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Besdhireibung

Die Hanfdreschmaschine K 155 des VEB Erntebergungsmaschinen
Fortschritt Neustadt/Sa. dient zur Entsamung von Hanf und
Flachs. Sie kann stationdr oder beweglich eingesetzt werden.

Auf einem geschweiBten Stahlrahmen mit einachsigem, luftbereiftem
Fahrgestell sind die einzelnen Baugruppen geschlossen aufgebaut.

Die Maschine wird mittels Zapfwelle durch einen Spezial-Motor-
wagen mit E-Motor oder durch einen Schlepper angetrieben. Zur
Kraftiibertragung innerhalb der Maschine werden Rollenketten, bei
der Siebreinigung Keilriemen angewandt.

Die Funktion zeigt Bild 1. Die Garben werden von Hand zwischen
zwei Fiihrungsbander (1) gelegt, welche die Fruchtstdnde der Garben
durch den Kéammbereich von vier Zinkentrommeln (2) fiihren.
Samen und Blatteile werden abgekdmmt und durch das Fordertuch
(3) zur Nachdrescheinrichtung (4) geleitet. Die entsamten Garben
werden von den Fiihrungsbandern seitlich aus der Maschine ge-
worfen.

Bild 1. Funktionsschema

Nachgedroschene Stroh- und Blatteile werden vom Siebschiittler
(5) gereinigt und abgeschieden. Die Schnecke (6) und der Schlepp-
elevator (7) bringen das Spreu- Samengemlsch zur Siebreinigung (8).
Der gereinigte Samen wird abgesackt.
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Zum Einsatz der Hanfdreschmaschine werden 8 bis 10 Arbeitskrifte

bentigt.

Lange in Transportstellung 4700 mm
Breite in Transportstellung 1550 mm
Hohe in Transportstellung 2710 mm
Lénge in Arbeitsstellung 5100 mm
Breite in Arbeitsstellung 3600 mm.
Hohe in Arbeitsstellung 2830 mm
Masse der Maschine 2,7t
Leistung des Antriebsmotors 9,2 kW
Drehzahl des Antriebsmotors 1450 U/min
Wirksamer Durchmesser der Zinkentrommeln 470 mm
Umfangsgeschwindigkeit der vorderen Trommel 7,0 m/s
hinteren Trommel 10,1 m/s
Richtpreis : 17 000 DM
Priifung der Maschine
Funktionspriifung '
Die Priifungsbedingungen gehen aus Tabelle 1 hervor.
Tabelle 1 Priifungsbedingungen :
Vers.- | Wasser- Garben | samen }m-ggsse Séar?:fll_: Einsatz-
Reihe | gehalt form -masse | anteil Shien \I;er- bedin-
Nrs % kg % ! kg | haltnis | 8UTEEN
r
I 15,5 | schlecht 2,6 52-| 393 |1:122| miBig
I 16,5 | gut 2,9 73 | 43,8 1:0,73 | gut
@ Kdmmverluste
B Restveriuste
10r A | 8 |
%o Garben Garben extreme Werte
ungleich, ausge- | locker, fest, 1. stark wech -
| wirr, glichen, iblanarm blattreich | ) selnde Stenget
unreif reif, ! l ¢ | tdngen
‘ gerade IL : 5. schiechte Vor-
i 4 : I bereitung
& [ : beim Einlegen
A i |
Vers.Nr 2 3 S T T G

45
Einflufl der Arbeitsbedingungen auf die Einzetveriuste
“Bild 2. EinfluB der Garbenqualitit und des Einlegens auf

die Samenverluste



Die Garben wurden vor dem Einlegen durch Zuriickschieben des
Bandes und AufstoBen der Stoppelenden vorbereitet. D1e Samen-
verluste sind aus Tabelle 2 ersichtlich.

Tabelle 2

Samenverluste bei der Arbeit unter mittleren Einsatzbedingungen

: Samen- Richt-
llgfg e/glsstre Erkldrung verluste wert
i % +«-% | % max.

