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1. Einleitung

Ohne wesentliche Erweiterung der Hauptlutterfliche miissen
kiinftig in unserer sozialistischen Landwirtschaft die Lei-
stungen in der Viehwirtschaft bedeutend erhsht werden. Das
ist nur durch eine Steigerung der Futterproduktion maglich.
Line Voraussetzung daliir ist die wirksame Senkung der heute
noch sehr hohen Ernte- und Konservierungsverluste.

Durch gute Arbeitsqualitiit und hohe Leistung kénnen Exakt-
feldhidcksler im Rahmen eines Komplexes von MaBnahmen
einen Beitrag zur Verlustsenkung bei der Futterproduktion
leisten. Exaktleldhicksler, das sind Feldhicksler, deren
Schneideinrichtung mit Messer und Gegenschneide ausgeriistet
sind, gewinnen als Schliisselinaschinen des Maschinensystems
»Halmfutter immer mehr an Bedeutung.

2. Die landwirtschaftlichen Forderungen an einen
Exaktfeldhdcksler hinsichtlich Hackselldnge und
Durchsatzleistung

Bei den Produktionsverfahren zur Futtergewinnung zeigt dic
Frischverfiitterung eine gering steigende Tendenz, bei der
Konservierung wird der Silageanteil stiindig gréBer. Die
Herstellung von Welksilage in Hochsilos wird mit der Schaf-
fung entsprechender Voraussetzungen erhebliche Bedeutung
erlangen.

>

2.1. Exakthécksel for die Frischverfitterung

Der Exaktleldhiicksler wird immer mehr zum téglichen Futter-
- holen eingesetzt werden. Geringe Ver[ahrenskosten (gegen-
iiber Mihlader) und bessere Arbeitsqualitit (gegeniiber
Schlegelhicksler) rechtfertigen diese Entwicklung.

Bei der Ernte des Griingutes und sofortiger Verteilung im
Stall werden Forderungen an die Hiicksellinge nur dahin-
gchend angemeldet, daB dic Verteilbarkeit mit dem [Futter-
verleilungswagen gewilhirleistet ist und die Tiere keine Kau-
beschwerden bei der Futteraulnalime haben.

Dic Zwischenlagerung des Irischlutters vor Verliitterung mnf3
noch fiir einen lingeren Zeitraum in Kauf genommen werden,
da auch zukiinftig Altstiille, die der Mechanisierung nur teil-
weise zugéngig sind, in erheblichem Umfang genutzt werden
miissen. Ls kann erwartet werden, daf} langer Ilicksel die

* VEB Kombinat Fortschritt, Landmaschinen, Neustady/Sachsen.

(Selldufy von Seite 156)
5. SchluB3betrachtungen

Mit der Weiterentwicklung werden die Torderungen der
Landwirtschalt hinsichilich der Verarbeitung von Anwelkgut
und Halbhcu erfliL.

Die groBlere Messeranzahl an der Hickseltrommel und die
cingebaute Schleifeinrichiung beeinllussen die Hackselquali-
it positiv. Die Schlcileinrichtung crleichtert und verkiirzt
dic Arbeit fiir das Nachschdrfen der Hiickselmesser. Mit
dem TFeldhicksler 15 066-1 crhilt die Tandwirtschalt eine
Maschine, die durch ihre universcllen Iinsatzmoglichkeiten
zur weileren Verbesscrung  der Mechanisierung  beitragen
wird.
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Hdckselldnge und Durchsatzleistung
beim Einsatz von Exakifeldhdckslern

mit Niihrstoffverlusten verbundene Erwiirmung des TFutters
bei der Zwischenlagerung einschriinkt. Derzeitig werden
120 mm ITdckselliinge gefordert [1]. Weitere Untersuchungen
zur Bestitigung diescs Wertes sind erforderlich.

2.2. Exakthécksel fir die Silagegewinnung

Die Forderungen an die Hickselqualitiit lassen bei der Griin-
guternte zur Silagegewinnung zukiinftig nur noch den Einsatz
des Exaktleldhiickslers zu. Die MaBnahmen zur Verdichtung
des Futterstockes im Silo und zur mechanisierten Entnahine
im IHochsilo verlangen Kurzhiicksel. Die [iir ausreichende
Verdiclitung notwendige Hicksellinge findet SEGLER [2]
bei 20 bis 25 mm. Andere Autoren gehen cinen fiir die ein-
zelnen Fruchtarten spezifischen mehr oder minder grofen
Bereich an, wobei der genannte Wert grundsiitzlich bestitigt
wird.

