr Energie ver
braucht wird . 

Im stationären Betrieb betrug derproduktiv genutzte spezifische 
Energiebedarf bei der Rauhfutterverarbeitung 0,225 PSh/dt, 
bei der Häckselförderung 0,12 PSh/dt. Die für den Arbeits
gang aufgewendete Energie wurde zu 51 % für die Zerkleine-

'1J dl = 100 kg, entspricht der bisher im Sprachgebrauch und ia der 
Literatur verwende ten GewiC'htseinbeit dz. 
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teile wegen ihrer geringen Dicke zwar sehr leicht, aber un
gleichmäßig zerkleinern lassen. Die Blätterteilchen sind auch 
unzerkleinert gut zu pressen. 

Bei den obenerwähnten Messungen betrug die theoretische 
Länge des mit dem SZJS-I,8 gehäckselten Gutes 40 mm. Die 
tatsächliche Häcksellänge der Stengel lag zwischen 30 und 
50 mm (Bild 5). 

Wir haben zwar diesbezüglich keine Rechnung aufgemacht, 
nach unseren Erfahrungen beim Schroten des Korns [2J scheint 
die Verteilungskurve aber auch in diesem Fall logarithmischen 
Gesetzen zu entsprechen. 

Als Formel der !"läufigkeitsfunktioll ist deshalb festzuhalten : 

I _+(ln5r 
= b

2 
• ;1'2. e 

V2:n. b . a3 • e ~ 
q (;1') (I) 

Darin ist x die Häcksellänge, a bzw. b der die Verteilung kenn
zeichnende Parameter. . Die Verteilungsfunktion ist dann 

worin 

.t' 
lll - ' 

a 

I foo - ~ 
Q ( x ) = 1/2~' e 2. dz. 

z = -b- -3b ist. 

Danach ist die Schnittgutlänge bei Häckselmaschinen und 
Futterreißern von zufälligen, sich summierenden Effekten ab
hängig. Die Kenntnis dieser Gesetzmäßigkeiten kann bei wei
teren Untersuchungen von praktischer Bedeutung sein. 

Ähnliche Zusammenhänge finden sich auch beim Mähfutter
reißer Lundell Standard (Bild 6). Die Streuung der Verteilung 
ist hier entschieden breiter und auch die durchschnittliche 
Länge ist hier größer (50 bis 100 mm) , als wir sie bei dem 
Mähhäcksler festgestellt haben. 

., 
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BUd 7. Di. Verteilung der Dicke 
der Stengelteilchen des gerissenen 
Materials beim Lundell Standard 
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",regen der unterschiedlichen Form des Häcksels und des Reiß
gutes muß man auch die anderen Abmessungen analysieren. 
Die Häckselbreite und die Häckseldicke bei dem Mähhäcksler 
entspricht etwa dem mittleren Stengeldurchmesser (8 bis 
10 mrn). Das gerissene Gut beim Futterreißer ähnelt einem 
Prisma oder einer Säule. Breite und Dicke sind fast gleich. In 
Bild 7 sehen wir eine Verteilungskurve der Dicke des geris-

Probleme bei der Konstruktion des Mähhäekslers 

Prof. Dr.-Ing. G. SEGLER analysierte diese Probleme sehr 
eingehend [3]. Als Ergänzung seiner Feststellungen seien noch 
unsere Beobachtungen erwähnt: 

Schneid werk 

Es bestehen zwei Hauptformen : reihenschneidende und breit
schneidende Einrichtungen. Aus den USA ist eine Lösung be
kannt, nach der man zu demselben Häckselteil drei verschie
dene Zusatzgeräte anbauen kann: 

Für hohen Silomais bei größerem Reihenabstand (Bild 8), für 
enggedrillte niedrige Futterpflanzen (Bild 9) und für das 
Schwaden mit Aufnahmetrommel (Bild 10). 