1 Kammverlusts Von den Zinkentrommeln | 2,4...4,0 3
nicht abgekammte Samen .

2 Restverluste Lose Samen in den aus- D O] 1
geworfenen Garben, nach )
leichtem Ausschiitteln er-
mijttelt

3 Verluste in der Nicht abgesiebte, mit der 0,6...4,2 3

Spreu Spreu abgefithrte Samen
4 Schiittler- Aus abgekdmmten Blatt- 127523 1
verluste und Stengelteilen ausge-
schiittelte, im Wirrstroh
enthaltene Samen
5 Ablege- Beim Auswerfen der bear- 1,1...2,6) =
verluste?) beiteten Garben aus der
Maschine gefiithrte Samen
Insgesamt (ausgenommen Nr. 5) f 71...11,6 l 5

1) Sind nur bei Hocken- oder Diemendrusch ohne Plane als Verluste zu bewerten.

Die Verluste in der Spreu steigen durch ‘wachsenden Spreuanteil
erheblich an. Sie sind jedoch nicht voll zu bewerten, da es sich um
Samen geringerer Qualitdt handelt.

Der EinfluB der Garbenqualitdt und des Einlegens auf die Kamm-
und Restverluste ist aus Bild 2 ersichtlich.

Durch Undichtheit der Maschine treten unbedeutende Spritzverluste
auf.

Die Reinheit der gewonnenen Samen schwankt von 87,6 % bis 93,3 %.
- Bei steigendem Spreuanteil im Siebkasten nimmt die Remhelt ab.

Vom zugefiihrten Hanfstroh fallen 9. ..10 9 als Wirrstroh an. Dieser
Anteil ist von der Garbenqualitdt, dem Rostzustand und dem Ein-
legen abhéngig. Der geringste Wirrstrohanteil entsteht bei einem
Einlegewinkel von rd. 90° zur Laufrichtung der Garben.



Beschddigungen von Fasern durch Auffasern der Stengelspitze
treten hdufig auf. Stdrkere Stengelteile werden in der Regel nur
bei schlechter Garbenform oder fehlerhaftem Einlegen beschadigt.
Das Zuriickschieben der Garbenbindung vor dem Einlegen und die
Pressung in den Fiihrungsbédndern fiihren zu einer Verformung und
Lockerung der Garben, die beim Ablegen eine Facherbildung be-
giinstigen. Dies bedmgt bei der Weiterverarbeitung eine Qualltats-
verschlechterung durch verstirkte Wirrstrohbildung.

Der Antriebsleistungsbedarf der Maschine ist in Tabelle 3 angegeben.
Die fiir die einzelnen Baugruppen im Leerlauf erforderliche Antriebs-
leistung geht aus Bild 3 hervor.

. °
Tabelle 3
Antriebsleistungsbedarf der Hanfdreschmaschine
Effektive Zapt- Vom E-Motor auf-
Belastung wellenleistung genommene Leistung
P PS { kW
| .
Leerlauf (Einlegeband langsam 3
latifend) S e 3,3 4,8 ' 3,5
Arbeit, 800 Garben/h ta 5,5 7,3 5,4
1000 Garben/h te 5,9 : 7,8 ’ 5,7

Bei Antrieb durch den Motorwagen entstehen elektrische und
mechanische Verluste in Hohe von 22...259/. Da die Nennleistung
des Motors von 9,2 kW nur zu 60. ..65 9 beansprucht wird, ist eine

Der Anteil einzelner Baugruppen am Leistungsbedarf im Leerlauf

/ Sauggebldse mil Keilriementrieb 28,5%
i i ? 13,0 %

Antrieb und Verteilergelriebe -

( Reinigung, Elevalor, Schnecke,

ﬂ Einzugswalze 17.3%
Tuchelevator, Schittler 8,7%
Nachdreschtrommel, Kettenirieb 28%
4 Zinkentrommeln, Einlegebdnder 29.7%

= 333P5-100% ;
Gesamt Lleistungsbedarf

Bild 3. Verteilung des Leerlauf-Antriebsleistungsbedarfes auf die Baugruppen



ausreichende Leistungsreserve vorhanden. ~Die vorgeschriebenen
Drehzahlen werden auch bei wechselnder Belastung eingehalten, der
Lauf der Maschine ist ruhig.

