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Die Verwendung von Brennholz-Spaltmaschinen
von R. Litscher, Eidg. Anstalt fiir das forstliche Versuchswesen, 8903 Birmensdorf ZH

Noch um die Jahrhundertwende wurden ca.
50% der einheimischen Holzproduktion far
Energiezwecke gebraucht. Der Anteil sank
bis Ende der sechziger Jahre auf 3-4%.
Die Energiekrise erinnerte an den nachhal-
tig nutzbaren Brennstoff Holz und fihrte zu
vermehrtem Einbau von Cheminées und Ka-
cheldfen in Einfamilienhausern.

Die Nachfrage nach gespaltenem Brennholz
stieg rasch an, weshalb man nach Losun-
gen suchte, um das anstrengende Spalten
von Hand durch Machinen zu ersetzen.

Das umfangreiche Angebot an Holzspalt-
maschinen mit unterschiedlichen Arbeits-
weisen und Anschaffungspreisen verunsi-
chert den Kaufer. Viele ungeklarte Fragen
regten zu einer gemeinschaftlichen Unter-
suchung durch folgende Institutionen an:

— Die Beratungsstelle flr Arbeitssicherheit
in der Forstwirtschaft, Solothurn (BAF, L.
Rigling) bewertete die Belastung der Ar-
beitskrafte (Ergonomie) beim Holzspalten.

— Die Schweizerische Unfallversicherungs-
anstalt, Luzern (SUVA, W. Riiegger) beur-
teilte die Maschinen sicherheitstech-
nisch.

— Die Eidg. Anstalt fiir das forstliche Ver-
suchswesen, Birmensdorf (EAFV, R. Lit-
scher, A. Tomson) ermittelte die Leistung
und die Kosten und stellte die wichtigsten
Arbeitssysteme einander gegenuber.

Um die unterschiedlichen Funktionsweisen
der Spaltmaschinen zu prifen, wahlten wir
sechs verschiedene Typen aus. Die Unter-
suchung wurde gemeinsam mit Forstbetrie-
ben durchgefiihrt, welche die Arbeitsver-
fahren selbst bestimmten. Man kann des-
halb davon ausgehen, dass das Bedie-
nungspersonal mit den Maschinen und dem
Arbeitsablauf vertraut war. Es musste unter
folgenden Bedingungen gespalten werden:

— an der Rickegasse, an der Waldstrasse
und auf dem Holzlagerplatz
— Laub- und Nadelholz

— Rugel mit unterschiedlichen Durch-
messern
- zwiesliges, drehwlichsiges, astiges Holz.

Spaltmaschinen fiir Sterholz

Mit mobilen Holzspaltmaschinen werden im
Wald an befahrbaren Stellen Holzrugel (1 m
lange Stlcke) zu sogenannten «Spaélten»
aufgespalten. Die dazu verwendeten Ma-
schinen kénnen in zwei grundséatzlich ver-
schiedene Typen unterteilt werden.

Spaltmaschinen

mit konischer Schraube

Sie werden in der Regel hinter Traktoren an
die Dreipunktaufhdngung angebaut, wobei
die horizontal gelagerte Schraube direkt
uber die Zapfwelle angetrieben wird (Abb. 1).

Abb. 1: Spaltmaschine mit konischer, horizontal gela-
gerter Schraube.

Durch Andriicken der stehenden Rugel an
die Spitze der rotierenden Kkonischen
Schraube bohrt sich diese senkrecht zur
Faserrichtung selbsténdig in das Holz ein
und spaltet es auf.

Keil-Spaltmaschinen mit
olhydraulisch vorgetriebenem Keil
oder Stempel

Diese Maschinen werden als Anhanger mit
aufgebautem Antriebsmotor fir eine Ol-
pumpe oder an der Dreipunkthydraulik hin-
ten an Traktoren befestigt. Im zweiten Fall
wird die Pumpe Uber die Zapfwelle angetrie-
ben. Der Vortrieb des Keiles oder des Stem-
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Abb. 2: Spaltmaschine mit élhydraulisch horizontal vor-
getriebenem Keil.

