
Zur ökonomischen Bewertung 
der Rauhfutterentnahme und -verteilung 

1. Stand und Entwicklung der Trockengutfütterung 

Dje Entwicklung in der Mechallisierung der Rind erfülterung 
läßt erkennen, daß sich die Anstrengungen in der For
schung und Praxis ZIIr ?lIechanis}erung der Futterverteilung 
in den verga ngenen Jahren vorwiegend an f das Entllehmen 
und Verteilen von Gärfutter beschränkten. Dei Trockengut 
wurde diesen Arbeitsprozessen bishel' nur geringe Aufmerk
sa mkei t gewidmet, so daß den derzeit relal1i v hoch mecha
nisierte n Verfahren der Gärfutterwirtschaft nur gering me
chanisierte Verfahren der Rauhfuttel'\\'irtscha ft gege niiher
stehen. Ul'sadlen da[[;,' sind der geringe Anteil an deI' Fut
tel'ration, die relativ leiehte Handhabung und dic vnelfältigen 
Formen des Trockengutes, die unterschiedlichen Arten der 
Lagerung und die Diskussionen übel' vereinfach te \Vintel'
futterra tion mit lIur einer Grundfutterkolllponcnte. 

Der Forderung nach' vereinfachten V,Tinterfutterrationen ste
f\Cn jedoch die Erkenntnisse der Tierernährung gegenüber, 
nach denen die Leistung des Tieres und der Ablauf der 
Verdauungsvorgänge im Tier von der ri chtige n Zusammen
setzung der Futtermittel in der R<ltion ents<;heidend beein
flußt werden. Die gemischten Winterfuttel'r<ltionen ge\\"ähr
leisten hiel'l1ach deli größten Nutzeffekt a us dem Grundfut
ter lind führe n zn Vc"zclwsleishmgon a n Trockenmas.se, die 
über denen hei reinen Gärfuttel'l'ationen liegen . Die Zufütte
ruug von Trockengut an hochtragende und in der ers ten 
Laktationsperiode stehenden Milchkühe äst nach PIAT
KOWSKI (tl unbedingt erforderlich. Die Erfahrungen <lUS
lämLisrher Milchviehbetriebe unterstützcn diese Ansichten 
der Tiercrnährung·. Jedoch ist einzuschätzen, daß der Anteil 
des Trockcngutes an der Futterration in den nächsten Jah
ren, delll. internationalen Trend entsprechend, in deI' DDR 
auf 2 l,g je GV . T<lg absinken wird. Die ?vIechanisierung 
der Rinderfiitterung muß die Tats<lche, daß auch weiterhin 
Tl'ockengut i n eier Ration clIth<llten sein wird , berücksich
llg'cn . 

Die Forderu ng n<lch eillelll einhe.itliehen Verfahren flir die 
~[ccl", nisierung de,' Gilr- und Trockengutverfütlerung setzt 
:\hstimmungel\ über die fiir Gewinnung und Verwertung 
giinstigste Form des 'Trockengutes vorau s. Gegenwärtig er
folgt die Auswahl de,' 1'01'111 des Trockengutes fa st aus
sehließlich naeh dC'n Gesirhtspunklen der Gewinnung, so daß 
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die o. g. Forderung schwer erfüllbar ist. Entscheidend für 
die For1l1 des Trockengutes ist die Art der Silageprod uktion 
und Grundfuttervel'leilung im Betrieb. 

2. Formen des Trockengutes 

Gegenwärtig werden der Belüftungstrocknung unzerkleiner
tes, loses Langheu, Hochdruckballl'n und H äckselgut mit 
einem Trockenmassegehalt von etwa 70 bis 75 .Prozent zu
geführt. Entsprechend der Entwicklung auf dem Gebiet der 
Trockengutbereitung und -verfütteruug ist zu erwarten, daß 
in den nächsten J ahren vorwiegend Hochdruckba llen und 
Häckselgut zur Verfütterung gelangen werd en, während der 
.\ntcil d,es unz'Clrldeinel'l,e.n, losen La'ngheutS lIl."fg.run.d der 
schwierigen \Iecha llJis.ierung der Entnahme und Verteilung 
ständig zurü ckgehen wird. Der Mechanisiel'ung dieser Form 
des Trockengutes wird auch internation<ll keine Aufmerk
samkeit mehr gewidmet. Die Forderungen zur Verringerung
der Nährstoff-und Bröckelverluste sowie Erhöhung der La
gcrungsdichte im Stapel ~ind bei der Trockengutbereitun[! 
u. a. durch die Einlagerung von "Velkgut mit einem Trocken: 
massegehalt von 60 bis 65 Prozent erfüllbar. 

