Dipl.-Ing. S. BOLONI, Wissenschaftlicher Mitarbeiter im
Institut fur Landtechnik, Budapest

Neuere Entwicklungen in der
Mechanisierung der Silomaisernte’

In erngehenden Versuchen haben ungarische Wissenschafl-
lev die Frage zu klaven versucht, ob Hdckseln oder Reiflen
sowohl fiir die Néhrstoffaufschliefung als auch in bezug
auf den Kostenaufwand bei Griinfutleymasse zweckmdifliger
ist. Sie behandeln dabei verschiedene Ernteverfahven auch
von dey Gkonomischen Scite her. Fiiv uns besonders werl-
voll sind die mit den von unsever Landmaschinenindustrie
hevgestellten Ernlemaschinen E 065(1 ( Mahhécksler) und
£ 062 (Mihlader) crzicllen Avbeitsergebnisse.

Die Redaktion

Uber die Bedeutung der Silage gibt es unter Fachleuten kaum
noch Diskussionen, wohl aber ist ein Erfahrungsaustausch tiber
die Resultate der Silierung, insbesondere von Griinmasse, in
den einzelnen Lindern mit ihren unterschiedlichen Klima-
verhiltnissen bzw. anderen Bedingungen sehr erwiinscht und
notwendig. Bei den bisherigen Aussprachen ergab sich, dal
die Silierung beinahe unter allen Verhiltnissen anwendbay ist.
Der Einsatz technischer Hilfsmittel und die damit erzielten
Ergebnisse sind fiir den Erfahrungsaustausch besonders aktuell,
weil erst die Mechanisierung eine breitc Einfithrung der Silage
gestattet.

Es ist nicht moglich, sich in einem kurzen Bericht mit allen
Problemen der Mechanisierung der Silomaiscrnte zu beschaf-
tigen, im nachfolgenden sollen deshalb nur drei speziclle, aber
sehr wichtige Teilfragen behandelt werden:

1. Energieaufwand sowie Zerkleincrungsprobleme beim Hick-
seln und Reilen,

2. Konstruktionsfragen bei der lIintwicklung des Mahhacks-
lers,

3. 6konomische Gesichtspunkte.

Versueche mit Hiekslern und utterreiBern

Seit Jahrzehnten werden die Silagemaschinen in zwei Haupt-
formen. gebaut: Hickselmaschinen und Futterreiler. Der ent-
scheidende Unterschied liegt im Zerkleinerungsverfahren. Die
Hickselmaschine zerkleinert das Schnittgut quer zur Faser

!) Referal, gehalten auf der Internationalen Wisscnschaftlichen Land-
technischen Koonferenz, Budapest 1958.

Bild 2. Mihfutter-
reifer Lundell
Standard {USA)

Bild 1, Miihhicksler SZJS-1,8 (Ungarn)

ausschlieBlich durch Schneiden. Der Reifler zerkleinert das
Futter hauptsichlich in Richtung der Fasern. Der Hicksler
hat im allgemeinen eine Zufithr- und Beschickungseinrichtung
sowie eine Hackseltransportanlage und ist deshalb kompli-
zierter. Bei dem Futterreifler ist dagegen nur die Zerkleine-
rungsvorrichtung komplizierter, da sie viel mehr stehende und
bewegliche Messer hat als der Hicksler.

Hinsichtlich der Arbeitsqualitat hat sich der Scheibenrad-
hacksler in der ungarischen Landwirtschaft als giinstiger er-
wiesen; nur in Sonderfillen leistete der Futterreier bessere
Arbeit, z. B. beim Reiflen von Maisstengeln fiir Streu.

Da die Zerkleinerungsvorginge, die zu feingliedrigem Hicksel
und zu rauhem gerissenen Material fithren, sehr unterschied-
lich sind, hatte sich das Institut fiir Landtechnik Budapest im
Jahre 1957 zum Zicl gesetzt, die Energie- und Zerkleinerungs-
verhdltnisse beim Hickseln und Reien mit dem Mahhicksler
bzw. Mihfutterreiler zu crmitteln.

