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ie zunehmend praktizierte Mulch- und

Direktsaat fiihrt zu hoheren Anforde-
rungen an das gehdckselte Stroh. Es gilt,
moglichst gleichmiBig kurz geschnittenes
Stroh auf der gesamten Arbeitsbreite des
Maihdreschers zu verteilen. Verbleibende
langere Strohhalme kdnnen zum einen zu
Problemen bei der Aussaat fithren und zum
anderen aufgrund der langsameren Verrot-
tung das Wachstum der Folgefrucht behin-
dern.

Forschungsziele

Es wird untersucht, ob sich die Arbeitsweise
des Mihdrescherhickslers verbessern lésst,
indem die Strohzuftihrung des Héckslers
verdndert wird. Der bisher tbliche ,.freie
Schnitt® bei der Annahme des Strohs, wel-
ches im freien Fall von den Abscheideorga-
nen des Mihdreschers in den Héacksler ge-
langt, wird durch verschiedene Arten der
Zwangszufiihrung von verdichtetem und
einseitig eingespanntem Stroh ersetzt. Das

Ziel des Forschungsprojektes besteht darin,
entweder eine Qualitdtssteigerung bei
gleichbleibendem Energiebedarf oder eine
Energieeinsparung ohne Qualitdtsriickgang
zu erreichen [1].

Realisierung

Zwei Zufiihreinrichtungen, von denen die ei-
ne mit Zufithrwalzen und die andere mit Zu-
fiihrbandern arbeitet, sind entwickelt wor-
den. Der bestehende Mihdrescherhicksler
Versuchsstand [2] ist um einen Schiittler er-
weitert, welcher sich in einer dem Mahdre-
scher vergleichbaren Position zu dem
Hiécksler befindet und so eine realititsnahe
Versuchsumgebung schaftt.

Bild 1 zeigt die verschiedenen Zufiihrein-
richtungen im Vergleich zu dem bisherigen
Einlauftrichter.

Die FEinzugswalzen werden mit einer
Drehzahl von 120 min™ betrieben. Auf den
Grundkorpern der Walzen, die sich in einem
Abstand von 100 mm zueinander befinden,
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Bild 2: Drehmomentverlauf bei unterschiedlicher Zufiihrung

Fig.2: Torque of chopper for different feeding devices

sind sternférmige Profile fixiert, die mit den
Schlegelmessern des Hackslers kimmen.

Die Zufiihrbdnder werden mit einer Ge-
schwindigkeit von 1,1 m/s betrieben, wobei
der minimale Abstand 75 mm betrdgt. Zur
Reduzierung des Schlupfes zwischen dem
Stroh und den Bédndern sind diese mit ge-
zahnten Querleisten ausgertistet.

Weiterhin kdnnen die Querschneide, die
Gegenmesser und die Bremskante zum Ein-
satz kommen.

Messtechnik

Der Leistungsbedarf des Strohhdckslers
wird iiber eine in dessen Antriebsstrang inte-
grierte Drehmomentmessnabe in Kombina-
tion mit einem Drehzahlsensor ermittelt.

Die Drehzahl der per Elektromotor betrie-
benen Zufiihrelemente kann stufenlos iiber
Frequenzumrichter eingestellt werden, die
dariiber hinaus eine Messung des Drehmo-
mentes ermdglichen.

Die Hickselqualitdt wird mit Hilfe eines
Kaskadensiebes ermittelt. Eine Probe des
Hackselgutes wird tiber die leicht geneigten,
oszillierenden Siebstufen geleitet, wobei
sich mit jeder Stufe der Durchmesser der
Locher in den Sieben reduziert. Je héher der
prozentuale Anteil des Siebabganges der
Siebe mit groem Lochdurchmesser ist
(30 mm und 67 mm), desto schlechter ist die
Hackselqualitdt und desto hoher ist der An-
teil an grobem Hickselgut, wobei die abge-
schiedenen Strohhalme eine Linge bis zu
25 cm aufweisen [2].