Die Messungen der Lagel'ungs,dichte (Bild 1) ,in mchrel'c ll 
Stapeln mit der Dichtesonde zeigen folgende Ergebnisse: 

Unregelmäßig ei ngelagerte Hochdruckballen führen gegen
über Häckselgut zu keiner höheren Ausnutzung des 
Bergern u m vol u mens 
Ballen aus H almheu weisen gegenüber Ballen aus Blnn
heu höhere Lagerungsdichten auf 
Bei Häckselgut führen u. a. hohe Stap~lhöhen und g('
ringe H äckseJlä ngen zur Erhöhung der Lagerungsdichte 
Der Einsa tz von Fördergebläsen und Wechsel käs ten führt 
bei der Einlagerung des "Velkgutes zu starken Verdich
tungszonen im Stapel. 

3. Bergeräume 

:'Il'ach entsprechend en Schätzungen \\'ird das Trock engut in 
der DDR 1970 zu 15 Prozent in :\Iieten, 45 Prozent in klei
nen verstreut liegenden Scheunen und zu 40 Prozent in 
großen Bergcl'älll1\en gelagert. Die Forderungen nach Ver
minderung der Nährstoffvel'lllste und der Ein sa tz " 011-
mecllanisierter Verfahren zum Entnehmen des Trockengute,; 
bedingen jedoch, daß bis 1980 das gesamte Trockengut in 
großen Berge"äumell einzulagern jst. 

\Vährend die Abmessungen der Bergeräume von der lle
liiftungste{'hnik, der Mechanisicruug' der Verteilung lind Ellt-

Hild 2. Lagc rungskos ic il für ueliift r lcs TT'ockcngut in Runrl- uno l\C'('ht· 
cckbchüll c l'n ; 
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Uilu 3 
ßedarC an Arbeitszeit, bereilgestellter Antriebs· 
energie und Kosten für die Rauhlutterlagerung 
lind -ver(üllerung (HiickseJgul) in einer Anlage 
mit 400 GV, Rntion 2 kg je GY unu Fütterung ; 53,0 .'I"'"L.!..J_~ __ 
E Entnahme, T Tl'anspOl'l , \' V~rl('ilung. L 
Lagel'ung; 
Ycdahren J - Entnahme "on Hand. (3 Al, :' , 

Verteilung: Gabclwurr \'. :\nhiill" 
ger (3 AK); 

Ycl'fahrün 2 - Entnahme \"on IIand (2 /\.1, ). 
Transport: Gebläse, Verleilung 78,5 -I"'"-L:...JI"'"-
von Hand (1 AK); 

YerlaloJ'oll 3 - Enlnahme \'011 Hand (2 AK), 
Transport: Gebläse, Ver leilung: 
Fultcr\'crleilungswngen r 931 
(1 AK) ; 

Verfahren'" - Entnahme: Fl'onlIaucl' T 150/2 
(25·PS·Traktor, 2 AK), 
Ver teilung: Gabclwurl VOITI An
hänge r (:J AK) ; 

"e .. rahre n 5 - Entnahme : Fräsladel' PSN-l 
(1 AK), Vertoilung: I' 93L (J AE) ; 

' ·edallren G - Enlnahme: Fronllader T 150/2 
(25·PS·Traklor, 1 AK), 
Verleilung: 1'931 (1 AK); 

,"erfahren 7 - Ent.nahme: Enlnnhmceinrichlllllg 
- Heulurm, Verleilung: I' 931 
(1 AKl 

nahme sowie den Baupreisen bestimmt werden , ist die 01'· 
limale Form des Behälters noch nicht eindeutig geklärt. 

