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Fiir die Kérnermaisernte werden heute zwei unterschied-
liche Dreschwerkzeuge eingesetzt: Das Tangentialsystem
des Schlagleistendreschwerkes und das Axialsystem des
Reblerwerkzeuges. In dieser Arbeit wird liber Versuche
berichtet, bei denen diese beiden Werkzeuge unter ver-
gleichbaren Bedingungen im Labor untersucht wurden.
Dabei wird unter anderem der EinfluB der Trommelum-
fangsgeschwindigkeit, des Gutdurchsatzes und der Gut-
feuchte ermittelt.

1. Einleitung

Maiserntemaschinen dreschen das Erntegut nicht unter allen Be-
dingungen zufriedenstellend. Dies ist insbesondere dann der Fall,
wenn die Feuchte des Erntegutes hoch ist. Der iiberwiegende An-
teil des Kornermaises wird in der Bundesrepublik Deutschland
mit Mihdreschern geerntet, die eine Schlagleistentrommel be-
sitzen, d.h. nach dem Tangentialdruschsystem dreschen. Daneben
werden in speziellen Maiserntemaschinen Reblerwerkzeuge einge-
setzt, die nach dem Axialdruschsystem arbeiten. Diese sind in den
bisher verwendeten Formen fiir den Getreidedrusch ungeeignet.

Uber die Vor- und Nachteile der genannten Werkzeuge wird viel
diskutiert. Die grofe Mehrheit der Landwirte hat sich bisher we-
gen des Vorteils der universellen Verwendbarkeit klar zugunsten
des Schlagleistendreschwerkes entschieden, wenn auch dem Axial-
dreschwerk eine schonendere Behandlung des Erntegutes nachge-
sagt wird.

So verglich Morrison [1] die beiden Druschsysteme bei Kornfeuch-
ten zwischen 13 und 25 %. Er stellte unter anderem fest, da} bei
Kornfeuchten unter 20 % der Axialdrusch geringere Werte fiir den
Kornerbruch ergab. Bei hoheren Feuchten war es umgekehrt. Byg
und Hall [2] untersuchten die beiden Systeme ebenfalls hinsicht-
lich der K6rnerbeschidigungen. Die Ergebnisse zeigten einen ge-
ringeren Kornerbruch beim Axialdruschsystem fiir Kornfeuchten

*) Prof. Dr.-Ing. Alfred Stroppel ist Inhaber des Lehrstuhls fiir
Verfahrenstechnik in der Pflanzenproduktion am Institut fiir
Agrartechnik der Universitit Hohenheim. Dr.agr. Dipl.-Ing.
Arnoldus Lo und Dipl.-Ing.agr. Wolfgang Seitz waren wiss. Mit-
arbeiter des Sonderforschungsbereichs 140 am gleichen Institut.
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zwischen 14 und 37 %. Gleiche Ergebnisse erhielt auch Maquet
[3] bei Feldversuchen, und zwar fiir verschiedene Erntejahre und
Maissorten.

Um die beiden Werkzeugarten umfassend vergleichen zu kénnen,
geniigt es nicht, nur die Kornerbeschidigungen zu betrachten.
Weitere Kriterien miissen hinzukommen: Ausdruschverlust, Ab-
scheidungsverlust, Abscheidungsgrad. Auch sind die Abhingig-
keiten dieser Beurteilungskriterien von der Trommelumfangsge-
schwindigkeit, der Durchsatzmenge und der Kornfeuchte inte-
ressant.

Bisher sind nur sehr wenige wissenschaftliche Ergebnisse verof-
fentlicht worden, die einen derartigen Vergleich der beiden
Werkzeugarten bei Erntefeuchten, die in Mitteleuropa iiblich
sind (30 bis 40 %), ermoglichen.