Bei Schlepperantrieb ist die Drehzahlkonstanz bei. wechselnder
Belastung nicht befriedigend. Durch das Fehlen von Sicherheits-.
kupplungen steigt d1e Beanspruchung der - Kettenantriebe der
Maschine.

Fiir die Druschleistung gelten die Kennzahlen der Garbenleistung
in Tabelle 4. ,

Tabelle 4
Druschleistung der Maschine

Leistung' bezogen auf ' DfllSChIQiStllﬂgil’l Garben
| Stick | relativ | dt)
Grundzeit tg g
Normalleistung & o ul s Chn 850 100 25
Maximalleistung . . . . . . . ... . .. 1140 135 32
Durchfiihrungszeit to: :
Normalleistung -
in der Industrie?) . . . . . . . . . 510 60 17
INSERGRund-VEG?) “ o i = s, 3 240 28 11
Maximalleistung . . . . . . .. .. .. | 1600 71 16
Gesamtarbeitszeit tga
Durchschnittliche Leistung in der Industrie 430

1) In der Praxis iibliche Leistungsangabe, die zur Beurteilung der Druschleistun g
nur bedingt brauchbar ist.- )

2) Gleichbleibende eingearbeitete Bedienungsmannschaft.

3) Stidndig wechselnde, nicht eingearbeitete Bedienung.

Die technisch mogliche Kammleistung der Maschine ist bei einer
Maximalleistung von 1140 Garben/h noch nicht erreicht. . Die Ein-
legevorrichtung 148t eine weitere Steigerung jedoch nicht zu, da die
zum Vorbereiten und Einlegen der Garben erforderlichen Zeiten zu
hoch sind.

In Bild 4 sind die Grenzen der erreichbaren Folgezeiten angegeben.
Bei Zeiten unter 3,5 s/Garbe sind das arbeitsgerechte Vorbereiten und
Einlegen der Garben nicht mehr gesichert. _

Die Samenleistung der Maschine betrug 1,2...2,3 dt/h. Sie wird
durch den Samenanteil der Garben bestimmt. _

Die Kennzahlen fiir den Arbeitsaufwand in der Durchfiihrungszeit
gibt Tabelle 5 an (1000 Garben 2 40 df = 1 ha Erntefléche).
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Bild 4. Begrenzung der Garbenleistung durch Verkiirzung der Folgezeiten

Tabelle 5 .
Aufwendungen beim Einsatz der Maschine
Ermittelt durch . Aufwand :
: AKh/1000 Garben | PSh/1000 Garben
Zeitstudien der Funktionspriifung .- 13...17 12
Einsatz in der Industrier) . . . . - 16 ...20 14
Einsatz in LPG und VEG?2) . . . 33..:42 : 27

1) 2) Siehe Anmerkung Tabelle 4.

Zur Bedienung sind bei Fuderdrusch 8...10 Arbeitskrdfte notig.
Die Maschine stellt besondere Anforderungen an die mit dem Vor-
bereiten und Einlegen der Garben beschéftigten Personen. Da die -
Garbenmassen auf 8...10 kg/Garbe ansteigen konnen, ergeben sich
auch hohe physische Anforderungen.

Die Arbeitsproduktivitat betrdgt beim Fuderdrusch 30. ..50 Garben/
AKh (tp).

Die Abnahme des Wirrstrohes ist durch die unter dem- Schiittler
eingefiihrte Zapfwelle behindert, bei Schéden am Zapfwellenschutz
besteht erhohte Unfallgefahr.