Die Entwicklung in der Gärfutlerw.irtschaft zum kreisrunden 
Behälter läßt jedoch erwarten, daß in Anlagen mit statio· 
närer Mechanisierung der Grundfutterverteilung der Turm
typ auch zur Trockengutkonservierung und -lagerung ein· 
ges~tzt wird. Dieser Typ hat dagegen in Anlagen mit mobiler 
Mechanisierung der Grundfutterverteilung keine Bedeutung. 
Die Vorzüg~ des Turmtyps sind: 

einfachere Meclwnisierung durch den Einsatz eines Zen· 
tral mastcs 
gü nstigerc Zuordnung zu Gärfutterh!Jchbehältern und 
sta tionären Fu tterverteile.inrichtungen 
cinfachere Bildung des Abwurfschacl1tes 
Vermeidung ungünstig zu bewirtschaftender Ecken bei 
der Belüftung, Verteilung und Entnahme. 

Nachteilig wirken sich dagegen aus; 

der Einsatz mehrerer Verteileinri chtungen entsprechend 
der Behälteranzahl 
die hohen Baupreise 
der höhere Flächenbedarf gegenüber Rechteckbehältern 
von 1 m2frn3 Bergeraumvolumen 
die Befüllung einer Behälterbatterie von einem zentra· 
len Abladeplatz. 

Die b.isher errichteten Heutürme, die bereits zur Senkung des 
Handarbeitszeitbedarfs bei der Trockengutentnahme führten, 
.. iml ilufgnlfl.<l ihpes gerin."men VoJumens von 450 1113 und 
ihres hohen Baupreises von 120,- Mfm3 für den Einsatz in 
VEG und LPG bedeutungslos. 

Die Ermittlung der Baupreise bei Universalbehältern mit 
Wandverkleidungen aus PVC-beschichteten Nähgewirken 
zeigt, daß mit zunehmender Behältergröße die spezifischen 
Baupreise sinken (Bild 2). Hallenartige Bergeräume mit 
Spannweiten von mehr als 18 m sind kreisrunden Behäl
tern eindeu tig überlegen [2]. 

Entsprechend. den derzeitigen Erkenntn.issen des Bauwesens 
und der Fördertechnik sind beim Einsatz stationärer Ent· 
nahmeeinrichtungen hallenartige Bergeräume mit freitragen
den Dachkonstruktionen in ihrer Spannweite auf 18 mund 
kreisrunde Bergeräume in ihrem Durchmesser auf 24 m zu 
begrenzen. 

Dieser Forderung kann bei kreisrunden Behältern ent· 
sprochen werden, da die Vergrößerung des Behälterdurcll
messers auf über 24 m nur noch zu einer geringfügigen Sen· 
kung des llnuppei,s-es führL. 
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Verfohrenskosfen 

Ausgehend '·on den Bnupreisen ist der Hallentyp dem Turlll
typ überlegen. 

Wcitere Vorteile dieses Typs sind; 

die vielse.itige Verwendbarkeit 
die bauseitigcn Vorzügc, wie hoher )\'Iontagegrad, An· 
wendung der Mastcnbauweise und hoher Nutzeffekt der 
Grundmittel der Baubctriebc· 
sowie die Gewährleistung des Einsatzes mobiler Ellt
nahrnemaschinen. 

Die gegenwärtig in der Landwjrtschaft errichteten hallen· 
artigen Bergeräume des Typs TPL-66 und TPL-240 sind in 
ihrer Gestaltung für den Einsatz industriemä ßiger Produk
tionsverfa hren ungeeignet. Voraussetzung für deli Einsatz 
vollmechanisierter Verfahren sind freitragende Dachkonstruk· 
tionen und unter Flur verlegte Belüftungsanlagen mit be
fahrbaren Rosten. Dem damit verbundenen Anstieg der Bau
preise um 50 Prozent gegenüber dem jetzigen Stand werden 
durch den Einsatz moderner Lademaschinen höhere Ent· 
nnhmeleistungen und geringerer Arbeitszeitbedarf für das 
Entnehmen sowie eine längere Haltbarkeit der verlegten 
Roste gegeniiberstehen. 