Fiie dic Tunktionssichiere Arbeit von Ifrisen zur Lntnahme
von Welksilage aus Ilochsilos mit gréftméglicher Leistung
dar[ der Kurzhiicksel nur bis ectwa 30 mm lang sein. In neueren
Versllentlichungen [3] [4] werden in Westdeutschland nach
Herstellerangaben Obenentnahmelrisen (Aschenbrenner) und
Untenentnahmefriisen (System Schleich) angehoten, die auch
liingeren Hiicksel (System Schleich bis 150 mm) verarbeiten
sollen. BLAZEK [5] hiilt nach Erprobung ciner Vielzahl von
Entnahmelriisen 30 bis 50 mm Hiicksclliinge [iir vertretbar.
Die untere Grenze dieses Berciches mull mit cinem Exakt-
feldhiicksler erreicht werden. Die Erfiillung der Forderung
an die Héckselldnge fir dic HeiBlufttrocknung ist damit auch
gegeben.

Von GRIMM [6] wird besonders [iir das Silieren von Silomais
in Hochsilos in westlichen Lindern die Tendenz zum ,,Super-
exakthicksel” von 5 bis 10 mm Linge [estgestellt. Die [iir die
Arbeit der Entnahmefviisen listigen Lieschbldtter sollen da-
durch besser zerkleinert, die Maiskdrner aufgespalten. und
von den Tieven besser verdaut werden. Fiir unsere Verhilt-
nisse sci dazu bemnerkt, daB Silomais auch in Zukunft nicht
die typische Iutterpllanze [iir das Silieren in Hochsilos
werden wird. Hinsichtlich solcher angefiihrter Vorteile, wie
bessere Mastleistungen, noch dichtere Lagerung im Futter-
stock, bleibt zu priifen, ob der notwendige technische Aufwand
noch im gesunden Verhiilinis zu dem erzielten Nulzen stelit.

2.3. Die Durchsatzleistung

Die notwendige Steigerung der Avbeitsproduktivitit und die
Senkung der Verfahrenskosten bei der Futterproduktion
bestimmen die Forderung nach lhoher Durchsatzleistung des
Exaktfeldhiickslers. Aulerdem ist die Einhaltung des richtigen
Erntetermins [ir hohe Nahrstolfertrdge unerliBlich. Von der
Leistung des Exaktleldhickslers ist die. Schlagkraft des
Landwirtschaltsbetriebes besonders bei der Winterzwischen-
frucht- und Silomaisernte entscheidend abhiingig. Zukiinltig
sollen diese beiden Arbeitsspitzen der Futterproduktion in
jeweils 8 Einsatztagen bewiltigt werden.

Die nachstehenden technischen Betrachtungen erliiutern die
Beziehungen zwischen Hicksellinge und Durchsatzleistung
beim Einsatz von Exaktfeldhickslern.

3. Dietechnischen Voraussetzungen zur Herstellung
von Exakthdcksel

Die von der Landwirtschaft geforderten Hécksellingen zur
Silierung und technischen Trocknung sowie fiir die Frisch-
verfiitterung mit Zwischenlagerung verlangen cinen Exakt-
feldhiicksler mit besonderer technischer Ausriistung.



!

Das zu hickselnde Erntegut wird durch den Aufnehmer ge-
miht bzw. aus dem Schwad aufgenommen und dem Hacksel-
aggregat iiber spezielle Forder-, Zufithr- und PreBorgane
zugefiihrt. Durch einen Zufithrkanal geringer Breite und durch
ein mehrstufiges PreBorgan entsteht ein kompakter PreB-
strang, der die Voraussetzung fiir den exakten Schuitt bildet.
Zur Einhaltung der Schnittqualitit mul} stindig eine hohe
Giite der Messerscharfe vorhanden sein, die durch eine ein-
gebaute Schleifeinrichtung hergestellt werden kann. Ein

weiterer wichtiger Faktor zur Einhaltung der Schaittqualitét

ist der Abstand der Gegenschneide zu den Hickselmessern —
der Schneidspalt. Es ist besonders darauf zu achten, daf}
dieser immer so klein wie méglich gehalten wird. Sind die
genannten Voraussetzungen erfiillt, so ist die Herstellung von
Exakthécksel geavihrleistet.