Die Notwendigkeit der verschiedenen Zusatzgeräte wäre zu 
diskutieren. Die ersten zwei Arbeiten sind nach unseren Er
fahrungen auch mit nur einem entsprechend ausgebildeten 
Schneidwerk auszuführen. Dagegen sollte der Einzugskanal 
ziemlich lang sein. Die Haspel muß fast bis auf das Mähwerk 
herabzulassen sein, um so den Durchgang des Mähgutes zwi
schen Mähwerk und Förderanlage zu verbessern. Die Haspel-

Bild 8. Zusatzgerät für hohen Silo mais , aufrnoe" Bild 9. Zusatzgerät für verschiedene, niedrigere Blld 1Q. Zusat zgerät für Schwadaufnahme zum 
tiert, System GEHL Futterpflanzen, au(montiert, System GEHL Schnellhäckseln .ufmontiert, System GEHL 

senen Gutes, Ihre Form hat logarithmisch-normalen Charakter. 
Die durchschnittliche Dicke bleibt ebenfalls unter 1 mm, die 
Trennung erfolgt im wesentlichen in der Faserrichtung, In
folgedessen bekommen die Tiere die harten Stengel in gut auf
gerissener und leicht verdaulicher Form vorgelegt. 

Man kann also sagen, daß die Struktur des Reißgutes bedeu
tend feiner und deshalb besser 'verdaulich ' ist als die des 
Häckselgu tes, 

Zusammen mit diesen Ergebnissen muß man noch folgende 
Vor- bzw, Nachteile des Lundell Futterreißers berücksichtigen, 

Vorteile: 

a) Leichte und einfache Konstruktion, dadurch größere Be_ 
triebssicherheit, 

b) bessere Beweglichkeit, auch beim 'Wenden , 

c) arbeitet auch in schwierigster Lagerfrucht störungsfrei, 

Nachteile: 

a) Das gerissene Mähgut verschmutzt leicht, besonders unter 
trockenen Verhältnissen, 

b) die wertvollen Kolben des Silomaises werden verstreut. 

Wie man das gerissene Mähgut am besten vor der Verschmut
zung bewahrt, muß durch weitere Versuche noch geklärt wer
den, Außerdem läßt sich der Mähfutterreißer sehr gut ver
wenden, um etwa mit Unkraut bedeckte Felder zu reinigen 
oder Pflanzen und evtl. harte Maisstengel zu Gründung zu ver-
arbeiten ,. u zerstreuen. 
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einstellung muß leicht und schnell vorgenommen werden 
können, auch sollten rotierende Halmteiler vorhanden sein, 

Ein gut ausgebildetes Schneidwerk hat der Mähhäcksler E 065/1 
(DDR), weil seine Aufnahmetrommel für die Schwade fest auf
gebaut ist und so ohne größeren Umbau und ohne Zusatzgeräte 
verschiedene Arbeiten durchzuführen vermag. Derartig fest mit 
dem Mähhäcksler verbundene Aufnahmevorrichtungen können 
allerdings die Ursache von Betriebsstörungen sein, wenn die 
Einrichtung nicht unbedingt gebraucht wird. 

In Beachtung der Leichtbauweise wurde der Zuführkanal vom 
Schneid- zum Häckselwerk verengt; bei dieser Lösung ist die 
Schnittbreite größer als die Häckseltrommelbreite, was zu 
Verstopfungen führen kann, Diese Störungen versuchte man 
durch Einbau von seitlich angeordneten Schnecken zu be
heben. Uns erscheint aber eine Konstruktion mit dem Breite
verhältnis von 1: I betriebssicherer. 

Dcr Ausbildung des Halmteilers wurde große Aufmerksamkeit 
zugewendet, da sie gerade bei dichtem und hohem Grünfutter 
besonders wichtig ist. Des Haspelaufbaues wegen ist die 
äußere Trichterseitenwand ziemlich hoch, um Stauungen auf 
dieser Seite zu verhindern. Dieser hohen Wand wegen mußte 
man auch hohe und damit längere Abteiler ausbilden bzw. 
rotierende Teiler verwenden, 

Der Haspel kommt auch bei dem Mähhäcksler die wichtige 
Aufgabe zu, das Mähgut der Maschine weitgehend geordnet zu
zuführen und dem Abteiler bei der Arbeit zu helfen, Letzteres 
kann sie jedoch nur, wenn der Abteiler nicht zu lang ist. Wenn 
die Maschine keine Aufnahmetrommel hat, ist die Haspel
arbeit besonders wichtig, aber auch bei wechselnden Arbeits-

