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Ebenso kann die Vergrößerung der Arbeitsbreiten und der 

Fahrgeschwindigkeiten die Flächenleistung steigern (Abb. 

62). Während der Standard heute bei 3 m Arbeiisbreite und 

5 km/h Fahrgeschwindigkeit liegt, scheint nach dem Stand 

der Technik eine Steigerung auf 6 m und 8 km/h möglich. 

Breitere Geräte können sich den Unebenheiten der Acker- 

oberflächen nicht mehr anpassen, und höhere. Fahrgeschwin- 

digkeiten mächen bei den verlangten Bestandsdichten eine 

Einzelkornablage unmöglich, Immerhin lassen sich mit den 

genannten Grenzwerten die Ausführungszeiten bei 300 m Feld- 

länge von derzeit 1,0 auf 0,6 bzw. auf 0,75 h/ha senken, 

und wenn beide Parameter ausgenutzt werden, sogar auf 

0,5 h/ha, 

Abb. 62: Ausführungszeit für die Maissaat in Abhängigkeit 

von der Fahrgeschwindigkeit 

Ähnliche Verbesserungen lassen sich mit den Spezialmaschi- 

nen erreichen, mit denen die Verfahren B, C und D ausgestat- 

tet sind. Unterstellt man eine verfügbare Arbeitszeitspanne