Dabei ist zu bemerken, daB die entstandene (praktische)
Hicksellinge von der eingestellten (theoretischen) Hacksel-
linge abhéngig ist.

EinfluB auf die theoretische Hacksellinge hat die Maschinen-
einstellung hinsichtlich Vorschub des Erntegutes und Schnitt-
hiufigkeit. ’ _

* Der Vorschub ist gekennzeichnet durch die Zufithrgeschwindig-
keit, des Erntegutes zum Hickselaggregat. Die Schaitthiufig-
keit hangt von der Messeranzahl und der Drehzahl der

_ Trommel bzw. des Scheibenrades ab.

Die theoretische Hicksellinge wird nach Formel (1)

Lp = 6104 . ¢, M) Lin | Vs | n l_ z
n.-z mm | m/s |min‘1 1 —

errechnet.

Darin sind

Lin theoretische Héickselléhgé

¢z Zufiihrgeschwindigkeit des Erntegutes zum Hickselaggre-
gat ]

"n Drehzahl der Trommel bzw. des Scheibenrades

%z Messeranzahl

Wie aus Bild 1 ersichtlich, ist zur Herstellung von Kurz-
hécksel ein Hackselaggregat mit vielen Messern und hoher
Schnittgeschwindigkeit notwendig, bei gleichzeitig geringer
Zufithrgeschwindigkeit des PreB8stranges zum Héckselagrgegat.
“Dagegen verlangt Langhécksel eine geringe Messerzahl und
eine hohe Zufithrgeschwindigkeit.

Zur Einhaltung der Schneid- und Wurfbedingungen ist cs
nicht moglich, die Drehzahl des Hiéckselaggregats in groflem
Bereich zu variieren, so dal3 unterschiedliche Hicksellingen

nur durch Verinderung der Zufithrgeschwindigkeit und der ™

Messeranzahl erzielt werden kénnen. Der maximale Wert der
Zufiihrgeschwindigkeit wird durch die technischen Voraus-
setzungen, vor allem durch die Festigkeit des Zufithrbandes,
bestimmt. Der Messerein- und -ausbau ist mit groBem Aul-
wand verbunden und wird nur dann durchgefithrt, wenn es
die Einsatzbedingungen unbedingt erfordern.

Wie schon angedeutet wurde, weichen die praktischen Hicksel-
laingen mehr odef weniger von den eingestellten Hécksel-
lingen ab.

Nach den Messungen von LISTNER [7] an den Feldhiickslern
I 065 und E 066 wird die mittlere praktische Hacksellange
bei einer Einstellung zwischen 20 und 100 mm immer gréfBer
als die theoretische Hacksellinge. Mit abnehmender Hicksel-
lange wird das Verhiltnis zwischen mittlerer praktischer und
theoretischer Hicksellinge immer ungiinstiger.

Bei Einstellung iiber 100 mm wird die mittlere praktische
Hiicksellinge kleiner als die theoretlische Hiackselldnge. Dieser
EinfluB wurde durch Untersuchungen von MORTASAWI [8]
bestatigt.

Im ersten Fall hat der Schlupl zwischen dem Erntegut und

den PreBwalzen und die Zupfwirkung der Hackselmesser einen

EinfluB auf die VergroBerung der mittleren praktischen
Hacksellinge gegeniiber der theoretischen. Im zweiten TFall
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Bild 1. Zusammenhénge 2zwischen Messerzahl, Drehzahl der Tréfnmei
bzw. des Scheibenrades, Zufiithrgeschwindigkeit und theoreti-
scher Hickselliinge