Agrartechnik . 9. J g. 



bedingungen (Lagerfrucht). Die H aspel muß sich dann schnell 
den neuen Umständen anpassen, sonst treten Verstopfungen 
am Mähwerk auf. Darum ist eine hydraulische Haspelverstel 
lung vorteilhaft. Zur besseren Arbeit der Haspel verwendet 
man ges teuerte Zinken. Nach unseren Erfahrungen kann man 
dara uf verzichten, wenn das Verhältnis zwisch en Schnittbreite 
lind Häckseltrommelbreite 1 : 1 und die Haspel leicht und 
schnell bewegbar is t. 

H äckseljörderung 

Die Grundform ist entweder mit mechanisch em Förderband 
(Bild 12) oder mit Gebläse (Bild 13) ausgelegt. 

\\Tir benutzen bei unserem Mähhäcksler SZJS-l,8 mechanische 
Kettenförderer. Allgemeine Vorteile: Kleinerer lüaftbedarf, 

Bild 12 
Mechani sc he 

Häc kselfördcrung 
mit Elevat or 

BlId 11 
Schoeid wcrk des 
Mähhäckslers 
E 065/1 (DDR) 

... 

Bild 13 
H ac kselförderung 

mit Gehläse 

dabei große Betriebssicherheit, schont den Traktor. Nachteilig 
dagegen ist die e rforderliche größere Gesamtbreite, weil die 
Fördereinrichtung das H äckselgut seitlich a uf den nebenfah
renden \~rage n transportiert, wodurch der Verkehr auf engen 
\Vegen erschwert wird . A ußerdem schrän kt der Schrägelevator 
mit der festen Transporthöhe die Höhe der Anhängerseiten
wände e in , die Tragkraft des Anhängers ka nn dadurch nicht in 
jedem Falle ausgenutzt werden bzw. man muß e"tl. einen 
:\1itfa hrer einse tzen . 

Der größte Nachteil eines Wurfgebläses is t der erhebliche 
Energiebedarf. Er wirkt sich besonde rs ungünstig a ll S, wenn 
nur Traktoren mit kleinerer Leistung zur Verfügung s tehen . 
Als vorteilhaft muß dagegen bezeich net werden, daß die T rag
kraft der Anhänger mit entsprechendem Kastenallibau a uch 
ohne Hilfspersonal voJl ausgenutzt werden kann. Mit einem 
Gebläse läßt sich der Häcksel durch einfaches Verstell en des 
Auswurfrohres ohne weiteres auf neben- oder nachfahrende An
hänger fördern. In Betrieben mit wenig Arbeitskräften ist de r 
Einsatz von Gebläsen vorte ilhafter . 

Ökonomische Untersuchungen bei der Silornaiserllte 

Im voraus sei bemerkt, daß die Ergebnisse einer ökonomischen 
Kalkulation von der wirtschaftlichen Struktnr der je weiligen 
Länder abhängen und die Erfolge entscheidend durch die Ma
schinenkosten bzw. Arbeitslöhne beeinflußt werden. Unsere 
ökonomischen Untersuchnngen beziehe n sich natürlich nur auf 
die ungarischen Verhältnisse, dürften abe r bei entsprechender 
Umrechnung auch lInte r anderen B ed ingungen gültig se in. 
Wir haben fünf verschiede ne Ernteverfahren einer Kalkula
tion lInterzogen. 

1. Ernte in Handarbeit, mit Ausnahme der Sil ierung mit 
einem Gebläsehäcksler von kle inerer Leistung. 
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2. und 3 . Teilweise mechan is iertes Verfahren (zwei Kombina
tionen) 

Bei der e rs ten Methode w ird neben dem Gebläsehäcksler 
mit kleinerer Leistung ein Gespanngrasmäher verwendet. 
Der Stengelschnitt von Hand entfällt. - Bei der anderen 
Variante kommen ein Gebläsehäcksler mit größerer Mengen
leistung und ein Anhängernä her zum Einsatz. Das Mähgut 
wird je zur Hälfte mit Gespannwagen bzw. mit Schlepper
anhängern transpor tiert. 