Im folgenden soll iiber Labor-Untersuchungen berichtet werden,
die zu diesem Themenkreis am Institut fiir Agrartechnik der
Universitit Hohenheim im Rahmen des Sonderforschungsberei-
ches 140 der Deutschen Forschungsgemeinschaft durchgefihrt
wurden. Nach der Erlduterung der beiden Werkzeuge, des Ver-
suchsaufbaus mit Versuchsdurchfihrung und der Beurteilungs-
kriterien werden die Ergebnisse beziiglich des Ausdruschverlustes,
des Abscheidungsverlustes, des Abscheidungsgrades und des Be-
schidigungsgrades diskutiert, und zwar in Abhéngigkeit von der
Trommelumfangsgeschwindigkeit, vom Koérnerdurchsatz und
von der Kornfeuchte.

2. Untersuchte Dreschwerkzeuge

Bild 1 und 2 zeigen schematisch den Aufbau der beiden Dresch-
werkzeuge, eingebaut in die entsprechenden Versuchsstande 1).

Das Axialdreschwerk, Bild 1, beinhaltet zwei parallel angeord-
nete Dreschwerkzeuge, die jeweils aus einer Axialdreschtrom-
mel und einem Dreschkorb bestehen. Die etwa 1000 mm langen
Dreschtrommeln haben einen Auendurchmesser von etwa

350 mm. Sie sind in axialer Richtung in drei Abschnitte unter-
teilt: Zufithrschnecke (375 mm), Stiftenteil (500 mm) und Aus-
wurfschnecke (125 mm). Der Stiftenteil hat drei Stiftenreihen.
In diesem Bereich soll der eigentliche Dreschvorgang stattfinden.
Eine eingehendere Erlduterung dieses Werkzeuges findet man

in [4].

1) Der Firma Claas, Harsewinkel, sei an dieser Stelle dafiir gedankt, daf sie
die beiden Werkzeuge fiir die Versuche zur Verfiigung gestellt hat.
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Bild 1. Aufbau des Axialdrusch-Versuchsstandes, schematisch.

Dreschkorb
Dreschtrommel =

Forderband
Schrdgforderer

“0

112|3(4(5(6|7

Das Tangentialdreschwerk,
Bild 2, stammt aus dem Méh-
drescher Typ ’Dominator
85” der Firma Claas. Bei der
Auswahl dieses Dreschwerkes
wurde davon ausgegangen,
daR die theoretische Drusch-
leistung der zu vergleichen-

. den Dreschwerkzeuge unge-
— Lieschen + : s : 2
Spindeln fihr gleich groB sein soll. Die
1{2|3[4[5]|6|7|8 ™~ Dreschtrommel, die mit 6
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= o o4 7,-2.__;&/'(”"”\ ezl - abgeschieden) mm, Der Dreschkorb hat 8

Leisten und bildet einen
Dreschweg von etwa 420
mm. Diese Teile sind so aus-
gebildet, wie es fiir die Kor-
nermaisernte empfohlen
wird. Die Schlagleistentrom-
mel ist also mit Abdeckble-
chen versehen, um zu verhin-
dern, dal unausgedroschene
Maiskolben in das Trommel-
innere gelangen und, ohne
den Dreschspalt zu durchlau-
Wendetrommel fen, das Dreschwerk unaus-
gedroschen verlassen. Der
Dreschkorb unterscheidet
sich vom Getreidedreschkorb
hauptsichlich dadurch, dafl
der Abstand der Korbstidbe
grofer ist, um einen sto-
rungsfreien Abscheidungs-
vorgang zu gewihrleisten.

Spindeln +
Lieschen
(nicht ausgedroschen)

Korner
{nicht im Korb abgeschieden)
Verunreinigungen
Korner

=

Bild 2. Aufbau des Tangential-Versuchsstandes, schematisch

Bild 3. Foto der Versuchsstinde, links Axialdreschwerk,
rechts Tangentialdreschwerk.
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3. Versuchsaufbau und -durchfiihrung,
Beurteilungskriterien

Zur experimentellen Ermittlung der Vergleichswerte wurden zwei
Versuchsstinde gebaut, die in den Bildern 1 und 2 schematisiert zu
sehen sind. Bild 3 zeigt ein Foto der beiden Einrichtungen.