wirken sich die kurzen Abschnitte, die am Anfang und Ende
. der Halme beim Schnitt entstehen, so aus, dal} die mittlere
praktische Hicksellinge unter den cingestellten Werten
liegt. . :
Ein weiterer Gesichtspunkt ist die Lage der Halme zur
Schneide des Hickselaggregates. Durch die starke Zusammen-
fithrung werden die Halme nicht gerichtet, sondern in wirrer
Lage dem Héackselaggregat zugefiihrt, so dal eine mehr oder
weniger groBe Schriglage der Halme eine VergrsfBerung der
praktischen Hicksellinge bewirkt. .
Dieser EinfluB wurde von MORTASAWI [8] untersucht und
dargestellt. EinfluB auf das Verhiltnis zwischen praktischer
und theoretischer Hacksellinge hat auferdem die Art und
die Eigenschaft des Schnittgutes. Mit abnehmendem Feuchtig-
keitsgehalt bis etwa 309, H,0 vergrofert sich dieses Ver-
haltnis. Im Zusammenhang mit den anderen bereits genannten
Einfliissen sind die Auswirkungen z. B. so groB, daB bei
=~ 6 mm Einstellung fiir Welkgut nur =~ 75 bis 809/, der
praktisch erreichten Hickselldingen unter 30 mm liegen.

4. Die Durchsatzleistung in Abhéingigkeit von
Hdackselldinge, Arbeitsgeschwindigkeit und
Energiebedarf

4.1. Der Enérgieuufwund und die Hdéckselldnge

Der Energieaufwand fiir den Betrieb eines Exaktfeldhédckslers -
setzt sich, abgesehen vom Fahrleistungsaufwand, aus den
Energieanteilen fiir den Betrieb einzelner Baugruppen und
Arbeitselemnente zusammen, so fiir den Antrieb des Auf-
nehimers (Mahwerk oder Pick-up-Vorrichtung), der Einzugs-
und Preflorgane und des Hickselaggregats. Uber die GroBe
der Leerlaufleistung hinaus ist die Antrichsleistung durchsatz-
abhingig.

Die Antricbsleistung fiir das Hackselaggregat kann ncben
dem Anteil der Leerlaufleistung in den Anteil fiir das Schneiden
und in der meist vorliegenden Schneidwurfkombination in
den Anteil fir den Wurf aufgeteilt werden. Die in einer
bestimmten Zeiteinheit durchgesetzte Masse muBl auf die
Abwurfgeschwindigkeit und damit auf die Umfangsgeschwin-
digkeit der Wurfschaufeln beschleunigt werden. Daraus 1aBt
sich die Minimalleistung fiir den Wurf ableiten.

_ NDT1 . UU?- (2) Nb | NDTIV YU
5300 “PS | t/h | mfs
Es bedeuten

NDT1 — Durchsatzleistung in T,
274 — Umfangsgeschwindigkeit der Wurforgane

Die tatsichlich aufzuwendende Energie liegt dariiber, da vom
Zeitpunkt des Schneidens bis zum Abwurf die Héckselteilchen
auf den Wurfschaufeln und auf dem Gehduseboden gleiten
und dafiir zusédtzliche Energie benédtigt wird. Die Wurf-

Deutsche Agrartechnik - 17. Jg. - Heft 4 - April 1967



Flachenleistung in Tp,
003 06 09 12ba/h1s »
l _ 5
i N s th
o1/ S8 ls/ W &
\& “ N N Q
i\ < )/
‘i\ N 15 / 0
o ~
-
N\ £ WY e
]g~ R0 A 03
0y / X
\L 7 / é

8

r
|
—
|

3

; N

I~

sy /]
//)47

N | 0
25m20 15 10 45 0. W 20 o _|40t/h &
genuizte Arberfsbreife %/ Dumlz.svlz/e/slmy”ﬂ}l
/ 2 |
// 7% \\ ]
¢ * .
4 /] _E§ g;'?% |
2/
3 O
_.\,,6)‘% // g’, = {
W _4/1/ [ 1] §._1_.
/] -

S

)12
gt

inly
o
opue 2L
P .4
M

Durchsatzleistung i

/

s 60 45 3 %0
angendherter ﬁlrﬁ/e/.'s'funfwarf Ohne -
Bervcksiothigung derleerloufleistung inPS

Bild 2. Einsatzkennwerte eines Exaktfeldhéckslers

N

energie hiingt jedoch nicht von der Liinge der Hicksel-
teilchen ab,

Anders ist es beim Energieaufwand fiir das Schneiden. Ab-
gesehen von der Bauart des Hickslers und von den spezi-
fischen Lligenschaften des jeweiligen Schnittgutes nimmt der
spezifische Energieaufwand fiir das Schneiden zu:

— anniihernd proportional mit zunechmender Schneidendicke
— progressiv mit zunelimendem Keilwinkel

- degressiv mit zunehmender Messerdicke

— anfangs proportional, dann quadratisch mit gré8crem
Schneidspalt

—- mit abnehmender Verdichtung des Schnittgutes

— proportional mit gréBerer Schichtdicke des PreBstranges
— quadratisch mit abnehmender Schnittgeschwindigkeit

— mit abnehmender Hicksellinge.

Mit abnehmender Hicksellinge wird die Zerkleinerungsarbeit
grofer. Damit nimmt auch der FEnergieaufwand fir das
Schneiden zu, und zwar progressiv, da zur Erzielung einer
héheren Schnitthaufigkeit in der Regel eine kleinere Zufiihr-
geschwindigkeit eingestellt wird. Dadurch erhsht sich die
Schichtdicke bei gleichem Durchsatz, was schlieSlich den
progressiven Anstieg des Energieaulwands verursacht.

Neuere Untersuchungen von GLUTH uud VOSS [9] weisen
nach, daf3 sich der spezifische Energicaufwand nur geringfiigig
bei verschiedenen Fruchtarten und Feuchtigkeitsgehalten
dndert, wenn der Encrgieaufwand auf dic Trockenmasse
bezogen wird.
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Insbesondere die Paramecter, die sich auf dic Schnittqualitit
negativ auswirken, beeinflussen auch den Energieaufwand =
ungiinstig. Deshalb ist nicht nur wegen der crforderlichen
Schnittqualitiit sondern auch zur Verringerung des Energie-
aufwandes der Betriebszustand der Schneideinrichtung im
praktischen Betrieb laufend zu kontrollicren und in gewissen
Zeitabstdnden wiederherzustellen.

Praktisch bedeutet das, daB3 insbesondere die Messer nach-
zuschleifen und der Schneidspalt so gering wie méglich ein-
zustellen sind. GRIMM [10] stellt hierzu fest, daB der Energie-
aufwand fiir das Héckselaggregat bei stumpfen Schneiden
und groBem’ Schneidspalt gegeniiber dem Normalzustand um
2509/, hoher liegen kann.

Da sich die praktische Hicksellinge besonders im unteren
Bercich mit kleiner werdender Einstellung nicht mehr wesent-
lich verindert, der Energieaufwand jedoch progressiv steigt,
solitc versucht werden, mit grofltméglicher theoretischer
Hicksellinge den praktischen Anforderungen zu geniigen.
Keinesfalls sollte man extrem kurze Idcksellingen einstellen,
um den in der Praxis hidufig unzulinglichen Betriebszustand
des Hickselaggregates (stumpfe Messer, zu groBer Schneid-
spalt) und die damit verbundene schlechte Schnittqualitit
auszugleichen.

In Bild 2 ist im Zusammenhang mit den Einsatzkennwerten
eines Iixaktfeldhdckslers der EinfluB der Hicksellinge auf
den Energicaufwand zu erkennen. Die angegebene Tcndenz
liBt sich aus einer Reihe von MeBwerten untersuchter Ma-
schinen ableiten, insbesondere stiitzt sich die Aussage auf
die Untersuchungen von GLUTH, VOSS [9] und GRIMM [10].
Danach steigt der Energicaufwand vor allem bei eingestellten
Hicksellingen unter 10 mm an.

4.2. Die Arbeitsgeschwindigkeit und die Hécksellinge

Angaben aus Priifberichtén und Bedienungsanleitungen [11]
weisen darauf hin, dal bei bestimmten Hicksellingen Be-
grenzungen in der max. mdoglichen Arbeitsgeschwindigkeit
zu erwarten sind. Eigene Untersuchungen bestitigen diese
Aussagen. Es wurde festgestellt, daB die Arbeitsgeschwindig-
keit die Zufithrgeschwindigkeit nicht iibersteigen darf, da es
sonst zu Verstopfungen kommt (Stoplgrenze der Zufiihr-
organe). Alle bisher bekannten Hilfsmittel, die Geschwindig-
keitsdifferenz bei der Herstellung von Kurzhicksel im Gut-
flul} des Hickslers auszugleichen, zeigten nicht den erwarteten

Lefolg.