Diese Frage ist deshalb von Bedeutung, weil der LUNDELL
STANDARD Schlegel-IFeldhédcksler und andere Maschinen

sZJ%PL

/ﬁ/

- s

3 ~
= L SZJ5~z5_+
) 1

0 1/ 80 120 760 200 2404dt/h 280
Leistung

Bild 3. Leistungsaufwand und spezifischer Energieverbrauch des Mih-
hickslers SZJS-1,8 bzw, des Mahfutterreiflers Lundell Standard
in Abhingigkeit von der Mengenleistung

ahnlicher Bauart von den konventionellen Mahhackslern
ziemlich stark abweichen und beinahe schon als , Médhfutter-
reiler’ bezeichnet werden kénnen. Die wirtschaftliche Energie-
ausnutzung hat im Fahrbetrieb groBere Bedeutung als im
stationdren Betrieb, weil die allgemeine Entwicklungsrichtung
zum Mihhacksler mit dem Traktor kleinerer Leistung hin-
deutet.

Fiir den Versuch kamen der ungarische Mahhéacksler SZ2JS-1,8
(Bild 1) und der amerikanische MéihfutterreiBer Lundell
Standard (Bild 2) zum Einsatz.

Die MeBergebnisse zeigt das Vergleichsdiagramm (Bild 3). Die
Waagerechte weist die Mengenleistung aus, an der Senk-
rechten ist der Energiebedarl aufgetragen. Ebenso sind im
Diagramm die Kurven des spezifischen Energieverbrauchs
festgelegt. Dazu sei bemerkt, daB der Leistungsbedarf mangels
genauerer Melgerite aus dem stiindlichen Kraftstoffverbranch
und den Kennlinien des Traktormotors ermittelt wurde.
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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 gréBerer
Unterschied besteht zwischen den Anfangspunkten zugunsten
des Lundell Standard Méahfutterreiers. Die Ursache dafiir
liegt darin, daB diese Maschine von einem gummibereiften
Traktor MTS-2 gezogen wurde und das Eigengewicht der
Maschine viel kleiner war (1100 kg) als das des Mahhickslers
SZJS-1,8 (2600 kg). Der SZJS-1,8 wurde hinter einem schwe-
ren Kettentraktor DT-413 (54 PS) gefalhren. i

Das Mihgut und der Feuchtigkeitsgehalt waren bei allen
Messungen gleich, darum ergeben sich die Neigungswinkel der
Kennlinien nur aus den konstruktiven Unterschieden und den
verschiedenen Hicksellingen.

rung und mit 469%, fiir die Férderung des zerkleinerten Gutes
verbraucht.

Teilt man den produktiv genutzten spezifischen Energie-
verbrauch fiir den Feldbetrieb von 0,15 PSh/dt nach diesem
Verhiltnis auf, so ergibt sich fiir das ZerreiBen ungefihr
0,08 PSh/dt Bedarf. Den restlichen Energieverbrauch ver-
ursacht der Hickseltransport mit Geblase.

Die amerikanischen Ingenieure BOCKHOP und BARNES [1]
haben dhnliche Messungen mit Luzerne und Sudangras durch-
gefithrt. Nach ihren Angaben betrug der Anteil des Energie-
bedarfs fiir die Zerkleinerungsarbeit 65%. Da wir unseren
Versuch mit einem anderen Gut durchgefithrt haben, ist der
Unterschied erklarlich.

Fiir die Feinheit kann als maBgebend die Héicksellinge der
Stengelteilchen angenommen werden, weil sich die Blitter-
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Bild 4. Der Leistungsbedarf des Mihfutterreifers Lundell Stan-
dard in Abhingigkeit von der Mengenleistung bei verschiedenen
Arbeitsverhiltnissen

a stationdrer Betrieb, b Fahrbetrieb, ¢ reine Héackselférderung

Den Tangens dieses Neigungswinkels kann man als Mafzahl
fiir den Wert des produktiv genutzten spezifischen Energie-
bedarfs (PSh/dt) kennzeichnen. In diesem Fall lag der pro-
duktiv genutzte spezifische Energiebedarf bei den gepriiften
Maschinen, SZJS-1,8 (Mahhicksler) bei 0,073 PSh/dt?) und
Lundell Standard (Mahfutterreier) 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 Mahfutterreiler auch geringer.