Das Erntegut wurde mit einem Profilwalzen-Pfliicker geerntet, die
Kolben wurden nicht entliescht. Das in das Labor gebrachte Ver-
suchsmaterial mufite, wenn hohe Kornfeuchten untersucht werden
sollten, sehr schnell verarbeitet werden, um einen Verderb zu ver-
hindern. Dies ergab zwangsldufig nicht unerhebliche organisatori-
sche Probleme.

Die bei diesen Vergleichsversuchen verwendete Maissorte war
Anjou mit der FAO-Zahl 240, also eine mittelfriihe Sorte. Die Ver-
suche wurden nach der Erntesaison 1977 durchgefiihrt2).

Die Kolben wurden den Dreschwerkzeugen mittels eines Stollenfor-
derbandes zugefiihrt, dabei 148t sich die Zufuhrrate durch Ande-
rung der Bandbelegung variieren. Als Maf fiir die Zufuhrrate wird
der Kérnerdurchsatz in kg/s verwendet, der, um eine feste Be-
zugsbasis zu haben, auf einen Feuchtegehalt der Korner von 14 %
umgerechnet wird.

Die Drehzahlen der Dreschtrommeln sind stufenlos zu verindern,
so daf bestimmte Trommelumfangsgeschwindigkeiten vorgegeben
werden ko6nnen.

2 Bei den sehr umfangreichen Versuchen war Herr Jiirgen Miissig beteiligt,
wofiir ihm auch an dieser Stelle gedankt sei.
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Um die Kornabscheidung am Korb in Abhingigkeit vom Korbweg
ermitteln zu konnen, sind unterhalb der Dreschkorbe 8 bzw.

7 Kisten angebracht, die jeweils die Kornermassen aufnehmen,
die entlang einer bestimmten Wegstrecke des Korbes abgeschieden
werden. Auf die daraus ermittelten sogenannten Abscheidungs-
funktionen (siehe z.B. [4]) wird in diesem Aufsatz nicht niher
eingegangen. Hier ist nur die insgesamt am Korb abgeschiedene
Kornermasse von Interesse. Bezeichnet man die K6rnermasse, die
im Korbabschnitt j abgeschieden wird (j = 1 bis 8 bzw. 1 bis 7),
mit G, j (kg) und die Gesamtmasse an Kornern mit Gy (kg), so
kann man daraus den Abscheidungsgrad gy berechnen, der als Be-
urteilungskriterium verwendet wird:

o = 100 =§O Ga /Ck (%) .

Dieser Wert wird bei Druschfeuchte ermittelt.

Die nicht im Korb abgeschiedenen losen Korner, die nicht ausge-
droschenen Koérner und die Lieschen und Spindeln werden hinter
dem Dreschwerkzeug in einem separaten Behilter aufgefangen und
getrennt ausgewogen. Bezeichnet man die ausgedroschene jedoch
nicht im Korb abgeschiedene Koérnermasse mit Gy (kg) und die
nicht ausgedroschene K6rnermasse mit Gg, (kg), so kann man
den Abscheidungsverlust g ; und den Ausdruschverlust g, nach
folgenden Gleichungen ermitteln:

¢r1 =100 Gg; /G (%)

(),
3).

Diese Werte, die als weitere Beurteilungskriterien herangezogen wer-
den, sind ebenfalls bei Druschfeuchte ermittelt.

Zur Bestimmung des Anteils beschidigter Korner wird den Korb-
kisten mittels eines Probenteilers eine reprisentative Probe ent-
nommen. Diese wird auf Lagerfeuchte (14 %) herabgetrocknet
und danach der Anteil beschidigter Korner an der genannten
Kornmasse, der Kérnerbruch, nach der EG-Methode (gg;) und
nach der FCF-Methode (pp,) ermittelt. Bei der EG-Methode
wird der prozentuale Gewichtsanteil der Kornerteile, die durch
ein 4,5 mm-Rundlochsieb durchfallen, ermittelt. Bei der FCF-
Methode, die viel hohere Werte liefert, wird zu dem Kérnerbruch
der nach der EG-Methode ermittelt wird, der Anteil der Kérner
hinzugeschlagen, die sichtbare mechanische Beschidigungen auf-
weisen. Nach dieser Methode wird die zu untersuchende Probe
nach Absieben entsprechend der EG-Methode vier Minuten lang
in eine 0,1 %ige Losung von Echtgriin FCF getaucht und an-
schliefend unter flieBendem Wasser abgewaschen. An beschidig-
ten Stellen der Samenschale Lift sich die Farblosung nicht ab-
waschen. Dadurch werden die Kornbeschddigungen gut sichtbar
und die beschidigten Korner sind leicht auszulesen.