Abb. 3: Spaltmaschine mit 6lhydraulisch vertikal vor-
getriebenem Keil.

pels wird durch ein Ventil, in der Regel mit
Totmannschaltung, von Hand gesteuert. Der
Keil dringt an der Stirnseite des Rugels
langs der Faserrichtung in das Holz ein und
spaltet es auf. Die Spaltbewegung kann wie
in Abbildung 2 horizontal oder wie in Abbil-
dung 3 vertikal erfolgen.

Beurteilung der Sicherheit

Die Spaltwerkzeuge der Spaltmaschinen
sind ungeschitzt. Sobald sie sich bewegen
oder zum Spalten ansetzen, entstehen Ge-
fahrensituationen.

Der SUVA sind eine kleine Anzahl von Un-
fallen bekannt, die diese Gefahren im ein-
zelnen bestétigen. Eine umfassende Siche-
rung der Gefahrenstellen wéare technisch
wohl méglich. In der Praxis wlrden diese
Schutzmassnahmen wegen der verschie-
den grossen Holzrugel und der unterschied-
lichen Spaltbarkeit des Holzes zu hinder-
lich sein. Daher muss die Arbeitssicherheit
vor allem durch persdnliche Massnahmen
und das Verhalten der an der Arbeit beteilig-
ten Personen gewéhrleistet werden. Kleine
technische Vorkehren kédnnen zudem unter-
stitzend wirken.

Spaltmaschinen mit konischer Schraube sind
im allgemeinen mit bedeutend héheren Unfall-
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Abb. 4. Bei dieser Spaltmaschine mit konischer
Schraube ist der Verdrehschutz fiir 1-m-Holz zweck-
massig angebracht. Die im Vergleich zu Keil-
Spaltmaschinen hohe Unfallgefahr durch unbeabsich-
tigtes Beruhren der Schraube ist deutlich zu erkennen
(Foto BAF, L. Rigling).

risiken behaftet als hydraulisch angetriebene
Keilspaltmaschinen (Abb. 4).

Die Darstellung 1 zeigt die Gefdhrdung und
die zutreffenden Abwehrmassnahmen in
der Ubersicht.

Die konstruktive Gestaltung der techni-
schen Massnahmen im einzelnen ist noch
nicht in allen Teilen entwickelt. Sie muss in
Zusammenarbeit mit den Herstellern der
Maschinen erarbeitet werden.

Beurteilung der Arbeitssysteme

und der Belastung der Arbeitskrafte
(Ergonomie)

Die untersuchten Arbeitsverfahren konnen
in drei Varianten gegliedert und wie folgt
charakterisiert werden:

@ Spaltarbeit am Féllort

Die Maschine fahrt etappenweise dem am
Fallort eingeschnittenen Holz nach. Die
Spalten werden wieder an Ort und Stelle



Darstellung 1
Vorschlage zur Erhéhung der Arbeitssicherheit

Beurteilung der Arbeitssicherheit von Holzspaltmaschinen

Gefahrdung durch Technische Massnahmen

Personliche Massnahmen

Spaltmaschinen mit konischer Schraube an Traktoren (horizontale Achse)

Anbringen einer Uberdreh-
sicherung im Nahbereich der
Schraube, die verhindert, dass
durch eine verklemmte Schraube
der Holzrugel herumgeschleudert
wird. Sie muss auch fir kurze
Rugel wirksam bleiben.

Verklemm_gn der Schraube im
Holz und Uberdrehen der
Holzrugel

Anbringen einer Schutzwand
oder eines Schutzrahmens direkt
hinter der Schraube, damit die
Spélten nicht zu weit nach hinten
fallen.