Es sei noch bemerkt, dafl auch die Forderanlagen unterschied-
lich sind. Der SZ]S-1,8 besitzt einen mechanischen Band-
forderer, der nur wenig Energie verbraucht, wahrend das
Hickselfordergerat des Mahfutterreillers Lundell Standard ein
Gebldse hat, das einen wesentlich gréBeren Energieaufwand
erfordert.

Diese Unterschiede haben wir durch Messungen (Bild 4) zu
fixieren versucht und deshalb den Mahfutterreiler in drei ver-
schiedenen Arbeitsvorgingen gepriift: beim Silomaismihen
im stationiren Betrieb, beim Aufarbeiten von Rauhfutter und
beim Fordern von fertigem Hicksel. Im letzten Fall haben wir
bereits vorhandenen Hacksel in die Férderschnecke gegeben.

Bemerkenswert ist der groBe Unterschied in den Ergebnissen
im Fahrbetrieb und stationiren Betrieb. Die Ursache ist
wahrscheinlich darin zu suchen, daBl beim stationiren Betrieb
die Gutzufithrung ungleichmafiger ist und mehr Energie ver-
braucht wird.

Im stationiren Betrieb betrug der produktiv genutztespezifische
Energiebedarf bei der Rauhfutterverarbeitung 0,225 PSh/dt,
bei der Hiackselférderung 0,12 PSh/dt. Die fiir den Arbeits-
gang aufgewendete Energie wurde zu 519 fiir die Zerkleine-

?) dt = 100 kg, entspricht der bisher im Sprachgebrauch und in der
Literatur verwendeten Gewichtseinbeit dz.
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Bild 5. Die Verteilung der Linge
der Stengelhickselteilchen beim
Miahhicksler SZJS-1,8

Bild 6. Die Verteilung der Lange der Stengelteil-
chen des gerissenen Materials beim Lundel!
Standard

teile wegen ihrer geringen Dicke zwar sehr leicht, aber un-
gleichmifBig zerkleinern lassen. Die Blitterteilchen sind auch
unzerkleinert gut zu pressen.

Bei den obenerwahnten Messungen betrug die theoretische
Linge des mit dem SZJS-1,8 gehickselten Gutes 40 mm. Die
tatséchliche Hicksellinge der Stengel lag zwischen 30 und .
50 mm (Bild 5).

Wir haben zwar diesbeziiglich keine Rechnung aufgemacht,
nach unseren Erfahrungen beim Schroten des Korns [2] scheint

die Verteilungskurve aber auch in diesem Fall logarithmischen
Gesetzen zu entsprechen.

Als Formel der Haufigkeitsfunktion ist deshalb festzuhalten:
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Danach ist die Schnittgutlinge bei Hickselmaschinen und
Futterreiern von zufilligen, sich summierenden Effekten ab-
héngig. Die Kenntnis dieser Gesetzm#Bigkeiten kann bei wei-
teren Untersuchungen von praktischer Bedeutung sein.

Ahnliche Zusammenhinge finden sich auch beim Mihfutter-
reiBer Lundell Standard (Bild 6). Die Streuung der Verteilung
ist hier entschieden breiter und auch die durchschnittliche
Linge ist hier groBer (50 bis 100 mm), als wir sie bei dem
Méhhiacksler festgestellt haben.
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Bild 7. Die Verteilung der Dicke
der Stengelteilchen des gerissenen
Materials beim Lundell Standard
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Wegen der unterschiedlichen Form des Hacksels und des Reil3-
gutes muB man auch die anderen Abmessungen analysieren.
Die Hackselbreite und die Héickseldicke bei dem Mzhhacksler
entspricht etwa dem mittleren Stengeldurchmesser (8 bis
10 mm). Das gerissene Gut beim FutterreiBer dhnelt einem
Prisma oder einer Saule. Breite und Dicke sind fast gleich. In
Bild 7 sehen wir eine Verteilungskurve der Dicke des geris-