Um hohe Arbeitsgeschwindigkeiten fahren zu kénnen, ist-im
zulissigen Bereich der Schnittqualitit immer anzustreben,
die Hicksellinge so grof8 wie moglich einzustellen, Aus Bild 1
laBt sich fiir vorhandene Parameter des Hickselaggregates
die Zufiihrgeschwindigkeit abnehmen. Diese Zufiihrgeschwin-
digkeit ist mit der max. méglichen Arbeitsgeschwindigkeit
gleichzusetzen. Sie liegt bei der Herstellung von Kurzhécksel
mit neueren Exaktfeldhickslern immer unterhalb derjenigen
Arbeitsgeschwindigkeit, die von den Fahrbahngegebenheiten
und anderen I'aktoren her méglich wiire. Zum Beispiel 148t ein
Hickselaggregat mit einer Drehzahl von n = 1000 min—!
und 6 Messern nur cine Arbeitsgeschwindigkeit von max.
2 km/h zu, wenn eine Hicksellinge von 5 mm cingestellt ist
(siehe Bild 1).

’
4.3. Der Durchsatz und die Hicksellinge

Die Durchsatzleistung ist theoretisch zunichst abhiingig von

. Ertrag, Arbeitsbreite und Arbeitsgeschwindigkeit bzw. von

Schwadmasse und Arbeitsgeschwindigkeit.
B.E.V;

Nog, = -2V gy Nom | Nomy | B | B
T1 100 © th | t/h | m |dt/ha
D = mg - (4

N T Vf (/)

. . V. m

A'VDT(M = 1\04 . A’DTI (5) LN :

E/ h | kg/m
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. Es bedeuten:

N Durchsatzleistung in der Grundzeit T

Dp,
Nop,, Durchsatzleistung in der Durchfihrungszeit T,
genutzte Arbeitsbreite °
E Ertrag

V Fahrgeschwindigkeit
mg Schwadmasse

K,  Koeffizient zur Charakterisierung der Ausnutzung der
Durchfiihrungszeit

Im praktischen Einsatz wird, abgesehen von Ertrag bzw.
Schwadmasse, die Durchsatzleistung von zwei Faktoren
begrenzt:

a) durch die vorhandene Energiequelle,

b) durch die max. mogliche Arbeitsgeschwindigkeit in Ab-
hiingigkeit von der eingestellten Hiicksellange.

In Bild 2 sind die den Durchsatz beeinflussenden Paramecter
beim Einsatz cines Exaktfeldhickslers im Zusammenhang
dargestellt. Zum Beispiel 1Bt sich mit Hilfe des eingezeich-
neten Linienzuges I, ausgchend von einer vorhandenen Ener-
giequelle, bei ciner geforderten theoretischen Hicksellinge
die von der Energiequclle her erreichbare Durchsatzleistung
von 35 t/h fiir Griingut ablesen.

Nach Bild 1 ermdglicht diese Hiicksellinge von 5 mm ent-
sprechend dem eingezeichneten Linienzug nur eine Arbeits-
geschwindigkeit von = 2 km/h. Diese Arbeitsgeschwindig-
keit beschrinkt z. B. bei einer Arbeitsbreite von 2 m und
‘einem Ertrag von 400 dt/ha den Durchsatz auf 15 t/h (Linien-
zug 11, Bild 2).

Daraus ist zu erkennen, daB3 insbesondere bei kurzen Hacksel-
langen die Stopfgrenze der Zufillirorgane die max. mogliche
Durchsatzleistung bestimmen kann.

Ein Optimum der Durchsatzleistung liegt vor, wenn sowohl
von der Energiequelle als auch von der max. mdglichen
Arbeitsgeschwindigkeit her gleiche Voraussetzungen fiir einen
bestimmten Durchsatz vorhianden sind.

Bei der Ernte von Griingut vom Halm kann beim praktischen
Einsatz mit einem Exaktfeldhiicksler das Optimum_nur
durch die Wabl einer entsprechenden Hiicksellinge beeinflufit
werden.