Anbringen einer Sicherheits-
Kupplung zwischen Zapfwelle
und Schraube

Beriihren der Schrauben mit
den Kleidern —
Aufwickeln der Kleider

Beruhren der Schraube mit
Handschuhen

Anliegende Kleidung

Rugel und Spalten ausreichend
oberhalb der Schraube halten

Umstilrzen der Rugel
oder Spalten

Sicherheitsschuhe oder
Sicherheitsstiefel

Larm:
keine Gefahrdung

Keil-Spaltmaschinen mit hydraulisch betétigtem Keil oder Stempel

(horizontal oder vertikal)

Einklemmen zwischen
Keil oder Stempel und dem
zu spaltenden Holz

horizontale Totmannschaltung
Ausfuhrung am hydr. Steuer-
hebel fir den Vor-
trieb des Keils oder
des Stempels
vertikale Totmannschaltung
Ausfihrung nicht notwendig

Der Steuerhebel fiir den Spalt-
vorgang darf nur von der Person
betatigt werden, die auf der
Steuerseite das Holz vor dem
Keil oder dem Stempel in die
richtige Lage bringt.

Klemmstellen zwischen Kolben-
stangenkopfen und Zylinder sind
durch genligend grosse Absténde
oder durch Abdeckungen zu
sichern.

Der Keil oder der Stempel darf

in der ganz ausgefahrenen
Endstellung nur bis 10 cm an

den Gegenhalter oder an den
Keil heranreichen.

Klemmstellen an den
vorzutreibenden Teilen

Umstirzen oder Abrollen
der Rugel oder Spalten

Sicherheitsschuhe oder
Sicherheitsstiefel

Kleider und Handschuhe:
keine Gefahrdung

Larm:
keine Gefahrdung
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Abb. 6: Die vertikal arbeitende Maschine erméglicht ein
Arbeiten in aufrechter, geldster Haltung. Die Anstren-
gungen beim Vorriicken der Rugel, Beschicken der Ma-
schine, Spalten, Entnehmen und Einschichten der
Spalten sind auf ein Minimum reduziert (Foto EAFV).
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Abb. 5:

Das Holz wurde in kranlanger
Form an den revierzentralen
Lager- und Verkaufsort ge-
bracht und mit der Motorséage
in 1-m-Rugel eingeschnitten.
Die Rugel werden zur Spaltma-
schine gerollt. Die hydraulisch
angetriebene Zufiihrgabel hebt
die Lasten auf das Spaltaggre-
gat. Die Spalten werden in
Biundelkarren zum Lagerort ge-
fahrt und dort aufgeschichtet
(Foto BAF, L. Rigling).

deponiert oder auf ein Fahrzeug geladen
und aus dem Bestand abtransportiert.

Ergebnis:

- An Boden und Bestand entstehen Schéden,
wenn man die Waldbestdnde mit Traktoren
und Transportanhdngern beféhrt.

- Das Spalten im Holzschlag ist mit bedeu-
tend mehr Manipulationen verbunden als an
zentralem Ort. Die Arbeiter werden dabei
wesentlich mehr belastet.

- Stetiges Verschieben und Aufstellen ist
sehr zeitaufwendig.

@ Spaltarbeit an der Riickegasse

Die Maschine fahrt etappenweise den wah-
rend der Holzhauerei erstellten Rohbeigen
nach. Der weitere Arbeitsablauf bleibt
gleich wie beim Spalten am Fallort.

Ergebnis:

— Um langere, unzumutbare Zubringerdistan-
zen zu vermeiden, muss jeder Beige nach-
gefahren und die Spaltmaschine erneut in
Position gebracht werden. Das bedeutet je-
desmal einen Arbeitsunterbruch, der den
Zeitaufwand erhéht.

— An der Riickegasse mit schweren Holzru-
geln Rohbeigen erstellen ist mit unnétigen
Manipulationen verbunden und sollte unter-
lassen werden.



® Spaltarbeit auf der Waldstrasse Ergebnis:

und dem Holzlagerplatz (Verkaufsorte) — Dieses Verfahren ldsst bei optimaler Ar-
Das Holz wird in baum- oder kranlanger beitsgestaltung eine belastungsmaéssig ver-
Form an die Waldstrasse geriickt oder auf tretbare Arbeitsweise zu.

den Holzlagerplatz transportiert. An diesen - Nur baum- oder kranlang geriicktes Holz
zentralen Orten wird es eingeschnitten und sollte auf diese Weise zu Sterholz aufgear-
gespalten. Die Spalten kénnen entweder beitet werden. Vom Transport ganzer bis zu
eingeschichtet und dort belassen oder di- 100 kg schwerer Rugel ist abzusehen (ver-
rekt auf ein Fahrzeug geladen und abtrans- gleiche: «Die Bereitstellung von Industrie-
portiert werden (Abb. 5). holz», EAFV-Bericht Nr. 221).

