Bild 3. RS 08/15—m_it Flachswendemaschine OLZ

wagen gesammelt. Das anschlieBend aufgenommene Stroh soll
dann sofort zur Ablieferung an die Bastfaserbetriebe kommen,
Samen und Spreu bleiben zur weiteren Bearbeitung im Be-
trieb.

Die Flachserntekette I wird in Flachsbestinden angewendet,
deren Samenreife zum Flachsraufzeitpunkt ein Riffeln zulaBt.
Es miissen Bestdinde mit geringem Unkrautbesatz sein, weil
sonst das Riffeln erschwert wird. Eine wurzelgerade Schwad-
ablage ist die wichtigste Voraussetzung fiir eine einwandfreie
Flachsaufnahme mit geringsten Auskimmverlusten beim
Riffeln.

2.2 Flachsernichette IT

a) Leichter Schlepper mit Flachsraufmaschine FLZ 120 oder.

TLZ 4;

b) leichter Schlepper mit Flachswendemaschine OLZ (nur
wenn es die Verhiltnisse erfordern);

c) mittelschwerer Schlepper mit Flachsaufnahme- und Biindel-
maschine SLUZ bzw. mittelschwerer Schlepper mit Flachs-
aufnahme- und Riffelmaschine SLLOZ, bei der die Riffel-
kdmme, der Zyklon und der Sammelwagen fortgelassen
sind; ‘

d) mittelschwerer Schlepper mit Anhdnger und Handarbeits-

kréfte zum Aufladen (maschinelles Aufladen ist wegen der
Samenverluste nicht méglich) und Abtransport des Flach-

ses zum Entsamen. \

Dr. A. ARLITT, Rostock*)

Das Entsamen erfolgt entweder im Betrieb selbst oder bel den
Bastfaserbetrieben. Die Bastfaserbetriebe besitzen stationire,
groBere Entsamungsmaschinen, zu denen neuerdings die vom
VEB Fortschritt Neustadt entwickelte kombinierte Flachs-
und  Hanfdreschmaschine X 155 hinzukommt. Bei den sozia-
listischen landwirtschaftlichen Betrieben wird mit der Flachs-
entsamungsmaschinen X 175 und Flachsbiindelmaschinen
E 925 vom VEB Landmaschinenbau Barth gearbeitet. Um
den Aufwand an Maschinen zu vermindern, sollte in Zukunft
jedoch die tschechoslowakische Flachsaufnahme- und Riffel-
maschine SLOZ mit Einlegetisch fiir den stationiren Betrieb
verwendet werden.

Die Flachserntekette II ist fiir Bestinde gedacht, bei denen
ein éleichzeitiges Flachsaufnehmen und Riffeln wegen un-
gleicher Reifezustinde der Stengel und Kapseln nicht mog-
lich ist. '

Um den AKh-Bedarf so niedrig wie moglich zu halten, sollte
die Flachserntekette I vorrangig zur Anwendung kommen,

sofern dadurch nicht die Faserqualitit beeintrachtigt wird.

2.3 Maschineniibersicht

. . Antriebs-
Maschine und Typ Leistung maschine
a) Flachsraufmaschine 2---2,5 ha/Schicht [ RS 02; RS 03

TLZ 120 RS 04; RS 14
b) Flachsraufmaschine 2,5---3 ha/Schicht | RS02; RS 03
TLZ 4 RS 04; RS 14
c) Flachswende- 2..-3 ha/Schicht RS 08; RS 09
maschine OLZ
d) Flachsaufnahme- und 2:+.2,5 ha/Schicht | RS 01;
Riffelmaschine SLOZ RS04; RS 14
e) Flachsaufnahme- und O-Serie O-Serie
Biindelmaschine
SLUZ
f) Flachsentsamungs- 5 dt/h 1,4 kW
maschine K 175 w
g) Flachsbiindel- '3
maschine E 925 10--.11dt/h 1L,L5kW [ =
h) Kombinierte Flachs- Flachs: A
und Hanfdresch- 2,5---3,5t/h . 10,2 kW
maschine K 155 Hanf:
3,5---4,5 t/h
A 3518

Rapsschwaddrusch ohne Zusatzeinrichtungen

Die Schwaddruschernte von Raps wurde in den Jahren 1957
und 1958 von einer Vielzahl sozialistischer Landwirtschafts-
betriebe unserer Republik mit groBem Erfolg angewendet.
Wenn die Verbreitung des neuen Verfahrens auch in den ein-
zelnen Bezirken widhrend der letzten Ernte noch recht unter-
schiedlich war und man mancherorts, wie z. B. im Bezirk
Schwerin, die Anwendung des Schwaddrusches gerade bei
Raps stark unterschitzte, so wird doch in diesem Jahr auf
Grund der Beschliisse der II. Wissenschaftlich-technischen
Konferenz des Ministeriums fiir Land- und Forstwirtschaft die
Schwaddruschernte bei Raps zur allgemeinen Anwendung ge-
langen.