Versuchsergebnisse

Durch die Zufiihreinrichtungen ldsst sich ei-
ne Steigerung der Hickselqualitit erreichen.
Wird der Héacksler mit Querschneide, Ge-
genmessern und Bremskante im Gehduse
betrieben, bringen sowohl die Zufiihrwalzen
als auch die Zufiihrbander eine deutliche Re-
duzierung der langen Halmgutfraktionen
(Sieblochdurchmesser 30 mm und 67 mm)
mit sich, ohne dass die sehr feinen und damit
schwieriger verteilbaren Anteile (2 mm
Sieblochdurchmesser) stark zunehmen.

Der durchschnittliche Leistungsbedarf
bleibt im Falle der Walzen nahezu unverén-
dert. Kommen die Forderbander zum Ein-
satz, wichst der Leistungsbedarf um bis zu
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20 Prozent. Da eine Walze lediglich 300 W
und ein Forderband ~ 800 W bendétigt, um
das Stroh zu foérdern, kann der Leistungsbe-
darf der Zufiihrelemente vernachldssigt wer-
den.

Die GleichmaBigkeit der Héckslerbean-
spruchung veranschaulicht Bild 2. Die Mess-
schriebe zeigen den Drehmomentverlauf des
Hackslers bei Versuchen mit einem Durch-
satz von 3 kg/s, die mit einer Schnittge-
schwindigkeit von 95 m/s (3500 min™") und
dem Einsatz von Querschneide, Gegenmes-
sern und Bremskante durchgefiihrt wurden.

Im Blick auf den Drehmomentverlauf bei
Einsatz des konventionellen Einlauftrichters
sind wechselnde Intervalle mit hoherer und
niedrigerer Belastung erkennbar. Diese wer-
den darauf zuriickgefiihrt, dass sich auf dem
Luftpolster, welches iiber dem rotierenden
Hacksler entsteht, zundchst eine gewisse
Menge Stroh ansammeln muss, um dann
aufgrund seiner Gewichtskraft ,,in einem
Rutsch* in den Hécksler zu gelangen [2].

Demgegeniiber wird mit den Zufithrwal-
zen das vom Schiittler kommende Stroh oh-
ne zeitlichen Verzug in den Hicksler ge-
presst, welches sich in hohen Drehmoment-
spitzen widerspiegelt. Das um 26 Prozent

bringt einerseits einen hdheren mechani-
schen Verschleil mit sich. Andererseits
miisste die ebenfalls um 26 % hdhere Spit-
zenleistung von dem Motor eines Méhdre-
schers zur Verfligung gestellt werden, was
ein wesentlicher Nachteil dieser Variante ist.

Die Zufiihrbander ermdglichen den ver-
gleichsweise gleichmaBigsten Lauf des
Hackslers. Trotz der gestiegenen Antriebs-
leistung kommt es zu keiner Erhdhung der
Drehmomentspitzen gegeniiber der Aus-
gangsversion.

Eine Moglichkeit zur Energieeinsparung
veranschaulicht Bild 3. Wird bei dem Einsatz
einer Zufiihreinrichtung auf die Verwendung
der Bremskante im Héckslergehduse ver-
zichtet, ldsst sich der Antriebsleistungsbe-
darf des Hickslers reduzieren.

Im Falle der Zufiihrbander hat dieser Ver-
zicht keinen negativen Einfluss auf die er-
zielte Hickselqualitdt. Der Anteil der langen
Halmgutfraktionen ist nahezu halbiert,
wihrend der Leistungsbedarf gegeniiber der
Ausgangsversion um 15 Prozent reduziert
ist.

Zusammenfassung

Zufiihreinrichtungen ermdglichen eine Ver-
besserung der Arbeitsweise des Mihdre-
scherhdckslers. Im Gegensatz zu den Zu-
fiihrwalzen, die hohe Drehmomentspitzen
mit sich bringen, bewirken die Zufiihrbander
einen gleichmiBigen Lauf des Hackslers.
Der Verzicht auf die Bremskante in Kombi-
nation mit dem Einsatz der Zufiihrbinder
macht es moglich, die Hickselqualitit zu
steigern und gleichzeitig den Leistungsbe-

gesteigerte maximale  Antriebsmoment darf zu senken.
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Bild 3: Einfluss der Zufiihreinrichtungen auf Hackselqualitédt und Leistungsbedarf

Fig. 3: Quality of chaff and power consumption
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