Das Holzspalten mit Maschinen lasst sich wie folgt beurteilen:

— Maschinell wird, mit Ausnahme von einzelnen Hebevorrichtungen, nur der eigentliche Spalt-
vorgang ausgefihrt.

— Die Spaltmaschine wére in der Lage, mehr Holz zu spalten als ihr mit einer durchschnittlichen
Arbeitsgeschwindigkeit von Hand zugefiihrt werden kann. Mechanisierungen dieser Art er-
héhen den Leistungsdruck auf die Arbeitskréfte.

— Maschinen, die mit stehenden Rugeln beschickt werden, erlauben eine gute Kérperhaltung
(Abb. 6).

— Spaltmaschinen ohne Hebevorrichtung, die mit liegenden Rugeln beschickt werden, zwin-
gen zu schweren Arbeiten in gebiickter Stellung und ungistigen Zwangshaltungen. Die Be-
dienungselemente kénnen in bezug auf Form und Abmessungen zum Teil noch verbessert
werden (Abb. 7 und 8).

— Das Spalten von faserigem, astigem, zwiesligem, knorrigem und verwachsenem Holz wird
durch die Maschinen wesentlich beschleunigt und erleichtert. Leicht spaltbares Holz verur-
sacht dagegen eine geringere Gesamtbelastung beim Spalten von Hand.

— Die Anforderungen an die Arbeitsorganisation und Arbeitsgestaltung sind bedeutend héher
als bei der Handarbeit. Ergonomisch giinstige Arbeitsbedingungen werden nur bei einzelnen
optimal gestalteten Arbeitsablaufen erreicht.

— Flr den Einsatz auf der Riickegasse und im Bestand eignen sich nur Spaltmaschinen, die an
Traktoren angebaut sind.

Abb. 7:

Diese horizontal arbeitende,
leichte Spaltmaschine mit ei-
genem Antrieb wurde direkt vor
der Sterbeige plaziert. Die
schweren Rugel (Durch-
schnittsgewicht: 47 kg) muss-
ten vorgeriickt und von Hand
auf die Maschine gelegt wer-
den. Die Spaltbiihne und der
Schalthebel liegen ausgespro-
chen tief. Die Folge ist ein sehr
hoher Anteil an schadlicher
Blckearbeit (Foto BAF, L. Rig-
ling).
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Leistungen und Kosten

Leistung und Kosten beim Holzspalten sind
abhangig von der Anzahl der gewinschten
Spaélten pro Ster (Darstellung 2 und 3). In-
nerhalb einer Holzart konnte kein
Leistungsunterschied zwischen leicht und
schwer spaltbarem Holz gefunden werden.
Beim Laubholz liegt die Leistung hoher als
beim Nadelholz. Dieser Unterschied lasst
sich darauf zurickfiihren, dass das Nadel-
holz nach dem Aufspalten noch durch Fa-
sern zusammengehalten wird. Sie mussen
durchschnitten oder auseinandergerissen
werden. Damit dauert der Spaltvorgang lan-
ger als beim Laubholz.

Die Zeit- und Kostenangaben in den Darstel-
lungen enthalten folgende Teilarbeiten: Be-
schicken, Spalten und Einschichten in grosse
Ster- und Rohbeigen an der Waldstrasse und
auf revierzentralen Lagerplédtzen. Erfolgt das
Spalten ab Rohbeigen an der Riickegasse,
dann mussen 5% zur gesamten Arbeitszeit,
im Bestand 10% zur gesamten Arbeitszeit
oder den Kosten dazugezéahlt werden.

Die von den Forstern an den Versuchsorten
angegebenen jahrlich zu spaltenden Holz-
mengen ergeben die geringe Auslastung
der Maschinen von 50 bis 150 Einsatzstun-
den. Die Leistungen und die Kosten in den
Darstellungen beziehen sich auf 35 bis 60
Spélten pro Ster. Die detaillierten Annah-
men zu den Grundkosten sind aus der Le-
gende zu den Darstellungen 2 und 3 er-
sichtlich.