In Scheunen und Hallen erschwert starke Staubentwicklung die
Arbeit und vermindert die Leistung.

Die Betrlebskoefflzlenten fiir giinstige Arbeltsbedmgungen zeigt
Tabelle 6.
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Tabelle 6 Betriebskoeftizienten
Koeffizient zur Charakterisierung der

allgemeinen Betriebssicherheit. . . . . . . . K, =0,80...0,82
mechanischen Betriebssicherheit . . . . . . . K, =0,89...0,90
funktionellen Betriebssicherheit . . . . . . . K, =0,88...0,91
Anteile der Hilfs- und Wartungszeiten . . ... K, =0,82...0,85
Ausnutzung der Durchfithrungszeit . . . . . K, =0,68...0,71

Bei Schichtarbeit lagen die Werte niedriger, da die Maschinen
durch Reparaturen oft langere Zeit ausfielen. Diese Zeiten wur-
den in den Zeitstudien nicht erfaBt.
Fiir Wartung und Pflege ergibt sich folgender Zeitaufwand:
Verrichtung AK. - min
Aufstellen mit Schlepper . . . . . . . . . .. 2 20...25
Aufstellen mit Motorwagen . . . . .-. . . . . 2 25...30
1
1

Abschmieren (ohne Kettenpflege) . . . . . . . . 55...65
Durchsicht einschl. Wicklungen entfernen . . . . 25...30

Die ordnungsgemifie Kettenpflege erfordert das wochentliche Ab-
nehmen, Reinigen und Einfetten. Andernfalls tritt stdrkerer Ver-
schleifl ein. . -

Der Aufwand fiir Wartung und Pflege ist infolge der Kettentriebe
und der groBen Zahl der Schmierstellen hoch. Von 113 Schmier-
stellen sind tédglich 60 zu warten. Die Schmiernippel an der
Innenseite der Einlegebdnder sind schwer zuginglich.

Der -Einstellbereich der Kettenspanner ist nicht immer ausreichend.
Die iibrigen Einstellvorrichtungen geniigen den Anforderungen.
Unfélle sind wéhrend der Priifung nicht eingetreten.

Einsatzpriifung

Die Priifung wurde mit einhdusigem und zweihdusigem Hanf durch-
gefiihrt.

Die erreichten Druschleistungen gibt Tabelle 7 an.

Tabelle 7 Druschleistungen der Maschinen
Druschleistung Einsatz Durchschn.
Garben | Fldche | -tage | -stunden | Garbenmasse
t - ha (tp) - kg
Gesamtleistung von
3 Maschinen . . . 1073 187 106 1006 34...4,6
Hochstleistung einer -
Maschine . . . . 783 124 70 691 4,6

durchschnittl. Tageé-
leistung einer Ma-
schime © . . . .. 84 | 1,5 1 8 —




Als durchschnittliche Kampagneleistung kann in 60...70 Einsatz-
tagen eine Druschleistung von 510...600t Garben entsprechend
einer Erntefliche von etwa 90...110 ha erreicht werden.

An mechanischen Storungen traten vorwiegend Kettenrisse, Ketten-
radbriiche. und Wellenschidden auf. Federzinken der Trommeln
brachen -hdufig oder wurden verbogen.

Funktionsstorungen durch Verstopfungen traten in der Siebreini-
gung, am Schleppelevator und: an der Kornerschnecke auf. Sie
werden begiinstigt durch feuchte Spreu und hohen Spreuanteil im
Spreu-Samengemisch. , :
Die Annahme des Nachdreschgutes durch die Trommel erfolgt
zogernd und gibt am Korbeinlauf AnlaB zu Stopfungen. Im Raum
zwischén Dreschkorb und Schiittler bilden sich Faserkissen, welche
in der Abgabe des nachgedroschenen Materials zu Stauungen fiihren
und die Funktion des Korbes beeintrichtigen. -

Die Funktion der -Zinkentrommeln mit den zugehorigen Forder-
elementen befriedigt, die festgestellte Wickelneigung bleibt in den
bei Faserpflanzen iiblichen Grenzen.