Probleme bei der Konstruktion des Mihhiickslers

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

Schneidwerk

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

Fiir hohen Silomais bei groBerem Reihenabstand (Bild 8), fiir
enggedrillte niedrige Futterpflanzen (Bild9) und fiir das
Schwaden mit Aufnahmetrommel (Bild 10).

Die Notwendigkeit der verschiedenen Zusatzgerate wiare zu
diskutieren. Die ersten zwei Arbeiten sind nach unseren Er-
fahrungen auch mit nur einem entsprechend ausgebildeten
Schneidwerk auszufithren. Dagegen sollte der Einzugskanal
ziemlich lang sein. Die Haspel muf fast bis auf das Mahwerk
herabzulassen sein, um so den Durchgang des Mahgutes zwi-
schen Mahwerk und Forderanlage zu verbessern. Die Haspel-

Bild 8. Zusatzgeridt fiir hohen Silomais, aufmon-
tiert, System GEHL

senen Gutes. Thre 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, daB die Struktur des Reillgutes bedeu-
tend feiner und deshalb besser ‘verdaulich™ ist als die des
Hackselgutes.

Zusammen mit diesen Ergebnissen muB man noch folgende
Vor- bzw. Nachteile des Lundell Futterreillers beriicksichtigen.

Vorteile :

a) Leichte und einfache Konstruktion, dadurch gréBere Be-
triebssicherheit,

b) bessere Beweglichkeit, auch beim Wenden,
c) arbeitet auch in schwierigster Lagerfrucht stérungsfrei.
Nachteile:

a) Das gerissene Mahgut verschmutzt leicht, besonders unter
trockenen Verhiltnissen,

b) die wertvollen Kolben des Silomaises werden verstreut.

‘Wie man das gerissene Mihgut am besten vor der Verschmut-
zung bewahrt, muf3 durch weitere Versuche noch geklirt wer-
den. AuBerdem 1iBt sich der MahfutterreiBer sehr gut ver-
wenden, um etwa mit Unkraut bedeckte Felder zu reinigen
oder Pflanzen und evtl. harte Maisstengel zu Griindung zu vér-
arbeiten u zerstreuen.
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Bild 9. Zusatzgerat fiir verschiedene, niedrigere
Futterpflanzen, aufmontiert, System GEHL

Bild 10. Zusatzgerdt fiir Schwadaufnahme zum
Schnoellhickseln aufmontiert, System GEHL

einstellung mufB leicht und schnell vorgenommen werden
konnen, auch sollten rotierende Halmteiler vorhanden sein.

Ein gut ausgebildetes Schneidwerk hat der Mahhicksler E 065/1
(DDR), weil seine Aufnahmetrommel fiir die Schwade fest auf-
gebaut ist und so ohne gréBeren Umbau und ohne Zusatzgerite
verschiedene Arbeiten durchzufiihren vermag. Derartig fest mit
dem Mihhicksler verbundene Aufnahmevorrichtungen kénnen
allerdings die Ursache von Betriebsstérungen sein, wenn die
Einrichtung nicht unbedingt gebraucht wird.

In Beachtung der Leichtbauweise wurde der Zufiihrkanal vom
Schneid- zum Hickselwerk verengt; bei dieser Losung ist die
Schnittbreite groBer als die Hickseltrommelbreite, was zu
Verstopfungen fithren kann. Diese Stérungen versuchte man
durch Einbau von seitlich angeordneten Schnecken zu be-
heben. Uns erscheint aber eine Konstruktion mit dem Breite-
verhiltnis von 1: I betriebssicherer.