Bei der LErnte aus dem Schwad, insbesondere bei Welkgut,
bei dem eine méglichst kleine theoretische Héckselldnge an-
gestrebt werden muB, ist auBerdem die vorhandene Schwad-
masse entscheidend. Fiir die Durchsatzleistung wirkt sich
eine grofle Scluvadmasse immer giinstig aus.

Die Mechanisierung des Futterbauves im Mittelgebirge

2

Auf Vorschlag von Minister GEORG EWALD und dem Lei-
ter des Biiros fir Landwirtschaft beim ZK der SED, GER-

HARD GRUNEBERG, wurde vom Staatlichen Komitee fiir.

Landtechnik im Sommer 1965 beim LBI Suhl eine Arbeits-
gruppe (AG) ,HHangincchanisierung® gegriindet und mit der
Aufgabe betraut, die Probleme, die bei der Mechanisierung
hiingiger Flichen im Mittelgebirge auftreten, in kiirzester
Zeit zu 16sen.

Seit dem IX. Deutschen Bauernkongrel haben in den Vor-
und Mittelgebirgslagen der DDIX immer mehr LPG Koopera-
lionsbezichungen aufgenommen. Ilier bestitigte sich die
Feststellung von ERICH HONECKER auf dem 13. Plenum,

" Bezirks-Landwirtschaftsinstitut (LBI) Suhl/Eishausen
(Direktor: Dr. R. DIETSCH)
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5. Zusammenfassung und SchluBfolgerungen )

Ausgehend von den wesentlichen landwirtschaftlichen Forde-
rungen nach Kurzhiicksel fiir dic Silagegewinnung und die
HeiBlufttrocknung, nach Langhicksel fir die Gewinnung des
tiaglichen Frischfutters mit notwendiger Zwischenlagerung
und nach hoher Durchsatzleistung werden entsprechende
technische Zusammenhiinge beim Linsatz des Exaktfeld-
hickslers dargestellt.

Die Forderungen nach kurzen Hicksellingen und hohem
Durchsatz stehen dabei zueinander im Widerspruch. Die
Hicksellinge begrenzt von der vorhandenen Energiequelle
und von der max. moglichen Arbeitsgeschwindigkeit her den
Durchsatz. Die Bestrebungen beim Einsatz eines Exaktfeld-
hickslers miissen deshalb dahin gehen, die Einstellung der
Hicksellinge so groB zu wihlen, wie es die praktischen Be-
dingungen erlauben. Diese Bemithungen werden durch einen
einwandfreien Betriebszustand (Messerschiirfe und Schneid-
spalt) des Hickselaggregates unterstiitzt.

Die Tendenz im Exaktfeldhickslerbau geht sicher dahin, die
Forderungen aus den zukiinftig an Bedeutung gewinnenden
Konservierungsverfahren  hinsichtlich  Hicksellinge und
Durchsatzleistung immer besser zu erfiillen.

Dariiber hinaus sollte angestrebt werden, die Mechanisierungs-
mittel fiir Hochsilos und Trocknungsanlagen so weiterzu-
entwickeln, dal I{urzhicksel in dem Lingenbereich hergestellt
werden kann, der auch zufriedenstellende Durchsatzleistungen
des Exaktfeldhickslers zulaft.
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daf} die Grundsitze der sozialislischen Rationalisierung durch
bessere Ausnulzung der vorhandenen Grundfonds auch in
der sozialistischen Landwirtschaft durch Kooperation immer
erfolgreicher Anwendung finden.

Bei der Erarbeitung und Lésung der Probleme zur Mecha-
nisierung der Ieldarbeiten im Mittelgebirge muBten diese
neuen Gesichtspunkte von der AG beriicksichtigt werden.

Von verschiedenen Autoren und auch vom Verfasser wurde
bereits an anderer Stelle [1] [2] [3] [4] mehrfach darauf hin-
gewiesen, daB der durchschnitiliche Aufwand fiir die Bewirt-
schaftung von 1ha Adker- oder Griinland im Mittelgebirge
im allgemeinen weit iiber dem Aufwand des Flachlandes
liegt. Das ist darauf zuriickzufiihren, daB ab 12 bis 15 %,
Hangneigung nur noch Teilmechanisierung méglich ist und
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