Insgesamt kénnen die Spaltmaschinen
wie folgt beurteilt werden:

1) Spaltmaschinen mit konischer Schrau-
be, an Traktoren angebaut (Abb. 4):

— Leistung:
5,0-8,2 Ster pro Stunde bei Laubholz
4,2-7,0 Ster pro Stunde bei Nadelholz
— Kosten:
Fr. 7.40-12.20 pro Ster bei Laubholz
Fr. 8.60-14.60 pro Ster bei Nadelholz
— Die Anschaffungskosten betragen ca.
Fr. 2200.—
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— Die Kosten pro Ster sind ca. Fr. 1.50
geringer als bei Keilspaltmaschinen

— Aus sicherheitstechnischen Griinden
sind bei einer Anschaffung aber Keil-
spaltmaschinen vorzuziehen.

2) Spaltmaschine mit Funf-Stern-Keil, ho-
rizontal arbeitend, mit Hebevorrichtung
und eigenem Antrieb (Abb. 5):

— Leistung:
7,0-11,6 Ster pro Stunde bei Laub-
holz.

Legenden zu den Darstellungen 2 und 3
(Alle Ansétze gelten pro Stunde)

— Auslastung der Spaltmaschinen: 100
Einsatzstunden, Berechnung nach
FAO-Schema.

— Traktoren: 44 KW a Fr. 17.95 nach «Ent-
schadigungsansatze fir Forstmaschi-
nen» der forstwirtschaftlichen Zentral-
stelle (FZ).

- 1 Arbeiter: Fr. 20.—.

1 konischer Schraube (Fr. 3.35) + 1
Traktor 44 kW (Fr. 17.95) + 2 Arbeiter
(Fr. 40.—). Total Fr. 61.30.

2 Funf-Stern-Keil, hydraulische Schub-
kraft 330 kN. Antrieb 9 kW (Fr. 18.60)
+ 4 Arbeiter (Fr. 80.-).
Total Fr. 98.60.

2a Einfacher spitzwinkliger gerader Keil,
hydraulische Schubkraft 330 kN. An-
trieb 9 kW (Fr. 18.60) + 4 Arbeiter (Fr.
80.-), Total Fr. 98.60.

3 Einfacher spitzwinkliger gerader Keil,
hydraulische Schubkraft 110 kN (Fr.
8.10) + 3 Arbeiter (Fr. 60.-).

Total Fr. 68.10.

4 Einfacher konkaver Keil, hydraulische
Schubkraft 110 kN (Fr. 8.35) + 1 Trak-
tor 44 kW (Fr. 17.95), + 3 Arbeiter (Fr.
60.-). Total Fr. 86.30.

5 Spalten von Hand: Leistung eines Ar-
beiters. Fur den Vergleich mit Maschi-
nen: Leistung multiplizieren mit der
Anzahl der eingesetzten Arbeiter.




Darstellung 2
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- Kosten:

Fr. 8.40-14.—- pro Ster bei Laubholz.

— Die Anschaffungskosten betragen ca.
Fr. 10°300.—.

— Die Leistung ist gross.

— Der Stempel driickt die Rugel liber den
Finf-Stern-Keil, so dass die Spélten
hinter der Maschine abgenommen wer-
den kénnen.

— Die Maschine benétigt eine Auslastung
von ca. 800 Ster pro Jahr.

2a)Spaltmaschine mit Einfach-Keil, hori-

30

zontal arbeitend, mit Hebevorrichtung

und eigenem Antrieb:

— Leistung:
2,8-4,8 Ster pro Stunde bei Nadel-
holz.

- Kosten:

Fr. 23.60-39.80 pro Ster bei Nadel-
holz.

— Entspricht der Maschine 2.

— Die spitzwinklige gerade Ausformung
des einfachen Spaltkeils senkt die Lei-
stung, weil die Rugel durchgeschnit-
ten und nicht aufgespalten werden.

— Dieser Spaltkeil wird nur bei schlecht
spaltbarem und bei Nadelholz einge-
setzt.