4. Verfahren der Beschickung, Entnahme und Verteilung 

Ausgehend von der Forderung nach einem' einheitlichen Ma· 
schinensystem für Grundfuttererzeugung und -verteilung 
&ind die zur Welksilagebereitung bereitgestellten Maschinen, 
Transport- und Fördermittel auch für die Trockengutkonser· 
vierung und -lagerung einzusetzen. Die kombinierte Nut~ 
zung der Dosier- und Fördereinrichtungen ist von der Zu
ordnung der Trockengutbehälter zu den Gärfutterhoc:hbehäl· 
tern abhängig. Die günstigsten Voraussetzungen zur Erfül· 
lung der o. g. For<!erungen bietet die Häckselgutlinie, indem 
das bei der Welksilage zu stark vorgewelkte Gut kurzfristig 
der Belüftungstrocknung zugeführt wird . 
Der tJbergang vom Langgut zur gehäckselten Form des 
Rnuhfutle:rs erfolgt ftu.fgrund de'r heute v,ie-lfach noch u.n· 

. vollständigen Mechanisierungssysteme des Transports und 
der Entnahme nur zögernd. Bild 3 zeigt sieben Verfahren 
zur Verfütterung von gehäckseltem Rauhfutter. Bez'ugsbasis 
für die Verfahren ist das Handarbeitsverfahren, als das ar
beitsintensivstc Verfahren zur Vefütterung von Häckselgut. 
Die schwierige Handhabung des Häckselgutes kommt darin 
zum Ausdruck, daß 65 Prozent des GesamtzeitbedarCs dieses 
Verfahrens für das Entnehmen erford erlicll sind. 
Ansauggebläse können gegenüber dem Handarbeitsverfahren 
zur Verringerung des Arbeitszeitbedarfs führen. Entscheidend 
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dafür ist die Ansaugleistung des Geuliises und dic Art der 
Verteilung im Stall. Im Verg'leich zum Bezugsverfahren ste
hen beim Einsatz dcs Ansauggeblüses FG 35-2 in Verbin
dung mit dem Futterycrteilwageu dcr Reduzierung des Ar
ueitszeitbedarfes höhere Verfahrenskostcn gegenübcr. Dic 
l(omhination Frontlader-Gabelwurf vom Ailhänger ist nach
teiLig, weil 2 AK zum Entnehlllen lind 3 .\.K zum Verteilen 
des Gutes bereitzustellen sind. Erst mit dem Ein~atz des 
Futterverteilwagen~ (Verf. 6) gewinnt dcr Frontlader an Be
deutung. Gegenüber dcm Gahelwurf vom .\nhänger (Vcrf. 1,) 
ist eine Verringerung (Ies Arbeitszeitbedarfcs um 24 Prozent 
gegeben. Die Verfahrens kosten sinken jedoch geringfügig. 

Das Verfahren Friislader-Futterverteilwagen (Ver!. 5) ist an 
stützen freie Bergeriiume lIud unter Flur verlegte Bclüftungs
anlagen gebunden, Geg .. niibcr dem Bczugsverfahren sinken 
.\I'beitszeituedarf und Verfahrenskosten erheblich, 

Die Vorteile des IIenturJllCs - Arbeitserleichterung und Ar
beit.szeiteinsparuug - wirken s.ich durch die Kombination 
mit dcm FlIlterverteilwagen im Arbeitszeitbedarf nicht aus, 
da das Beladen des Wagens von 1 AK überwacht wenlen 
IIIUß. Der derzeitige Prc.is des Heuturmes führt zn einer 
wesentllichen Erhöhnng der Verfahren skosten, so daß der 
Einsatz dieses Verfahrens gegenwärtig abzulehnen ist.. 

Dic Ein- und .\uslagerung der Hochdruckballcn ist gegen
wärtig im Gegensatz zur Häckselgutlinie nur durch teil
mechunisierte Verfahren möglich. Die ;\Icchani s<ierung dcr 
Entnahmc und Verteilung der Hoehdruckball en ist zur Zeit 
weder im 1n- noch im Ausland befriedigend gelöst. So sind 
die in dcn landwirtschaftlichen Betrieben dcr DDR angewen
deten Verfahren entweder in ihrer Verfahrensleistung un
befriedigend oder aus Gründen des Arbeitsschutzes abzuleh
nen. Gegenwärtig ist nie Verteilung der Ballen nur von 
Hand lllögl ich. 

Bild I, charnkteris:iert "ie dcn,:eil.igell Verfahre .. zur Verfütte
l'ung von Hochdrllckballen. DczugsverCahren ist da~ Hand
arheitsverfahren, Dcr Einsalz dieses Verfahl'ens ist jedoch 
,wegen der körpcrli..tH~1I Belastung- df'1' Arbeitskrärte nir·hl 
\·ertretbal'. 