Der Ausbildung des Halmteilers wurde groBe Aufmerksamkeit
zugewendet, da sie gerade bei dichtem und hohem Griinfutter
besonders wichtig ist. Des Haspelaufbaues wegen ist die
duBere Trichterseitenwand ziemlich hoch, um Stauungen auf
dieser Seite zu verhindern. Dieser hohen Wand wegen multe
man auch hohe und damit lingere Abteiler ausbilden bzw.
rotierende Teiler verwenden.

Der Haspel kommt auch bei dem Miahhicksler die wichtige
Aufgabe zu, das Mahgut der Maschine weitgehend geordnet zu-
zufiihren 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-
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bedingungen (Lagerfrucht). Die Haspel muB sich dann schnell
den neuen Umstinden anpassen, sonst treten Verstopfungen
am Mihwerk auf. Darum ist eine hydraulische Haspelverstel-
lung vorteilhaft. Zur besseren Arbeit der Haspel verwendet
man gesteuerte Zinken. Nach uaseren Erfahrungen kann man
darauf verzichten, wenn das Verhiltnis zwischen Schnittbreite
und Hickseltrommelbreite 1:1 und die Haspel leicht und
schnell bewegbar ist.

Hedckselforderung

Die Grundform ist entweder mit mechanischem Forderband
(Bild 12) oder mit Geblase (Bild 13) ausgelegt.

Wir benutzen bei unserem Médhhicksler SZJS-1,8 mechanische
Kettenforderer. Allgemeine Vorteile: Kleinerer Kraftbedarf,

>

Bild 12
Mechanische
Hickselférderung
mit Elevator

Bild 11
Schoeidwerk des
Miahhickslers

T 065/1 (DDR)

|

Bild 13
Hickselforderung
mit Geblise

>

dabei gro3e Betriebssicherheit, schont den Traktor. Nachteilig
dagegen ist die erforderliche gréBlere Gesamtbreite, weil die
Fordereinrichtung das Hackselgut seitlich anf den nebenfah-
renden Wagen transportiert, wodurch der Verkehr auf engen
Wegen erschwert wird. Aulerdem schrinkt der Schrigelevator
mit der festen Transporthohe die Hohe der Anhédngerseiten-
winde ein, die Tragkraft des Anhédngers kann dadurch nicht in
jedem Falle ausgenutzt werden bzw. man muf3 evtl. einen
Mitfahrer einsetzen.

Der grofite Nachteil eines Wurfgeblases ist der erhebliche
Energiebedarf. Er wirkt sich besonders ungiinstig ans, wenn
nur Traktoren mit kleinerer Leistung zur Verftigung stehen.
Als vorteilhaft mufl dagegen bezeichnet werden, dall die Trag-
kraft der Anhinger mit entsprechendem XKastenaufbau auch
ohne Hilfspersonal voll ausgenutzt werden kann. Mit einem
Geblase 1468t sich der Hacksel durch einfaches Verstellen des
Auswurfrohres ohne weiteres auf neben- oder nachfahrende An-
hanger férdern. In Betrieben mit wenig Arbeitskréften ist der
Einsatz von Geblasen vorteilhafter.

Okonomische Untersuchungen hei der Silomaijsernte

Im voraus sei bemerkt, dal die Ergebnisse einer 6konomischen
Kalkulation von der wirtschaftlichen Struktur der jeweiligen
Lander abhangen und die Erfolge entscheidend durch die Ma-
schinenkosten bzw. Arbeitslohne beeinfluf3t werden. Unsere
6konomischen Untersuchnngen beziehen sich natiirlich nur auf
die ungarischen Verhiltnisse, diirften aber bei entsprechender
Umrechnung auch unter anderen Bedingungen gultig sein.
Wir haben funf verschiedene Ernteverfahren einer Kalkula-
tion unterzogen.

