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Beschreibung

Das Maisschneidwerk dient in Verbindung mit der Grundmaschine E 285 des
Feldhdckslers E 280.zur Ernte von Silomais und anderen hochstengligen Ernte-
glitern aus dem Bestand. Im Gegensaiz zu den meisten anderen Typen arbeitet
es reihenunabhdngig.

Die Hauptbaugruppen des Maisschneidwerkes sind Rahmen, Trog, Férderschnek-
ke, Férderband, Haspel, Schneidwerk, horizontales und vertikales Trennschneid-
werk,

Die Haspel ist wdhrend der Arbeit in vertikaler Richtung einstelibar. Eine
Verénderung ihrer horizontalen Lage, des Haspeldurchmessers und der Haspel-
drehzahl ist nur bei Stillstand der Maschine méglich.

Das Erntegut wird von einem Fingerschneidwerk geschnitten. Die Haspel unter-
stiitzt den Schneidvorgang und férdert es in den Trog. Bei eingebautem horizon-
talen Trennschneidwerk werden die Pflanzen erneut geschnitten, um die
Stengelldnge zu verringern. Danach wird das Erntegut vom Férderband Uber-
nommen und der Schnecke zugefiihrt. Der oberhalb des horizontalen Trenn-
schneidwerkes abgeschnittene Teil gelangt direkt in den Einzugsbereich der
Schnecke. Diese libergibt den der Arbeitsbreite entsprechenden Gutstrang nach
der Zusammenfiihrung auf die Breite der Zufiihreinrichtung dem Zuftinrband
und der Leittrommel. '

Das Maisschneidwerk gehdrt in Verbindung mit der Grundmaschine zum
Maschinensystem Futterbau. Vorarbeiten fiir den Einsatz sind nicht erforderlich.
AuBer dem Hdéckslerfahrer werden keine weiteren Arbeitskréfte fiir die Bedie-
nung benétigt.

Zum Transport des Erntegutes sind Transportfahrzeuge mit Schwerguthécksel-
aufbauten notwendig.

Technische Daten:

Lénge ‘ mm 2870
Breite mm 2850
Héhe mm 2400
Masse kg 1090
Arbeitsbreite mm 2450

Fingerschneidwerk

Méahfingerteilung mm 76,2
Méhmesserteilung mm 76,2
M_c'ih:messerhub ' mm 76
Arfzohl der Méhfinger Stiick 33
Anzahl der Méhmesserklingen ) Stick 33



Horizontales Trennschneidwerk
Anzahl der M&hmesserklingen
oberes Mé&hmesser
e lnteres Mahmesser
Vertikales Trennschneidwerk
o festes. M&hmesser
bewegliches Méhmesser

Ricntoreis

Stiick
Stiick

Stiick
- Stiick
M
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ln der Tabelle 1 _sind d|e Emsctzbedmgungen wuhrend der Funktlonsprufung

zusommengestellt

Tabelle 1

Einsatzbedingungen wdhrend der Funktionspriifung

7 Anzahl

Ertrag

Lfd. “Fruchtart ~Geléndegestaltang : -Reihen- = *Durchschn;:
Nr. ~ Bodenzustand “abstand Bestands-  d.. Pflan-
héhe zen.je 10 m
; Reihe
: cm ‘m Stiick dt/ha

i P 3 M S 6 7

Silomais 7 eben, normal feucht 45 2,36 86 446

Silomais  eben, naB’ 62,5 2,54 AT g0

Silomais  eben, normal feucht 45 2,18 72 432

In der Tabelle 2 sind die erreichten Maximaldurchséitze und die aufgetretenen
Verluste zuscmmengestellt,

Tabelle 2
Mazximaldurchsiitze - und Veriuste
Lfd. - - theoretische Trockenmasse- Maximal- Verluste -
Nr. Hacksellénge gehalt durchsatz
e mm %% t/hh T %
iy 2 3 4 5
46 80,5 72 -39
46 - 80,— 75 45
46 - - 81, 70 42 .