Der Feuchtegehalt der Korner Uy wurde nach der Trocken-
schrankmethode ermittelt.

4. Versuchsergebnisse

4.1 EinfluR der Trommelumfangsgeschwindigkeit

Die Trommelumfangsgeschwindigkeiten liegen bei den Axial-
dreschwerkzeugen zwischen 8 und 14 m/s, beim Tangential-
dreschwerkzeug zwischen 12 und 20 m/s. Innerhalb dieser Berei-
che wurden die beiden Versuchswerkzeuge getestet. Der Ver-
gleich der beiden Werkzeuge wird bei der mittleren Umfangsge-
schwindigkeit fiir das jeweilige Werkzeug von 11 bzw. 16 m/s vor-
genommen. Diese beiden Geschwindigkeiten sind in den entspre-
chenden Diagrammen eingetragen und durch einen Kreis ge-
kennzeichnet.
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Bild 4. Ausdruschverlust in Abhingigkeit von der Trommelum-
fangsgeschwindigkeit (Sorte: Anjou; mittlere Kornfeuchte:
Uk = 32 %; Kornerdurchsatz: my = 2,4 kg/s).

Bild 4 zeigt den Ausdruschverlust ¢, in Abhingigkeit von der
Trommelumfangsgeschwindigkeit vy fiir beide Werkzeuge. Die
Kurven zeigen den schon von anderen Versuchen her bekannten
Verlauf, nimlich daf mit zunehmender Trommelumfangsgeschwin-
digkeit der Ausdruschverlust sehr stark abnimmt, und bei einer be-
stimmten Umfangsgeschwindigkeit den Wert Null annimmt. Die
dargestellten Mefipunkte sind die Mittelwerte von jeweils vier Ver-
suchen. Die Ergebnisse streuen mehr oder weniger stark um diesen
Mittelwert, wobei die Streuung beim Tangentialdreschwerk grofier
ist.

Bei den angegebenen mittleren Umfangsgeschwindigkeiten von

11 bzw. 16 m/s sind die Ausdruschverluste nicht grofer als 1 %,
so da} die beiden Werkzeuge beziiglich dieses Beurteilungskrite-
riums unter den vorliegenden Versuchsbedingungen als gleichwer-
tig zu betrachten sind. Vielleicht kann man aus dem Diagramm
einen gewissen Vorteil fiir das Tangentialdreschwerk herauslesen,
da der Ausdruschverlust bei 16 m/s nur etwa 0,3 % ist gegeniiber
1 % beim Axialdreschwerk bei 11 m/s. Auch steigt beim Tangen-
tialdreschwerk der Ausdruschverlust nicht so stark an, wenn man
die Umfangsgeschwindigkeit innerhalb des empfohlenen Bereichs
reduziert. Trotzdem sollte man mit der Verallgemeinerung dieser
Aussage wegen des oben angedeuteten Streubereichs sehr vorsich-
tig sein.