Der Zeitaufwand fiir Reparaturen. rreicht Werte von 1,3h/
1000 Garben (rd. 1 ha Ernteflache). Die Bauelemente Forder-
schnecke und Schleppelevator sowie alle Kettentriebe sind besonders
reparaturanfallig.

- Die Zinkentrommeln sind bei Reparaturen schwer zuganghch ab-
gebrochene Zinken werden daher nicht immer rechtzeltlg aus-
-gewechselt.

Technische Priifung

Der Verschleif wurde nach einer Druschzeit von 690 h festgestellt.
Die Rollenketten der Antriebe und ein Teil der Kettenrdder zeigten
liberméfBigen Verschlei. Eine groBe Anzahl der Federzinken der
Trommeln war abgebrochen bzw. verbogen.

Ausfithrung und Konstruktion der Maschme sind im allgemeinen
zweckmabBig.

Die Verwendung nicht staubgeschiitzter Rollenkettentriebe und das
Fehlen von Sicherheitskupplungen gegen Uberlastung wirkten sich
nachteilig auf die Betriebssicherheit aus. StoBbelastungen haben
Kettenrisse, Kettenradbriiche oder Wellenschéden zur Folge.

Wo die Arbeitsfunktion keine Spezialteile erfordert, sind weitgehend
Standard- und Normteile angewandt worden.
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Sonderpriifung

Bei Hanfdrusch wurde der Einfluf des Samen-Spreuverhdltnisses
auf die Reinigungswirkung der Siebreinigung iiberpriift.

Mit zunehmendem Spreuanteil steigt die Bedeckung der Siebfldchen
auf Schichthohen von 40 mm an. Dadurch verschlechtert sich der
Wirkungsgrad der Reinigung, und die Samenverluste in der Spreu
nehmen stark zu.

Y 118 -

° Einfluf d. Spreuanieils auf die’ Samenverluste (2]’
16 - 4

,4 //

Samenveriuste
@

L 5 /A’
sl i
3 . ‘31*,
¢ 7)) 15 (5
= it
05 08 w52 14 18 )

Verhdltnis Samen/Spreu I: —s=

£ L i (4;6) rel. (3,1) ret.
Samenqualitit (hi Gewicht): Sackware 43.8kg 100| 39.5kg 100

Verlustsamen 37.0kg 84| 27,0kg 68

'Bild 5. EinfluB des Spreuanteils auf die Samenvef]uste

Auswertung der Priifung

Die Arbeitsqualitdt geniigt nur bedingt den Anforderungen. Die
Samenverluste liegen unter giinstigen Arbeitsbedingungen im Be-
reich der Richtwerte, im Durchschnitt der Priifung wird das zuldssige
MaB jedoch iiberschritten.

Beschddigungen an Fasern und Samen sowie Faserverluste liegen
in normalen Grenzen.

Zur Senkung der Verluste ist die Erhohung der Absiebleistung der
Siebreinigung erforderlich. Da ungeniigendes Vorbereiten und
schlechtes Einlegen der Garben ebenfalls die Verluste steigern, miissen
diese Arbeiten durch wirksamere technische Hilfsmittel verbessert
werden.
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Der Energiebedarf steht in einem giinstigen Verhéltnis zur Drusch-
leistung der Maschine.

Fiir den ortsverdnderlichen Einsatz in der Landwirtschaft ist der
wahlweise Zapfwellenantrieb durch Schlepper oder E-Motorwagen
vorteilhaft. Im stationdren Einsatz der Industrie wére der unmittel-
bare Antrieb durch Einbaumotore geeigneter.

Als Nennleistung ist die Kennzahl der mittleren Druschleistung
von 800. ..900 Garben/h anzusehen. Die vom Hersteller angegebene
Leistung von 1200...1800 Garben/h wurde nicht erreicht.