1. Ernte in Handarbeit, mit Ausnahme der Silierung mit
einem Gebldsehdcksler von kleinerer Leistung.
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2. und 3. Teilweise mechanisiertes Verfahren (zwei XKombina-
tionen)

Bei der ersten Methode wird neben dem Gebldsehicksler
mit kleinerer Leistung ein Gespanngrasmiher verwendet.
Der Stengelschnitt von Hand entfillt. - Bei der anderen
Variante kommen ein Gebldsehdcksler mit groBerer Mengen-
leistung und ein Anhingemaher zum Einsatz. Das Mahgut
wird je zur Halfte mit Gespannwagen bzw. mit Schlepper-
anhingern transportiert.

4. Mechanisierte Zweiphasenernte
Schnitt und Verladen erfolgen durch den Mihsammellader
E 062 (DDR). Das Hackseln wird im stationiren Betrieb mit
einem Geblasehidcksler von grofler Leistung durchgefiihrt.
Den Transport besorgen Schlepperanhinger.

5. Ernteverfahren mit Mahhicksler
Der Mahhacksler maht, hickselt und ladet in einem Arbeits-
gang.

Fiir das Abladen des Hiacksels haben wir Handarbeit zu-

grunde gelegt, weil bei uns nur wenige selbst ausladende An-
hinger vorhanden sind. Den spezifischen Bedarf der erwihnten
Methoden zeigt Tabelle 1. Die Ernte mit dem Miahhicksler
bringt danach das giinstigste Ergebnis, besonders hinsichtlich
des Handarbeitsaufwandes. Die Ursachen hat SASS [4] wie
folgt beschrieben: , Der entscheidende Vorteil des Feld-
hickslers ist nicht das Hickseln, sondern das bedienungslose
Aufladen landwirtschaftlicher Massengiiter.*

Die Kostenverteilung zeigt Tabelle 2. Aus ihr ist ersichtlich,
daf3 die Handarbeitskosten sich je nach dem Mechanisierungs-
grad immer starker vermindern. Die absoluten Maschinen-
kosten verdndern sich kaum, wahrend sich die Transport-
kosten etwas vergroBern. Zu beachten ist, dal bei der Ernte
mit dem Mihhicksler die Transportkosten 519 der Gesamt-
kosten ausmachen. Das kommt daher, daB sich unsere IKal-
kulation nur auf den SZJS-1,8 bezieht, bei dem die Tragkraft
des Anhangers wegen des mechanischen Elevators nicht voll
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Tabelle 1. Der spezifische Bedarf bei verschiedenen Silomais-Ernteverfahren

Spezifischer Bedarf

— =
Handarbeit Gespannt
Ernteverfahren Arhgh ‘ espanniage
‘ e | ——
‘ Arbeits- Anteil in Gespann-
tage/ha ! % tage/ha
Reine Handarbeit (mit kleinem Ge-

blasehicksler)

Gespanngrasméher und

‘I 30,30 100 3,06
Geblasehicksler i

Tabelle 2. Kostenverteiluuz bei verschiedenen Silomais-Ernteverfahren

Gesamtkosten |

Traktortage '
B Bemerkungen
|
Schlepper- . Anteil in | . |
tagelbn, | Forint/ha o, Forint/dt') |
| | |
Forintumrechnungs-
0,61 2040 100 ‘ 7,30 zahl:
1 DM = 3,70 Forint |
! Silomaisertrag
0,59 1834 89,6 6,53 ‘ 280 dt/ha
| | Transportentfernung
2 km
0,63 1664 81,5 5,95 ‘
Handarbeitskosten
1,41 1536 i 75,2 5,50 40 Forint/Tag/Kopf
2,22 Maschinenkosten

1067,4 52,2 3,81
| 15 bis 35 Forint/kg

Ernteverfahren

Teilweise mechanisierte Verfahren |

;1::::::]5: (kleinerer Leistung) 25,30 83,5 3,65
si,erte Schleppergrasmiher ‘
Verfahren |ynd Geblasehicksler
grofer Leistung 24,70 l 81,5 3,16
Zweiphasenernte: Mahsammellader ‘ ‘
und Geblasehicksler groBer Leistung ‘ 19,60 64,6 | 0,28
Ernte mit M#hhicksler . . . . { 6,37 22,5 -
I
1 dt = dz.
Kostenteil | | - =
| Mit reiner Handarbeit Gespanngrasméher und
Geblasehacksler kleiner
Leistung
Forint Anteil Forint Anteil
ha in % ha in %
— _ = — ! — -
Maschinenkosten . . 353 17.4 363 19,8
Léhoe . . . . . . .| 1065 | 523 | 805 ’ 43,9
Transportkosten . . 444 21,5 ‘ 445 | 24,2
Sonstige Kosten . . 178 8,7 ] 221 12,1
Gesamtkosten 2040 - 100 1824 ‘ 100