Bild 5 zeigt den Abscheidungsverlsut gg in Abhiingigkeit von der
Trommelumfangsgeschwindigkeit vy fiir beide Werkzeuge. Auch
hier stellen die dargestellten MeRpunkte die Mittelwerte von je-
weils vier Versuchen dar. Die Ergebnisse zeigen erhebliche Unter-
schiede auf. Bei den angegebenen mittleren Trommelumfangsge-
schwindigkeiten hat das Axialdreschwerk einen Abscheidungsver-
lust von etwa 10 %, wihrend das Tangentialdreschwerk einen Wert
von etwa 35 % hat. Das liegt in erster Linie daran, dafl das Gut im
Axialdreschwerk bedingt durch die axiale Forderrichtung des Gu-
tes einen lingeren Weg zuriicklegt, so dafl es mehr Zeit fiir die Ab-
scheidung hat.

Mit steigender Trommelumfangsgeschwindigkeit steigt der Ab-
scheidungsverlust beim Axialdreschwerk etwas an, wihrend er
beim Tangentialdreschwerk sehr stark abfillt. Die geringfiigige Zu-
nahme des Abscheidungsverlustes beim Axialdreschwerk ist darin
begriindet, daf mit steigender Umfangsgeschwindigkeit die axiale
Gutforderung zunimmt, so daf mehr lose Kérner am Ende des
Werkzeuges herausfallen und nicht im Korb abgeschieden werden.
Eine Erhohung der Umfangsgeschwindigkeit beim Tangential-
dreschwerk bedeutet eine Vergroferung der am Korn wirkenden
Zentrifugalkrifte, wodurch eine frihere Abscheidung der Kérner
im Dreschkorb ermdglicht wird. Aulerdem wird durch die hohere
Umfangsgeschwindigkeit das Korn frither ausgedroschen, so da8 auf
diese Weise bessere Voraussetzungen fiir eine rechtzeitige Kornab-
scheidung gegeben sind.
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Bild 5. Abscheidungsverlust in Abhingigkeit von der Trommel-
umfangsgeschwindigkeit (Anjou, Ug =32 %, mg =2,4 kg/s).

Es soll noch einmal betont werden, dafl unter den gegebenen Ver-
suchsbedingungen das Axialdreschwerk beziiglich des Abscheidungs-
verlustes besser zu beurteilen ist als das Tangentialdreschwerk. Die
Belastung der nachgeschalteten Trenneinrichtung ist also beim
Tangentialdreschwerk grofler.

Bild 6 zeigt den in der Druschtechnik geldufigen Kornabschei-
dungsgrad gy nach Gl. (1) in Abhingigkeit von der Trommelum-
fangsgeschwindigkeit vy. In diesem Fall wurden die oy -Kurven
des Bildes 6 aus den Kurven der Bilder 4 und 5 nach der Glei-
chung gg = 100 - (¢ry + ¥ry) berechnet, weswegen keine Mef-
punkte angegeben wurden. Auch dieses Bild zeigt die bessere
Kornabscheidung des Axialdreschwerks. Die Werte des Abschei-
dungsgrades liegen beim Axialdrusch deutlich iiber denen beim
Tangentialdrusch. Beim Tangentialdreschwerk bewirken die mit
zunehmender Trommelumfangsgeschwindigkeit stetig fallenden
Abscheidungs- und Ausdruschverluste ein stetiges Anwachsen des
Abscheidungsgrades. Demgegeniiber ist beim Axialdreschwerk we-
gen der gegenliufigen Tendenzen im Verlauf des Abscheidungs-
und des Ausdruschverlustes ein Maximum des Abscheidungsgra-
des festzustellen, das bei einer Umfangsgeschwindigkeit von etwa
12 m/s liegt (siehe auch [4]).
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Bild 6. Kornabscheidungsgrad in Abhingigkeit von der Trom-
melumfangsgeschwindigkeit (Anjou, U =32 %, mg = 2,4 kg/s).
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Die Bilder 7 und 8 zeigen fiir die beiden Dreschwerke den Korner-
bruch g in Abhingigkeit von der Trommelumfangsgeschwindig-
keit vp. Bei den Ergebnissen in Bild 7 wurde der Kérnerbruch
mittels der EG-Methode, bei den Ergebnissen in Bild 8 mittels der
FCF-Methode ermittelt. Man erkennt, daf die mit den beiden Me-
thoden gewonnenen Werte in der Grofe sehr unterschiedlich sind.
Bei den mittleren Trommelumfangsgeschwindigkeiten liegt der
Kornerbruch gg; bei ca. 0,6 %, wihrend der Kérnerbruch g, bei
ca. 30 % liegt. Auf diesen Unterschied wird hier nicht niher einge-
gangen, da dariiber in einer anderen Arbeit ausfihrlicher berichtet
werden soll. An dieser Stelle interessieren nur die Tendenzen und
die Vergleichswerte.