4. Mechanisierte Zweiphasenernte 
Schnitt und Verladen erfolgen durch den .Mähsammellader 
E 062 (DDR). Das Häckseln wird im stationären Betrieb mit 
e inem Gebläsehäcksler von großer Lcistung durchgeführt. 
Den Transport besorgen Schlepperanhänger. 

5. Ernte verfahre n m it l'vlähhäcksler 
Der Mähhäcksler mäht, häckselt lind ladet in einem Arbeits
gang. 

Für das Abladen des H äc ksels haben w ir Handarbeit zu 
grunde gelegt, weil bei uns nur wenige selbst ausladende An~ 
hänger vorhanden sind. Den spezifischen Bedarf der erwähnten 
Methoden ze igt Tabelle 1. Die Ernte mit dem Mähhäcksler 
bringt danach das günstigste Ergebnis, besonders hinsichtlic h 
des Handarbeitsaufwan des. Die Ursachen hat SASS [4] wie 
folgt beschrieben: "Der entsche idende Vorteil des Feld
häckslers ist nicht das Häcl{seln, sondern das bedien ungslose 
Aufladen la nd wirtschaftlicher Massengüter. " 

Die lCostenverteilung zeig t Tabelle 2. AllS ihr ist ersichtlicb, 
daß die H andarbei tskosten sich je nach dem Mechanisierung~

grad immer stärker vermindern. Die absoluten Maschinen
kosten verändern sich kaum, wä hrend sich die Transport
kos ten etwas vergrößern. Zu beachten ist, daß bei der Ernte 
mit dem Mähhäcksler die Transportkosten 51 % der Gesamt
koste n ausmachen. Das kommt daher, daß sich unsere Kal
kulation nur au f den SZ JS-l ,8 bezieht, bei d em die Tragkraft 
des Anhä ngers wegen des mechanischen Elevators nicht \'011 
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Tabelle 1. Der spezifische Bedarf bei verschiedenen Silomais·Ernteverfahren 

I 
Spe.üfischer Bedarf 

Ernteverfahren 

I 

Handarbeit I Gt:spanntage I Traktorlage I Gesamtkosten 
Bemerkungen 

Arbeits-

I 
Anteil in 

I 
Gespann. 

I 
SChlepper- I 

I 
Anteil in I Forint/dt' ) tage/ha % tage/ ha tage/ha 

Forint/ha 
~/o 

Reine Handarbeit (mit kleinem Ge-

I 1 

Forintumrechnungs-
bläsehäcksler) 30,30 100 3,06 0,61 2040 100 7,30 zahl: 

r,~""""m .. " "", 1 DM = 3,70 Forint 
Gebläsebäcksler Silomaisertrag Teilweise 
[kleinerer Leistung) 25,30 83,5 3,65 0,59 1834 89,6 6,53 280 dt/ha mechani-

sierte Schle ppe rgrasmä her Transportentfern ung 
Verfahren und Gebläsehäcksler 2km 

großer Leistung 21,70 81 ,5 3,16 0,63 1664 81,5 5,95 

Zweiphasenernte : Mähsammetlader Handarbeitskosten 
und Gebläsehäcksler großer Leistun g 19,60 64 ,6 0;28 1,41 1536 75,2 5,50 40 Forint /Tag/ Kopf 

Ernte mit Mähhäcksler 6,07 22,5 - 2,22 1067,-1 I 52,2 3,81 Maschinenkosten 
15 bis 35 Forint!kg 

' ) dt = dz. 
- - -----

Tabelle 2. l{o!'tenverteilu ng bei verschiedenen Sil omais-Ernteverfahren 

Ernteverfahre n 

---- -
Teilweise mechanisierte Verfahren I 

I Kostcnteil 

Mit reiner Ha ndarbeit Gespanngrasmäher und 
Gebläseh3cksler kleiner 

Leistung 
I I 1- Forint 

--

I I 
Anteil 

I 
Forint Anteil 

ha in % ha in % 

Maschinenkosten 353 17,4 I 363 19,8 

Löhne. 1065 52,3 

I 
805 43,9 

Transportkosten 444 21,5 145 24,2 

Sonstige Kosten 178 8,7 

I 

221 12,1 

Gesamtkosten 2040 - 100 1834 100 

ausgenutzt werden kann. Der 3-t-Anhänger z_ B. ,,-ar nur bis 
etwa 2,5 t belastbar. 