... . 

re/oliv Ilild t, 

AKhl1 Mol.-PShll Mit Bedarf an Arbeilszeit, bereitgestellter An
Ll'icbscnc l'gic UIHJ Kostell für die Rauhfultcr
lagerung und -vel'fütl.cl'ung (I-Iochdnu:kbrlllt'l1 \ 
mit den Arlleitsgilng<'1l Entnehmen aus 41 .. ' 11\ 

St.ape l , Tl'unspol'l zum Stall, V(,l'leilcll; Gl'üß.· 
der Anlage 400 GV. nation 2 kg je' GV unjl 
Fütterung , Lagc~ "ullg' cl'olaslig. E E111nnhnH'. 
T Transp orl : ,. Ve1'teilung , L Lagerung : 

100 100 /00 

/00 89 104 

VCl'fahren l - Entnahme von I rand U :\ ~ . 
83 ß2 99 Vel'teilung: Gabclwud "0111 .\u

" linge!' (;J A " ); 

90 /16 105 

' "cdalu·c n :.! - Enlll:.lllnc: Stalionü"l'I' CI'eift" 
(:l .\KL VCl'leilung: t;ahelwud 
,'om Anhänget' (3 AK); 

110 

\ 'cl'fa hrc n :t - I':ntnahmc : Frollll(ld~1' T J50t.! 
(:!;,-PS-Tl'IlkIOl', :! A K) ~ Vel'l .. j-
lun~: Gabelwul'f "orn .\nhE\Jl{!l'J" 
(3,\K) ; 

\ · .. ·j·fahl·eH '. - Entnahme: Univel'salJaucl' T V); 
(J AK), VerLeilung': G"I",I"-"l'r 
\"tUll AnhüngC'1' (.1 .\].:; ) 

re/oliv Bild 5 
Bcdad an 
tl'i cbsenel'g ir' 
lngl'rung und 

.\I'hcitszeil, 
lind KosLcn 

bereitgestellLer :\ n
fül' uie HaulHullpr-AKhl1 Mol.-PShlt MII 

100 100 100 -\"l~rrüLtcl'ung {Ht:.·.dillg-ungt·11 und 
EdällLel'ungc l1 fiil' E, T, V lind L 5. Bild '. 
\'(· ..r3hn~H [ - lJoc~lunl(:-kbalIen. EnLnahme: 

28 53 74 

29 2. /21 

Univel's'allader T J57 (I AK!/ 
Verteilung: Cabclwurf ,'om .. \n
hänger (J ,\K); 

\' l' rrHh~'en 2 - Häckselgut. EnlnallllH': FI'I)JI[-
lader T 150/2 (2,)- PS-TrakLor. 
JAK). Verteil"ng: F 931. (I .\'" 

\'('I'fahr'CIl J - Häckselgut., EnlnahlllC': 
Entnah Ilweinl'ichtu ng- HCu1u1'1l1 
(1 AK), \'f'I'leilung: R:llldfi.ir()(-n'J' 
Cl ,\K! 

DCI' im Mit.tclgebirgsraum in Anlagen mit erdlastigen Dergt'
rüumen anzutreffende stationäre Greifer hat für größere An· 
lage Il keine Bedeutung. Arbeitswirtschaftlich günstigere Er
gebnisse werden dagegen mit dem Frontlader erreicht. Nach· 
te il des Verfahrens ist jedoch, daß 1 AK auf dem Anhänger 
dic Ballen von den Zinken des Arbeitswerkzeuges von Hand 
abnehmen muß, Unter Berücksichtigung dieser Gesichts
punkte stellt somit der Universallader T 157 die einzige 
\'c"t,'cthare Form des Entnehmens dar. 

5, Schlußfolgerungen 

A,'heits zci tbedarf und Kosten der Rauhfutterlagel'ung und 
-\ 'erfütterung werden wesentlich von Art, Form und 
Dichte des Trockengutes sowie von der Gestahllllg der 
ßergeriillnle beeinflußt (Bild 5). . 

Der Vergleich deI' Verfahren mit dcm geringsten Arbcits
zeitbedarf und den geringsten Kosten für das Entnd,
men und Verteilen zeigt die Uberlegenheit dei' zerklei· 
.nerten Form gegenüber Hochdruckballen. 