Es ist festzustellen, dal im unteren Geschwindigkeitsbereich so-
wohl beim Axial- als auch beim Tangentialdreschwerk ein hori-
zontaler Kurvenverlauf vorhanden ist, der unter Umstdnden ein
Minimum der Kérnerbruchkurve andeutet. Mit zunehmender
Trommelumfangsgeschwindigkeit nimmt der Kérnerbruch zu.
Die Tendenzen sehen trotz unterschiedlicher Grofie der Werte in
beiden Bildern dhnlich aus. Vergleicht man nun die beiden Werk-
zeuge bei den mittleren Trommelumfangsgeschwindigkeiten von
11 bzw. 16 m/s, so kann man feststellen, daf} unter den gegebenen
Versuchsbedingungen beide Werkzeuge als gleichwertig zu beur-
teilen sind. Bei diesen Untersuchungen konnte nicht festgestellt
werden, daf das Axialdreschwerk hinsichtlich der Kornbeschddi-
gungen giinstiger zu beurteilen ist. .
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Bild 7. K6mnerbruch (ermittelt nach EG-Methode) in Abhingig-
keit von der Trommelumfangsgeschwindigkeit (Anjou, Ug =32 %,
my = 2,4 kg/s).
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Bild 8. Kornerbruch (ermittelt nach FCF-Methode) in Abhingig-
keit von der Trommelumfangsgeschwindigkeit (Anjou, Ug = 32 %,
g = 2,4 kg/s).
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4.2 EinfluB des K6rnerdurchsatzes

Der Kornerdurchsatz (bezogen auf eine Kornfeuchte von 14 %)
wurde im Bereich zwischen 1 und 5 kg/s (36 bis 180 dt/h) in vier
Stufen variiert. Die Trommelumfangsgeschwindigkeiten entspre-
chen in etwa den oben genannten Mittelwerten von 11 bzw.

16 m/s.

Die Versuchsergebnisse fiir den Ausdruschverlust gg, zeigten
keine deutliche Abhingigkeit vom Kornerdurchsatz. Die schon
in Bild 4 angedeuteten Unterschiede im Ausdruschverlust bei den
mittleren Trommelumfangsgeschwindigkeiten wurden bei diesen
Versuchen bestitigt: Beim Axialdreschwerk (11 m/s) liegen die
¢Ro-Werte bei 1 bis 1,5 %, wihrend beim Tangentialdreschwerk
(16 m/s) sich die entsprechenden Werte in der Nahe von 0 % be-
finden.

Die Abscheidungsverluste g zeigen im Gegensatz zu den Aus-
druschverlusten eine Abhingigkeit vom Kornerdurchsatz, Bild 9.
Beim Axialdrusch nimmt der Abscheidungsverlust mit zunehmen-
dem Durchsatz ab. Dieser Zusammenhang wurde in [4] damit be-
griindet, daB der hohere Durchsatz einen hoheren Fiillungsgrad
zur Folge hat, wodurch die Bewegung der losen Korner in axialer
Richtung behindert wird. Dadurch wird die Abscheidung verbes-
sert. Beim Tangentialdrusch nimmt der Abscheidungsverlust mit
zunehmendem Durchsatz geringfiigig zu. Dies kann an der hohe-
ren Belastung des Dreschkorbes durch die mit dem Durchsatz an-
steigende Kornermasse liegen. Ein weiterer Grund kann der hohe
Anteil an Lieschen sein, der die Kornabscheidung im Korb er-
schwert.
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Bild 9. Abscheidungsverlust in Abhingigkeit vom Ko6rnerdurch-
satz (Anjou, Uy =35 %).
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Bild 10. Kornabscheidungsgrad in Abhingigkeit vom Korner-
durchsatz (Anjou, Uy =35 %).
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Bild 10 zeigt den Kornabscheidungsgrad ¢ in Abhingigkeit vom
Kornerdurchsatz fiir die beiden Dreschwerke. Da bei diesen Ver-
suchen der Ausdruschverlust, wie oben erwihnt, unabhéngig vom
Kornerdurchsatz war, wird die Tendenz der Funktionen fiir g aus-
schlieflich durch den Abscheidungsverlust (siehe Bild 9) bestimmt.
Dem Bild 10 ist zu entnehmen, daf mit steigendem Kornerdurch-
satz der Abscheidungsgrad des Axialdreschwerkes ansteigt, wéh-
rend er beim Tangentialdreschwerk leicht abnimmt.