Nach den Wirtschaftlichkeitsberechnungen können wir also 
feststellen, daß das wirtschaftlichste Silomaisverfahren die 
Ernte mit dem Mähhäcksler ist. Die spezifischen Kosten sind 
hier, verglichen mit den anderen Verfahren, etwa 30 bis 50% 
niedriger. Häckseltransport und Maschinenkosten haben den 
größten Anteil an den Gesamtkosten. In der weiteren Ent
wicklung müssen diese Kostenteile vermindert werden. 

Zusammenfassung 

Die UntersuChungen haben ergeben, daß das Reißen weniger 
spezifische Energie verbraucht als das Häckseln. Dabei wird 
von dem Energiebedarf des Wurfgebläses abgesehen, wobei 
wir auch die günstige Struktur des gerissenen Materials in Be
tracht ziehen müssen. 

Der Einsatz eines Reißers scheint also für die Zerkleinerung 
des Grüngutes zweckmäßiger zu sein. 

Der Mähfutterreißer Lundell Standard hat mehrere Vorteile 
(leicht, einfach , betriebssicher) . Seine Nachteile sind: Bei t rok
kenem Boden große Verschmutzung des Mähgutes mit dem 
aufgesaugten Staub und bei der Silomaisernte große Kolben
verluste. Seine Verwendbarkeit ist z. Z_ noch beschränkt. 

In bezug auf die weitere Ent\\icklung des Mähhäcl<slers kann 
bei entsprechender Abänderung des Schneid werks sowohl die 
Ernte des Silomaises mit größerem Reihenabs tand als auch 
anderen Grünfutters mit kleinerem Reihenabstand mit nur 
einer Mähwerkausführung erfolgen_ Dazu bedarf es im be
sonderen eines entsprechend gestalteten automatischen Ein-
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Zweiphasenernte : 

Sehle ppergrasmä her 
Mählader ·und Ernte mit Mähhäcksler 

Gebllsehärksler 
und Gebläsehäcksler 

großer Leistung 
großer Leistung 

I I I 
Forint Anteil Forint Anteil Forint Anteil 

ha in 0/0 ha in % ha in % 

256 J5,4 342 22.3 296,8 27 ,& 

809 ?8,6 f\80 44 ,3 170,0 15,8 

447 26,9 374 24,3 542,5 51,0 

1,2 9,1 140 9,1 58,1 5,4 

1664 100 1536 100 1067,4 100 

- --

zugförderers und eines rotierenden Halmteilers. Die Haspel 
besitzt wichtige Transportfunktiooen, allerdings erachten wir 
die Verwendung der gesteuerten Leisten nicht als unbedingt 
notwendig. Ihre Einstellmöglichl<eit muß jedoch leicht und 
schnell regulierbar sein; darum sind hydraulische Vorrichtun
gen zweckmäßig. 

Die SchneidwerkausbiJdung des Mähhäckslers E 065/1 (DDR), 
bei dem die Schwadaufnahmetrommel fest aufgebaut ist, hat 
sich gut bewährt, da das Mähhäckseln der meisten Kulturen 
sowie das Schwadhäckseln ohne größeren Umbau durchführ
bar ist. 

Die Häckselförderung mit dem Gebläse braucht zwar mehr 
Energie, doch wird der Arbeitsaufwand damit sehr vermin
dert. Die mechanische Häckselförderung hat einen geringeren 
Energiebedarf, jedoch wird die Tragkraft der Anhänger nicht 
voll ausgenutzt. 

Von den geprüften Ernteverfahren hat sich die Ernte mit dem 
Mähhäcksler durch geringen Kostenaufwand als günstigstes 
ergeben. 
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