I)ie Vorteile de I' Hoehdl'uckballen hlr.ibelL in der 'ficl'
prod'uktion gcgenwiirtig unberücksichtigt, da gocigne ... 
u'HI lels tunwsfähigc i\IedJanisierungscinrichtungen zu'" 
/,e.rk le in-crn der Ballen fehlen. D.i.e z. Z. t)illJ,,"'ß5elzten teil
mechanisierten Verfahren führen gegenüber dem Hand· 
'lrbeitsve..rahren zu kciner Verringerung des AI'beitszeit
bedarfs und der Vel-fahrenskosten, Gegenüber Häckselgllt 
ist keine günstigerc Ausnutzung des BergeraulIlvolumens 
zu erwarten. 

Die zel'kleinerten Formen des Trockcugutes bicten für 
cine vollmechanisierte und später automatisierte Ent
nahme und Verteilung (lie günstigeren Voraussetzungen. 
Da aueh ,in Zukunft dic unsschließliche Bereitstellung von 
Trockengrüngut lIicllt zu Cl'warten ist und seitens der 
Tierernährung Trockcngut gröberer Struktur ~cwiinsdll 
wird , ist der gehäckselten Form besondere Beachtung Zll 

widmen. 
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Dipl.-Phys. S. LEHMANN ,. 

1. AufgabensteIlung 

?lIcchanische 'fl'cnnvorgiillgc an biologischen Matcl1alieJl in 
der Lnndwil'tsdlaft können ZlI eirwm hohen Energieheclal'f 
f.ühTen. Dte~()r Schneidellel'giebedanr ist fiir die .'\,melldllng 
,Jes freien hzw. frei-freicn Schnittes, wie cl' bei .Jen meisten 
.\\lsführungsforlllclI "on Rotatiollsniiihwerkell allftl~tt. 1111-
gleich gröl.ler als bei dem Scllerellschnitt oszilli"rclldel" 
Schneidwel'ke. EI' wird wescnt.lich VOll kinenwtischen. kin('
lischen \llId stofflichen Parametern beeinflußt. Die "ci 
einern 'fl'ennvorgang nach dem freien Schnitt vcrbraudlt(· 
Scl\lleidenel'gie setzt sich aus mindl'stens dr('i Alltt'ilell ZlI
sammen: 

Anteil für dus reille Sdlll(·idell 

.'\nteil für die seitliche Auslenkung' d('s Hahnes unl"r 
Einwirkung der Schnitthaft 

.\nleil, der für eillen mutmaßlichen För<lervorgang de' 
nbgetrcnnten Stoffl.ciles "erbrnucht wird. 

Die Höhc des Ellergienivenus wird wesentlich durch die 
Schniugcschwindigkeit beeinflnßt. Sie muß stets höher sein 
als dieienif!e Geschwindigkeit. bei der gerade 1I0ch ein 
freier Sch"itt stllttfindet. Diese nls kritische Schnitt
gesehwindigk!'it bezeichnete C l'öße ist für die verschiedenen 
biologischen Matel~nlicn unterschiedlich. Im praktischen 
Hetl~eb fühl'en hOI·izontal rotierende Schneidclemente eine 
Drehbewegung mit konstullt~r \Vinkclgeschwindigkeit ans, 
,li!' sich meist mit einer gleichförmigen translatorischen Be
wegung überingerL Diesel' Sachverhalt ist bei der Optimie
I'Il1lg der realen Schnittgesclmilldigkeit ZlI berücksichtigen. 
Weiterhin beeinflussen Klingenforfil lind -stellung den he
reitzustellenden Energiehednl'f. 

(Schl"ß Va" .?ritc 454) 