Auch bei dieser Versuchsreihe wurde der Kérnerbruch ermittelt.
Die Ergebnisse, die mittels der FCF-Methode bestimmt wurden,
streuten so stark, daR keine Tendenzen zu erkennen waren. Es
wird deswegen an dieser Stelle darauf verzichtet, auf die Werte
einzugehen. In Bild 11 ist der Kérnerbruch yp; (gemessen nach
der EG-Methode) in Abhingigkeit vom Koérnerdurchsatz darge-
stellt. Beim Tangentialdreschwerk ist ein geringer Abfall der
Kornbeschidigungen mit zunehmendem Kérnerdurchsatz zu er-
kennen. Der Grund ist in der zunehmenden Wirkung der Reib-
krifte und in einer Dampfung der Schlagwirkung zu suchen.
Beim Axialdreschwerk sind die Werte fir den Kérnerbruch fiir
den untersuchten Bereich des Kornerdurchsatzes konstant. Dem-
gegeniiber wurde in [4] beim Axialdrusch die Tendenz einer Ab-
nahme des Kornerbruches mit zunehmendem Durchsatz festge-
stellt. Der Grund fiir diese Unterschiede kann in der anderen
Maissorte liegen. Es besteht aber auch die Moglichkeit, daf die
Art der Kornerbruchermittlung, die in [4] visuell durchgefiihrt
wurde, einen gewissen Einfluf hat. In diesem Zusammenhang sei
auf die grofen Probleme hingewiesen, die bei der Ermittlung der
Kornbeschddigungen auftreten.
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Bild 11. Kormerbruch (ermittelt nach EG-Methode) in Abhin-
gigkeit vom Kornerdurchsatz (Anjou, Uy = 35 %).

4.3 EinfluB der Kornfeuchte

Je feuchter das Gut, desto schlechter ist die Dreschbarkeit.

Bild 12, in dem der Ausdruschverlust gg, in Abhéngigkeit vom
Feuchtegehalt der Korner dargestellt ist, bestitigt dies. Sowohl
beim Tangential- als auch beim Axialdreschwerk nimmt der Aus-
druschverlust mit zunehmendem Feuchtegehalt der Kérner zu.
Bei den in der Praxis manchmal auftretenden Erntefeuchten von
45 % kann der Ausdruschverlust in der Grofenordnung von 6 %
liegen. Ausdruschverluste von weniger als 1 % erhilt man bei
Kornfeuchten, die grofer als 40 % sind, nur iiber hohere Umfangs-
geschwindigkeiten, wodurch der Beschadigungsgrad jedoch an-
steigt. Die in Bild 4 angedeuteten Unterschiede im Ausdruschver-
lust bei den mittleren Trommelumfangsgeschwindigkeiten wurden
auch hier tendenzmifig bestitigt: Beim Axialdreschwerk sind die
Werte etwas hoher.