Die in der Tabelle 2 ausgewiesenen. Maximaldurchsdtze charakterisieren die
Durchsatzgrenze. Geringe Unregeim@Bigkeiten bei der Gutzufuhr fithrerr zum
Abfall der Motordrehzahl, und Verstopfungen sind die Folge. Teilweise kommt
es bereits vorher zu Stauungen am Miitelteil der Schnecke.-

Unter Priifbedingungen wurden aus den drbeitsékonomischen Kennwerten auf
einem 75 ha - Schlag umgerechnet folgende Betnebskoef‘flzxenten erreicht:

Ky = 0,97 Ky =090 Kot = 0,82

In der Tabelle 3 sind unter den unterschiedlichen Einsatzbedingungen die durch-
schnittlichen Mengen- und Fldchenleistungen, bezogen auf einen 75 ha —
Schlag, in der Durchfiihrungs- und Mormzeit zusamrmengestellt.

Tabelle 3

Durchschnittliche Mengen- und Fluchenlelstungen in der Durchfuhrungs- und
Normzelt :

Frucht- Ertrdg i Leistung_en

art in Ty ; in Tog in Tos 7
dt/ha t/h ha/h t/h ha/h t/h ha/h
1 2 3 4 5 ARty S
Silomais 400-von 45,9. ... - 376..... = 29,7........ -
Vg bis 75 - 61,5 48,6
Z Mittelwert 61,9 1,55 50,8 1,27 401 1,00

2.2.- Einsatzpriifung oy

Wéhrend des Priifzeitraumes wurden mit den einzelnen Maschinen folgende
Flachen abgeerntet: -
Masch.Nr. 3355 159 ha, Masch Nr. 3361 87 ha, Masch.Nr. 3367 146 ha

Dabei traten folgende funktioneile Mcmgel auf:

~ Bei dichten Besténden und Ertrdgen um 400 dt/ha kam es zu Stauungen im
Mittelteil der Schnecke. Das Erntegut wurde dem Zufuhrbond nicht kontinuier-
lich ibergeben.

—Unﬂunstlg ist die Spcnnmoghchke:t des Forderbandes Al[e 5 Kettenstrénge
kénnen nur glelChZeltlg und um den gleichen Betrag gespannt werden. - -

— Die Klemmarretierung an der Spannvorrichtung hélt nicht.

Wihrend des Einsatzes kam es zu folgenden mechdmschen Schdden:
-—Mdhmesserkopf l&st-sich =~ - ; g

—lasche “vom Férderband gerissen = -

»—Sechskcmtschraube M 16 X 120 der Doppe]schwmge gelost



— Schlauchleitung der Haspel AA 10 x 630 defekt
— Antriebskeilriemen 22 x 18 x 3000 gerissen
— Befestigungsschrauben der Mitnehmer geldst

— Nasenkeil zwischen Taumelkopfwelle und Nabe geldst, starker Verschlei
auf der Taumelkopiwelle

— Férderbénder gerissen (ungeniigende Nietung)

— Mitnehmerleisten an der SchweiBnaht gebrochen

— VerschleiB am Bolzen der Doppelschwinge durch zu lockere Elastikbuchse
— Stébe des Schutzgitters brechen ab

—AntriébsschWinge des vertikalen Trennschneidwerkes eingerissen.

Des weiteren traten an der Maschine Nr. 3355 an verschiedenen Stellen, auch
am Rahmen, Risse auf.