Im Einsatz in der Industrie konnte die Nennleistung zu 609, in
der Landwirtschaft nur zu etwa 30 % erreicht werden. Ungiinstigere,
stets wechselnde Arbeitsbedingungen und nicht eingearbéitete Be-
dienungspersonen wirkten sich nachteilig aus.

Die Ausnutzung der Durchfiihrungszeit ist mit K, = 0,7 zu gering,
der Anteil der Verlustzeiten an der produktiven Zeit ist hoch. Im
Einsatz festgestellte Anteile der technischen Storzeiten von 16...27 9%
der Durchfiihrungszeit sind nicht tragbar.

Der Arbeitskraftebedarf von 8...10 AK ist im Vergleich zur Lei-
stung zu hoch. Die Arbeitsproduktivitdt ist mit 30...50 Garben/
AKh ungeniigend, da im Schichtbetrieb nur 30...609 der mog-
lichen Leistung erreicht werden.

An die Qualifikation und die physische Leistung der Einlegemann-
schaft werden besondere Anforderungen gestellt. Eine wirkungs-
vollere Mechanisierung der Einlegearbeiten ist daher anzustreben.

In Hallen und Scheunen muf eine Staubabfiihrung erfolgen. Die
Anspriiche an Wartung und Pflege steigen durch die Kettentriebe
unerwiinscht an. Obgleich etwa die Halfte der Lager wartungsfrei
ist, bleibt die Zahl der taglich zu versorgenden Schmierstellen hoch.

Der Aufwand fiir den Auf- und Abbau ist normal und ohne Spezial-
werkzeuge durchfiihrbar.

Die Reparatur- und Einstellmoglichkeiten geniigen bis auf geringe
Ausnahmen den Anforderungen.

Der Reparaturaufwand fiir die Kettentriebe, die Zinkentrommeln
und den Schleppelevator ist iiberhoht. Zur Beseitigung der Ursachen
ist eine Anderung der Konstruktion bzw. Verwendung verschleif3-
armerer Antriebe mit geringer Storanfélligkeit erforderlich.

Nach den Einsatzergebnissen sind folgende HauptverschleiBteile
vorzusehen:
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Maschinenteil voraussichtliche Lebensdauer

Rollenketten der Antriebe . . . . . . . . . 200...400 t (40 ... 80 ha)
Fettenradens Gean oo AL LD 400 ...600 t (80. .. 120 ha)
Federzinken der Trommeln . . . . . . . . rd. 509, in ziner Druschperiode

Zu ersetzen.

Kettenschlosser und -glieder werden laufend in groBerer Zahl be-
notigt. '

Der Gebrauchswert der Maschine wird durch die im Bericht an-
gefithrten Mangel und das Fehlen ausreichender technischer Ein-
richtungen fiir die Erleichterung und Intensivierung des Einlege-
prozesses gemindert. Zur Erfiillung hoher Qualitatsanspriiche ist
das erneute Binden der Garben vor dem Verlassen der Maschine
erwiinscht.

Der Feldeinsatz mit Hockendrusch wird nicht empfohlen, da er die
Leistungen verringert und die Verluste in der Regel erhoht.

Beurteilung

Die Hanfdreschmaschine K 155 des VEB ,,Fortschritt Ernte-
bergungsmaschinen Neustadt/Sa. entspricht nur unter giinstigen
Arbeitsbedingungen den Forderungen der Landwirtschaft fiir die
Entsamung von Hanf in Erzeugerbetrieben.

Fiir den Einsatz in der Industrie und fiir den Flachsdrusch ist die
Maschine in der gepriiften Ausfithrung noch nicht geeignet. Nach
der Mengenleistung, der Arbeitsgiite und der Betriebssicherheit ist
sie fiir den Einsatz in der Landwirtschaft ,,bedingt geeignet®.

Potsdam-Bornim, den 13. Juni 1960

Institut fiir Landtechnik Potsdam-Bornim

gez. M. Koswig gez. S. Rosegger
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