— Der Stempel driickt den Rugel (ber
den Keil. Zu grobe Spélten miissen zu-
rickgeholt werden.

Abb. 8:

Mit enormer Kraftanstrengung
und ungiinstigen Korperhal-
tungen wird diese horizontal
arbeitende Spaltmaschine be-
schickt. Das Gewicht des Ei-
chenrugels diirfte 100 kg be-
tragen (Foto BAF, L. Rigling).

Spaltmaschine mit Einfach-Keil, hori-
zontal arbeitend, mit schwachem eige-
nem Antrieb (Abb. 7):
— Leistung:
3,9-6,4 Ster pro Stunde bei Laubholz
2,3-3,8 Ster pro Stunde bei Nadel-
holz.
- Kosten:
Fr. 10.60-17.60 pro Ster bei Laubholz
Fr. 17.90-30.20 pro Ster bei Nadel-
holz.
— Die Anschaffungskosten betragen ca.
Fr. 3700.-.
Die Leistung ist gering.
Die Spaltkosten sind hoch.
Die Keilform ist wie bei 2a spitzwink-
lig, gerade und deshalb ungiinstig.
Die Rugel miissen von Hand auf die
Maschine gehoben werden, was viel
schédliche Blickearbeit erfordert.

Spaltmaschine mit Einfach-Keil, verti-
kal oder horizontal arbeitend, an Trak-
toren angebaut (Abb. 6 und 8):
— Leistung:
6,0-9,8 Ster pro Stunde bei Laubholz
5,2-8,7 Ster pro Stunde bei Nadel-
holz.
— Kosten:
Fr. 8.80-14.40 pro Ster bei Laubholz
Fr. 9.80-16.40 pro Ster bei Nadelholz.



— Die Anschaffungskosten betragen ca.
Fr. 5800.-.

— Die Leistung ist hoch.

— Die von der Schneide aus nach innen
gewdlbte und nach hinten erweiterte
(konkave) Keil-Form bewdhrt sich, sie
schneidet die Stirnseite an und spaltet
die Rugel schnell auf.

— Die vertikale Beschickung ist der hori-
zontalen vorzuziehen, sie erlaubt ein
glinstiges aufrechtes Arbeiten.

— Bei vertikal arbeitenden Maschinen
entsteht nach hinten weniger Uber-
hang, so dass Traktor und Spaltma-
schine besser gewendet werden kén-
nen.

— Bei horizontal arbeitenden Maschinen
mit vortreibendem Keil bleiben die
Spélten an Ort und Stelle liegen.

— Dicke Rugel werden mit Vorteil vom
Rand ausgehend gegen die Mitte ge-
spalten. So erhdlt man direkt einzelne
Spélten.

Bei einer Vorkalkulation ist folgendes zu be-

ricksichtigen:

- Je starker die gefallten Baume sind, de-
sto groésser wird der mittlere Rugeldurch-

Darstellung 4 Abhéngigkeit der Spéltenzahl pro Ster

vom mittleren Rugeldurchmesser
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messer. Beim Spalten nimmt die Anzahl
Spalten pro Ster ab (Darst. 4).

— Wenn besondere Anweisungen bestehen,
das Holz fein zu spalten, so ist mit der ge-
forderten Anzahl Spéalten zu rechnen.

Vergleich zwischen dem Spalten
mit Maschinen und von Hand

Holzspalten mit Maschinen enthalt die Teil-
arbeiten Beschicken, Spalten und Ein-
schichten in grosse Ster- und Rohbeigen.
Vergleicht man das Maschinenspalten mit
dem Handspalten in den «Richtwerttabellen
fir die Holzerei und das Schichtholzrik-
ken» (K. Pfeiffer, B. Abegg und P. Kuhn),
dann mussen die Tabellenwerte «Handspal-
ten» und «Einschichten» zusammengezahlt
werden. Der Aufwand flir das Spalten von
Hand kann bei spaltfreudigem Holz 50% un-
ter und bei schwer spaltbarem Holz (wenn
auch die Motorsidge eingesetzt wird) bis
200% (iber den Tabellenwerten liegen. Fir
den Leistungsvergleich in Darstellung 2 ist
die Leistungsangabe flir das Spalten von
Hand mit der beim Maschinenspalten ein-
gesetzten Anzahl Arbeiter zu multiplizieren.