Das Maisschneidwerk ist durch einen mehrschichtigen Farbanstrich vor Korrosion
geschiitzt. Die ermittelten Korrosionsschutzkennwerte sind in der Tabelle 4
zusammengefaBt, -

Tubelié 4

Korrosionsschutzkennwerte

Lfd. Bezeichnung der Anstrich-1) Gitterschnitt-2) Rost-3)
Nr. Probestelle . dicke mm kennwert grad
1 2 3 4 5
1 Rahmen 0,12 3.4 Ro
2 Verkleidung 0,10 3.4 Rg
3 _ Schutz 0,10 3ot ) Ro
4 Haspel ’ 0,12 3.4 Ro

) TGL 33-12722 Mittelwert aus mind. 15 MeBergebnissen
2) nach TGL 14302 Bl. 5 Mittelwert aus mind. 3 MeBergebnissen
%) nach TGL 14302 BI. 1

Das Maisschneidwerk besitzt 20 Schmierstellen, von denen 5 nach 10 Betriebs-
stunden, 2 nach 50 Betriebsstunden und 7 nach Bedarf mit Schmiermitteln zu
versorgen sind.- Zur Pflege wird eine Fettsorte und eine Olsorte bendtigt. Die
Schmierstellenkennzeichnung in der Bedienanweisung ist vollsténdig und tber-
sichtlich. 233 :

Die Zeit fiir-den An- und Abbau des Maisschneidwerkes hat sich nicht geéindet.
Es sind je nach Fertigkeit 6.....15 Minuten erforderlich. Das Umriisten von der
Transport- in die Arbeitsstellung und umgekehrt ist in 4 Minuten durchfiihrbar,
Nach Beendigung der Maisernte kann das Maisschneidwerk auf eine mitge-
lieferte Transporteinrichtung abgesetzt” werden, die auch “fiir die Abstellung



geeignet ist. Eine vorherige S&uberung und Konservierung des an der Grund-
maschine angebauten Maisschneidwerkes ist wegen der leichteren Mandvrier-
fahigkeit vorteilhaft.

3. Auswertung

Das Maisschneidwerk E 295 des VEB Kombinat ,Fortschritt” Landmaschinen,
Neustadt/Sa. ist in Verbindung mit der Grundmaschine E 285 zur Ernte von
Silomais und anderen hochstengligen Ertegiitern aus dem Bestand einsetzbdr.
Der mit reihenunabhdngigem Frontschneidwerk ausgeriistete Selbstfahrer hat
gegeniiber bisher eingesetzten Anhéngemaschinen Vorteile. Das zeigt sich
besonders beim Anschneiden der Beete. Bei der Arbeit im Anhéngeverfahren
wird dabei maximal nur eine Maisreihe iiberfahren. Dadurch verringemn sich
die Verluste erheblich und die Futterverschmutzung wird herabgesetzt.

Der wdhrend der Funktionspriifung eireichte max. Durchsatz liegt mit 75 t/h in
der Grundzeit tiber den Werten der ATF, die einen Durchsatz von 65 t/h in der
Grundzeit beinhaltet. Damit haben die durchgefiihrten Anderungen am Mais-
schneidwerk nur eine geringfligige Verminderung des Durchsatzes bewirkt.
Die ermittelten Verluste betragen unter Priifbedingungen, d. h. aufrecht stehen-
der bis leicht geneigter Silomais, bis zu 4,5 %,. Sie liegen damit unter dem
ATF-Wert, der mit 5%, angegeben wird. Die Verluste steigen bei stérker geneig-
ten Bestéinden an, besonders wenn sie in Arbeitsrichtung nach links geneigt
sind, da das vertikale Trennschneidwerk tiberhéngende Pflanzenteile abschneidet,
die verlorengehen. >

Die funktionelle Betriebssicherheit Ky betrégt 0,97. Sie beweist,daB das Mais-
schneidwerk funktionssicher arbeitet. Durch die Anderungen konnte der Wert
der mechanischen Betriebssicherheit Ky auf 0,90 erhdht werden und erreicht
damit den ATF-Wert von 0,90.