Der erste Arbeitsgang der Schwaddruschernte - das Schwad-
mihen - wird dort, wo Schwadmiher noch nicht oder nicht
in ausreichender Anzahl vorhanden sind, mit dem dazu her-
gerichteten Mihbinder durchgefiihrt. Den zweiten Arbeits-
gang (Aufnahme und Drusch der Schwade) iibernimmt der

) Institut far Landarbeitslehre und praktische Berufsausbildung der

Universitat Rostock.

Heft 6 - Juni 1959

Mihdrescher, der dazu im allgemeinen zusitzlich mit einer
Schwadaufnahmetrommel ausgeriistet wird. In verschiedenen
Betrieben der Republik erfolgte die Schwadaufnahme jedoch
auch ohne Schwadaufnahmetrommel. Die Mahdrescher wer-
den zu diesem Zweck mit Ahrenhebern versehen und die
Schwade damit unterfahren, die Stoppel dabei hoch einmal
geschnitten und die Schwade so - oft unter Zuhilfenahme der
Haspel - aufgenommen.

Der Vorteil des geringen technischen Aufwands liegt auf der
Hand. Von verschiedenen Betrieben wurde bei diesem Ver-
fahren im Vergleich zu der Aufnahme mit der Schwadauf-
nahmetrommel eine besonders behutsame Aufnahme der
Schwade und damit ein geringerer Verlust erwartet. MISS-
BACH, der dieses Verfahren im Bezirk Leipzig untersuchte [1],
sieht den Erfolg beider Aufnahmeverfahren in Qualitit und
Quantitit als gleichwertig an. Auf Anregung der Betriebe, die
‘die obengenannte Meinung vertraten, u.a. MTS Franzburg,
haben wir in Zusammenarbeit mit dieser MTS wihrend der
Rapsernte 1958 in der LPG Behrenwalde einen Verfahrens-
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vergleich durchgefiihrt, um zur Klarung dieser Frage beizu-
tragen. Als Versuchsanlage wihlten wir dabei im Hinblick
auf den Einsatz des Méhdreschers sowie auf die Moglichkeit
der fehlerstatistischen Verrechnung die Langparzellenmethode.
In beiden Verfahren arbeitete der gleiche Mahdrescher. Der
Versuch wurde auf zwei verschiedenen Schlagteilen angelegt.
Schlagteil I hatte einen guten Bestand ohne Unkrautbesatz
und Unterwuchs; Schlagteil II zeigte einen schlechten Be-
stand mit Unkrautbesatz und Unterwuchs.

Auf dem Schlagteil I ging die Schwadaufnahme bei beiden
Verfahren reibungslos vor sich. Der Ertrag zeigte nur eine
sehr geringe Differenz zugunsten der Aufnahme mit Ahren-
hebern, die jedoch nicht als gesichert betrachtet werden kann.
Auch auf Schlagteil II war die Aufnahme der Schwade mit
der Aufnahmetrommel reibungslos. Bei der Aufnahme mit
Ahrenhebern konnte jedoch kein kontinuierlicheres Gleiten
der Schwade auf den Ahrenhebern erreicht werden. Es traten
Verstopfungen auf, die eine wesentliche Senkung der Arbeits-
produktivitit nach sich zogen. Der Ertrag war bei der Auf-
nahme mit Ahrenhebern auf diesem Schlagteil betrichtlich
geringer.

Dipl.-Ing. G. REUMSCHUSSEL*)

Die Trocknung von Mais auf Darren

Auf Grund dieser Versuchsergebnisse sowie nach den Erfah-
rungen der MD-Fahrer der MTS Franzburg muB festgestellt
werden, daB Mé&hdrescher ohne Aufnahmetrommel, nur mit
Ahrenhebern ausgeriistet, zur Schwadaufnahme von Raps in
Bestinden, die sich in gutem Kulturzustand befinden und
keinen Unkrautbesatz sowie keinen Unterwuchs aufweisen,
mit Erfolg eingesetzt werden kénnen. In Bestinden, wo dies
nicht zutrifft, sollte man in jedem Fall mit Aufnahmetrommeln
arbeiten.

Bei richtiger Anwendung der beiden Hilfsmittel in guten Be-
standen unterscheidet sich die Qualitit der Schwadaufnahme
nicht. Die Verluste sind bei beiden Verfahren gleich hoch. Es
besteht kein Grund, vorhandene Aufnahmetrommeln bei der
Rapsschwadaufnahme nicht einzusetzen und an deren Stelle
Ahrenheber zu verwenden. Lediglich dort, wo noch Aufnahme-
trommeln fehlen, sollten Ahrenheber als Hilfsmittel zur Schwad-
aufnahme von Raps eingesetzt werden.
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Die zur Gewinnung von Saatgut notwendige Trocknung von Maiskolben erfordert einen hohen Arbeiis- und Kosten-
aufwand. Da die klimatischen Bedingungen in unsever Republik eine natiivliche Trocknung in den iiblichen Trock-
nungsgeviisten nicht zulassen, sind Einvichiungen zu schaffen, die eine schnelle, schonende und wittevungsunab-

hingige Trocknung gewdhrleisten .