In Bild 13 ist der Abscheidungsverlust gp; in Abhingigkeit vom
Feuchtegehalt der Korner dargestellt. Beim Axialdreschwerk lie-
gen die Werte erheblich unter denen des Tangentialdreschwerks,
was schon durch die Bilder 5 und 9 deutlich gemacht wurde.
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Beim Axialdrusch ist kein Einflu der Kornfeuchte festzustellen.
Bei Tangentialdrusch fillt der Abscheidungsverlust mit zunehmen-
der Kornfeuchte zunichst ab. Durch die mit der Feuchtigkeit an-
steigenden Zentrifugalkrifte, die an den Kornern wirken, wird

der Abscheidungsvorgang geférdert. Bei hoheren Kornfeuchten
sind die Massen, insbesondere die der Lieschen und Spindeln, so
grof, daf die Korner nicht so leicht abgeschieden werden koénnen,
so dafd der Abscheidungsverlust wieder ansteigt. Dieses Verhalten
gilt fiir simtliche untersuchten Trommeldrehzahlen.
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Bild 12. Ausdruschverlust in Abhingigkeit vom Feuchtegehalt
der Korner (Anjou und Brillant, g = 2,4 kg/s.
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Bild 13. Abscheidungsverlust in Abhingigkeit vom Feuchtege-
halt der Korner (Anjou und Brillant, g = 2,4 kg/s).
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Bild 14. Kornabscheidungsgrad in Abhingigkeit vom Feuchte-
gehalt der Korner (Anjou und Brillant, my = 2,4 kg/s).
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Bild 15. Kornerbruch (ermittelt nach EG-Methode) in Abhin-
gigkeit vom Feuchtegehalt der Korner (Anjou und Brillant,
tig =24 kg/s).

Der Abscheidungsgrad in Abhingigkeit vom Feuchtegehalt der
Korner ist in Bild 14 zu sehen. Wegen der grofien Unterschiede
im Abscheidungsverlust liegen die Werte beim Axialdreschwerk
wesentlich héher. Hierbei ist eine leichte Abnahme des Kornab-
scheidungsgrades mit zunehmender Kornfeuchte festzustellen,
was auf das Ansteigen des Ausdruschverlustes zuriickzufithren
ist. Bei dem Tangentialdreschwerk ist dem Verlauf von Abschei-
dungs- und Ausdruschverlust entsprechend ein deutliches Maxi-
mum bei einer Kornfeuchte von 35 % zu erkennen.

In Bild 15 ist der Kornerbruch, der nach der EG-Methode be-
stimmt wurde, in Abhéngigkeit vom Feuchtegehalt der Kdrner
dargestellt. Im Bereich zwischen 25 und 35 % bleibt der Korner-
bruch gy, in etwa konstant. Im Bereich zwischen 35 und 40 %
ist ein allmahlicher Anstieg zu erkennen. Von Uy =40 % ab
nimmt der Kérnerbruch stark zu. Der Grund liegt in der geringe-
ren Festigkeit der feuchten Korner. Die Abhingigkeit gilt in glei-
cher Weise fiir den Axial- und Tangentialdrusch.

5. Zusammenfassung

Es werden Ergebnisse von Vergleichsversuchen erldutert, die an
zwei Dreschwerken (Tangential- und Axialdreschwerk) fiir Kor-
nermais ermittelt wurden. Als Beurteilungskriterien werden der
Ausdruschverlust, der Abscheidungsverlust, der Abscheidungs-

grad und der Beschidigungsgrad herangezogen. Es wird die Ab-

" hiingigkeit dieser Grofen von der Trommelumfangsgeschwindig-

keit, vom Koérnerdurchsatz und vom Feuchtegehalt der Kdrner
ermittelt. Es hat sich gezeigt, dafl die Ausdruschverluste beim
Tangentialdreschwerk etwas geringer sind als beim Axialdresch-
werk. Die Kornabscheidung ist dagegen beim Axialdreschwerk
wesentlich besser. Beziiglich des Kornerbruches haben sich keine
signifikanten Unterschiede ergeben.

AbschlieBend soll noch einmal betont werden, da8 die Versuchs-
ergebnisse nur fiir die untersuchte Maissorte und den untersuch-
ten Feuchtigkeitsbereich Giiltigkeit haben.
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