ausgenutzt werden kann. Der 3-t-Anhédnger z. B. war nur bis
etwa 2,5t belastbar.

Nach den Wirtschaftlichkeitsberechnungen kénnen wir also
feststellen, daf3 das wirtschaftlichste Silomaisverfahren die
Ernte mit dem Méahhicksler ist. Die spezifischen Iosten sind
hier, verglichen mit den anderen Verfahren, etwa 30 bis 50%,
niedriger. Hiackseltransport und Maschinenkosten haben den
gréBten Anteil an den Gesamtkosten. In der weiteren Ent-
wicklung miissen diese Kostenteile vermindert werden.

Zusammenfassung

Die Untersuchungen haben ergeben, daBl das ReiBen weniger
spezifische Energie verbraucht als das Hiackseln. Dabei wird
von dem Energiebedarf des Wurfgebldses abgesehen, wobei
wir auch die giinstige Struktur des gerissenen Materials in Be-
tracht ziehen miissen.

Der Einsatz eines ReiBers scheint also fiir die Zerkleinerung
des Griingutes zweckmaBiger zu sein.

Der MahfutterreiBer Lundell Standard hat mehrere Vorteile
(leicht, einfach, betriebssicher). Seine Nachteile sind: Bei trok-
kenem Boden groB8e Verschmutzung des Mahgutes mit dem
aufgesaugten Staub und bei der Silomaisernte grole Kolben-
verluste. Seine Verwendbarkeit ist z.Z. noch beschriankt.

In bezug auf die weitere Entwicklung des Mahhackslers kann
bei entsprechender Abanderung des Schneidwerks sowohl die
Ernte des Silomaises mit groBerem Reihenabstand als auch
anderen Griinfutters mit kleinerem Reihenabstand mit nur
einer Mahwerkausfiihrung erfolgen. Dazu bedarf es im be-
sonderen eines entsprechend gestalteten automatischen Ein-
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Zweiphasepernte:
Mahlader .und
Geblisehicksler
grofer Leistung

Schleppergrasmaher Ernte mit Mahhécksler

und Geblasehicksler
groBer Leistung

Anteil |

|

Forint ‘ Anteil Forint Forint ‘ Anteil

ha | in % ! ha in % ha ’ in %

256 15,4 l a2 | 22,3 t 2068 | 278

809 | 486 680 @3 | 1700 15,8 '
447 26,9 l 14 | 243 5425 | 51,0

152 | 9,1 140 | 9,1 ' 58,1 5,4

1664 100 1067,4 100

1536 | 100 |

zugforderers und eines rotierenden Halmteilers. Die Haspel
besitzt wichtige Transportfunktionen, allerdings erachten wir
die Verwendung der gesteuerten Leisten nicht als unbedingt
notwendig. Ihre Einstellméglichkeit muB3 jedoch leicht und
schnell regulierbar sein; darum sind hydraulische Vorrichtun-
gen zweckmaBig.

Die Schneidwerkausbildung des Mahhickslers E 065/1 (DDR),
bei dem die Schwadaufnahmetrommel fest aufgebaut ist, hat
sich gut bewdhrt, da das Mahhackseln der meisten Kulturen
sowie das Schwadhickseln ohne gréBeren Umbau durchfiihr-
bar ist.

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

Von den gepriiften Ernteverfahren hat sich die Ernte mit dem
Mahhacksler durch geringen Kostenaufwand als giinstigstes
ergeben.
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