Für die Verfütterung von Hiickselgu~ sind geeignete ,Iln

bile Lademaschinen und Verteilcinl'ichtungell ·vorhand"". 
Ihre Entnahmelcistullgen sind von der inneren Gestnl
tung der hallenartigen Bel'geräHme uhhiillgig. 
Bedeutenden Einfluß nuf die Funktionssi('hl'rheit un,1 
Leistung der Lademaschinen und VerteileiOl'i .. hlungell mit 
Fräswerkzeugen, hat die Häckselliinge des Tro(·kcngntcs, 
sie sollte 80 mll1 nicht iiberstcigen. 
Die Komhination ' der Front- und Friislader mit dem 
Futterverteilwagen fiihrt zu hohen VerfahrensleistungeJl. 
Ansa'uggebläse, gleich welcher Art und Einsnt!.fol·llI, 
haben für VEG und LPG keine l:Iedeutung. 
ArbeitszeiteinsparungeH und die Bes('hränkung der Tii
tigkeit der Arbeitskraft auf KonlrollfunkLionen heim Ellt
nehmen des Trockellgutes sind <lurch dl'n Eillsntz des He,,
turmes in Verbindung mit der B:\ISR-Tedlllik gcwiil,r
leistet. Die hohen KosteIl heschränkell jedodl scinen Ein
satzbereich auf Anlagen mit statiolliiren Trau,!,ort- Ilnd 
Verteilcinrichtuugen. Für Anlagen mit mobiler Verteilung 
eies Grundfutters haben Heutürllle keine Bedeutnng. 
Der Einsatz des Heuturmes in VEG und LPG selzt di" 
Vergrößerung des Nutzinhnlts, die Senkung' dpr Hall
kosten und die Befüllung einer Heuturmhalterie von 
""Ielll zen t rnlen Abladeplatz yornus. 
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Meßwertgeber zur Bestimmung 
der Schneidarbeit bei freiem Schnitt 

Für die eX[lel~JIlenlelle Bestimmung der Sclmeidal'beit an 
Einzeihallliell bzw. Halmkollektiven ist ein i\feßwel'tgebcl' 
zu {'ntwiekelll, dei' eine Variation d",' Einflußgrößl'n 

Sclln ittgesdlwindigkci t 

Schnitthühc (Stoprwlhöhe) 

Klingellstellung 

Kling-enfol1ll 11ll,1 

J [al,,,,, teH un::: 

g.ewii·hl'lei"'ICI. 

2. Meßmethodik 

Dominierend.er Grundgedanke bei der Woahl .des ;\Ieß
prinzips wal', deu Bedingungen der PnL'('is rnß.t dem Meß
wel't.ge.ber nwhozukOlllmen, um möglichst aussage.kräfti.ge 
un.d vera;llg~meinen·ul\.gsfiibig'e Ergebnisse zu erzielen. Dar
aus resultierend wurde die in Bild 1 dargestellte Meßan
ordnu,ng gewählt. Sie hClsteht im Pmnzilp aus einem Rot{\
tionskörper, der 008 Schnewmesser' träg·t, eineun OI\Ilsklink
bal'en ;\{ot01' nnd der optischen AJbtUi5t\'orrichtu.ng. Der gut 
gelagerte Rotatiouskörper mit tbe>kanntem Trlighci·tsmomcnt 
wird mit Hillf,e des Motors auf die vorgegebene DrehUlllri 
beschleunigt. Ist diciSc erreicht, so treruLt die mecharuische 
K'U~)phlng das rotierende .~hne~dwerk vom An.tl'i·elJ.StrJlotoJ'. 
Glcicllz.e.itig s.etzt ffin;\Ingnet.schal~er dcn ;\[otor .außer Be
lIieb, um koppeillde Störcinfl.Üo&se über das 'L\'-ellnende Luft
pol<ster zu vermeiden. .\.ufgrund· der vorhand{)'lle:J1 g'Crin
gClILager- uud LuitreilJ!\lng nimmt di-e Drehzahl n:llmäh
lädl .. ab . .Die Dr·ehzabl und deren Schwandell ngell wc.rden mit 
Hilfe eIDloselektronischen Dl'ehz'alILschw;lnlkullb'SllneS~I's be
stimmt, .Jer fÜT einem ImpuIsfrequenlJber.eieh von 0,6 bis 
his 5,6 kHz aU9gelegt ,ist. D.i.e Abbastvomichtung hestC'ht aus 
e.i.ner 4-VoLt-KleiTIlSlktmpe und einer Fotodiode. Die rotie
rende ~heil>e, die auf dem Abbastrull1.fang mit äqwi.diJStan
ten Bohrungen vel1s-ehen ·is1, ,untel1brieht den (mf die Foto-

ßild 1. Pl'inzip des Meßgerüles für Schneidarbeit; a MOLO!' (vertikal 
verschiebbar), b Kupplung (ausklinkbu,'), c LageI', d Rotations
körper, e ~fesscr (Schnillwinkel verstellbar) , f Lampe, g FOlo
diode 
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