Mit dem Bau der Maiskolben- Trocknungsanlage T 615 vom VEB Landmaschinenwerk Petkus Wutha wurde
ein Schritt zuy Evfiillung dieser Aufgabe getan. Die Anlage ist auch auf der 7. Landwirischafisausstellung zu sehen.

Eine neue Trocknungsanlage

Die Maiskolbentrocknungsanlage T 615 besteht aus einem
Heidenia-Luftheizofen fiir Kohlefeuerung mit einem Beliif-
tungsgeblise von SEIFERT, Heidenau/Sa., der Warmluft-
zufiithrleitung und der Darre.

Ein 11-kW-Motor treibt das Beliiftungsgeblise an. Die an-
gesaugte Frischluft wird an den Winden der Heizrohre im
Ofen erwarmt und zentral unter die Anlage geblasen. Durch
ein Kanalsystem wird sie iiber die gesamte Flache verteilt.
Der Luftheizofen hat eine Nennleistung von 120000 kcal/h.

Die zulassige Warmlufttemperatur ist an einem Quecksilber-
Kontaktthermometer einstellbar und wird durch eine auto-
matisch arbeitende Reguliereinrichtung unter dem eingestell-
ten Hochstwert gehalten. Ein zweites Kontaktthermometer
ist mit einer Alarmglocke verbunden, die beim Erreichen der
Hochsttemperatur ertént. Die Temperatur des Warmluft-
stroms wird durch einen Thermographen laufend registriert.

Durch diese Kontakt- und Sicherheitseinrichtung ist weit-
gehend gewéhrleistet, daB eine Schddigung des Saatgutes
durch Uberhitzung nicht eintritt. .

Bei der als Vierfelderdarre ausgebildeten Anlage miBt jedes
Feld 20 m? und faBt 5 t feuchter Maiskolben bei einer Schiitt-
hohe von max. 600 mm. Die Geblaseleistung ist zur Beliiftung
von zwei Feldern ausgelegt. Durch Klappen im Hauptkanal
kann die Warmluft den einzelnen Feldern zugeleitet werden.
‘Wihrend auf der einen Hilfte das Gut trocknet, wird die
andere entleert, neu beschickt und das Gut gedroschen, so
daB keine Pausen im gesamten Trocknungsprozel entstehen.

Trocknungsvorgang

Die Maiskolbentrocknungsanlage -T 615 wurde vom Institut
fiir Landtechnik Potsdam-Bornim gepriift. Von den vier Fel-

#) Institut fiir Landtechnik Potsdam-Bornim — Versuchs- und Prifstation
Dresden — der Deutschen Akademie der Landwirtschaftswissenschaften zu
Berlin (Direktor: Prof. Dr. S. ROSEGGER).
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dern wurden dabei zwei mit je 5t Maiskolben unterschied-
licher Feuchtigkeit gleichmaBig beschickt. Die KXontakt-
thermometer waren auf 48 °C eingestellt. Nach den ersten
Messungen wurde ein Temperaturabfall der Warmluft in der
11,6 m langen Rohrleitung von 8 bis 10 °C gemessen, so daB
nach zweieinhalbstiindiger Beliiftung die Kontaktthermometer
auf 55 °C einreguligrt wurden. In den Boxen waren jetzt Luft-.
temperaturen von 40 bis 43 °C abzulesen. Die Temperaturen
des Trockengutes lagen wéhrend dieser Einstellung bei 33
bis 35 °C. Nach insgesamt sechsstiindiger Beliiftung stellten
wir deshalb die Kontaktthermometer auf 60 °C ein. Die Luft-
temperaturen in den Boxen stiegen auf 47 bis 49 °C, wiahrend
die Temperaturen des Trockengutes unter 40 °C blieben. Mit
dieser Einstellung wurde 31 Stunden lang beliiftet.

Nach nunmehr 37stiindiger Trocknung betrug die Kérner-
feuchte am Rost 10 bis 129, und an der Oberfliche 20 bis
269%. Da Korner mit einer Feuchtigkeit von 20 bis 269, aber
noch nicht lagerfahig sind, wurde die Trocknungszone nach
oben verschoben, ohne Untertrocknung der unteren Schichten.
Die Kontaktthermometer wurden auf 40 °C eingestellt und
der Maisstapel acht Stunden beliiftet. So konnte die Korner-
feuchte an der Oberfliche auf 17 bis 249, gesenkt werden.
Die Trocknung wurde wiahrend der 45 Stunden laufend iiber-
wacht und an zehn gewihlten MeBstellen sowohl unmittel-
bar auf den Beliiftungsrosten als auch von der Oberfliche
Korner- und Spindelproben entnommen. Sie wurden im
Trockenschrank nachgetrocknet, um den Wassergehalt fest-
stellen zu koénnen.

Nach 45stiindiger Trocknung betrugen die Maiskdrnerfeuchten
9,9 bis 249, und die Spindelféuchten 10,1 bis 31%,. Feuchtig-
keitsproben der abgesackten Korner ergaben 15,69,.

Stoff- und Wiirmebilanz
Das Gesamtgewicht der zu trocknenden Maiskolbep betrug
GNgeg = 10000 kg

Agrartechnik « 9. Jg.