theoretische Spaltenzahl

pro Rugel

| )

? 6

- 00 -

L(D-b

16 18 20 22 24 26 28

T t
30 32 34 36 38 40

& L
o T

44 46 48 50
Rugeldurchmesser cm

31



Zusammenfassung

Am Arbeitsaufwand gemessen, ersetzen
Brennholz-Spaltmaschinen eine anteilmas-
sig unbedeutende Handarbeit bei der Holz-
ernte. Die Anforderungen an Arbeitsorgani-
sation und Arbeitsgestaltung sind bei der
maschinellen Spaltarbeit bedeutend héher
als bei der Handarbeit. Insgesamt flhrt
die maschinelle Spaltarbeit zu hdéherem
Arbeitstempo. Eine echte Verbesserung der
ergonomischen Arbeitsbedingungen be-
schrankt sich auf einzelne, optimal gestal-
tete Arbeitsablaufe. Horizontal arbeitende
Maschinen ohne Hebevorrichtung erfordern
viel unerwiinschte Arbeiten in gebuckter

Stellung. An vertikal spaltenden Maschinen
kann in aufrechter, guter Kérperhaltung ge-
arbeitet werden. An Traktoren angebaut ha-
ben sie heckseitig weniger Uberhang und
sind dadurch besser zu wenden als hori-
zontal arbeitende. Maschinen mit konischer
Schraube weisen bedeutend héhere Unfall-
risiken auf als hydraulisch angetriebene
Keilspaltmaschinen. Die in der Untersu-
chung festgestellte geringe Auslastung von
50-150 Maschinenstunden wirkt sich un-
gunstig auf die Kosten aus. Die Zukunft der
Brennholzaufbereitung wird vermutlich eher
Maschinen fordern, die langes Holz in einem
Arbeitsgang zu Scheitholz oder Hack-
schnitzeln verarbeiten.

Futterriibenerntevorfiihrung in Alterswil FR

Im Kanton Freiburg bauen die Landwirte in
der Siloverbotszone wieder vermehrt Fut-
terriben an. Die Ertrdge sind durch die
Zuchtfortschritte so gestiegen, dass der
Anbau wieder interessant wird. Eine Erhe-
bung der Betriebsberatung ergab einen
Durchschnittsertrag von 1133 g Grinmasse
je Hektare mit 14,8% Trockensubstanz. Der
resultierende Trockensubstanzertrag von
168 q je Hektare ist also durchaus mit ei-
nem guten Silomaisertrag dieser Region
vergleichbar.

Um die Lésungsméglichkeiten einer mecha-
nisierten Futterribenernte zu zeigen, orga-
nisierte die Landw. Betriebsberatung von
Grangeneuve am 12. Oktober 1982 in Al-
terswil eine Vorfihrung von Futterriibenern-
temaschinen. Dabei wurden verschiedene
Maschinen gezeigt, welche lbrigens im Be-
sitze von Landwirten aus der Region waren.

Schlegelhdcksler Taarup und Laderoder
Thyregod

Bei diesem déanischen Verfahren werden in
einem ersten Arbeitsgang die Rubenblatter
abgeschlagen. Anschliessend werden mit
einem einfachen Laderoder die Riben in ei-
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Abb. 1: Der Schlegelhacksler muss relativ hoch einge-
stellt sein, damit keine Riiben verletzt werden. Die
Blattstoppeln sind im Winter beim Fittern kaum mehr
vorhanden, da sie abfaulen und eintrocknen.

nem weiteren Arbeitsgang ausgefahren und
direkt auf einen nebenanfahrenden Wagen
geladen. Die Investitionskosten belaufen
sich auf zirka Fr. 10’000.-fiir die beiden Ma-
schinen.

Dieses Verfahren wurde hauptsachlich ge-
zeigt, damit man diese herkdmmliche Ernte-
methode mit den neueren Verfahren verglei-
chen konnte. Auffallend waren hier die lan-
gen Ribenblatterstoppeln. Dies ist jedoch
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