Besonders positiv hat sich der Einbau der Rutschkupplung an der Antriebswelle
der Férderketie erwiesen. Dadurch lassen sich Kettenschiéiden ohne gréBeren
Aufwand beseitigen, und die bekannten Folgeschéden werden ausgeschlossen.
Die Ausnutzung der Durchitihrungszeit, charakierisiert durch den Koeffizienten
Koz = 0,82, Uberbietet damit auch den geforderten ATF-Wert von 0,75. Die
unter Priifbedingungen erreichten Fl&chenleistungen von 1,27 ha/h in der
Durchfiihrungszeit und 1,00 ha/h in der Normzeit sind ausreichend.

Die wéhrend des Einsatzes abgeernteten FlGchen unterstreichen die Leistungs-
fahigkeit des Maisschneidwerkes.

Folgende funktionelle und technische Mdéngel sind besonders schwerwiegend:
—das Spannen der Férderkette

—die Stauungen im Mittelteil der Schnecke

—der VerschleiB an der Taumelkopfwelle

— der VerschleiB am Bolzen der Doppelschwinge

—die Antriebsschwinge des vertikalen Trennschneidwerkes

— die Risse an Rahmen und an anderen Teilen -



Die geforderten Korrosionsschutzkennwerte werden hinsichtlich der vorgesehenen
Schichtdicke von 0,12 mm und bei starken mechanischen Abrieb von 0.06 mm
eingehalten. Der geforderte Gitterschnittkennwert von ,,2“ wurde nicht erreicht.
Bei Verbesserung der Haftfestigkeit der Farbgebung ist der Korrosionsschutz
ausreichend.

Der in der Bedienanweisung enthaltene Schmierplan entspricht der TGL. Die
" Anzahl der Schmierstellen erreicht mit 20 den Grenzwert.

Zur Abstellung des Maisschneidwerkes wird vom Hersteller eine Transportein-
richtung mitgeliefert, auf die es nach der Konservierung abgestellt wird.

Die Zeit fir den An- und Abbau des Maisschneidwerkes ist mit maximal 15
Minuten vertretbar. Auch das Umriisten von der Transport- in die Arbeitsstellung
und umgekehrt ist mit geringem Aufwand durchzufiihren. Als ungiinstig wird
die Beleuchtungseinrichtung des Schneidwerkes angesehen, die bei der Arbeit
nicht an der Maschine verbleiben kann.

Die Ernte von lagerndem Mais bereitet mit dem Maisschneidwerk Schwierig-
keiten, weil Maisstengel auf die Mdhfinger aufgespieBt werden und Ver-
stopfungen nach sich ziehen.

Durch Veréinderung des Preises der Maschine auf 52.624,- M verringern sich
die Abschreibungskosten beim Einsatz zur Silomaisernte von 23,85 M/h auf
19,52 M/h. Dadurch tritt eine Senkung der Gesamtkosten um 4,33 M/h auf,

4. Beurteilung

Die Variante des Feldhdckslers E 280/02 des VEB Kombinat ,Fortschritt” Land-
maschinen, Neustadt/Sa. ist zur Mahd von Silomais und anderen hochstengligen
Futterkulturen sowie zum Héckseln und Férdern einsetzbar.

Die ‘Maschine zeichnet sich durch eine-hohe Arbeitsproduktivitét und durch gerin-
ge Verluste aus. ‘Durch diesen- Feldhdcksler ist  das teChnO[OgISCh gun,hgere
Parcllelverfchren anwendbar. :

Die Variante des-Feldhéickslers. E 280/02  ist infolge einiger funktioneller und
technischer Méngel am Mmsschneldwerk fiir den Einsatz in der Landwirtschaft
der-DDR geeignet"”.

Potsdam-Bormm, den 6. Dezember 1973 g
; Zentrale Priifstelle fiir Landtechnik Potsdam-Bornim

J, Kremp = : A. Petsche

“= % - Dieser Bericht wird versffentlicht!
Staatliches Komitee. fiir Landtechnik und MTV

— Der Vorsitzende —
gez. Dr. Seemann

Berlin, den 30. April 1974
19 2 FG 039 -52-75 8,5




