
hat eine geringere Flächenkapazität als der 
Mähdrescherbesatz. Das Verhältnis von 
Mähdreschern (Basis Mähdrescher E512) zu 
Strohbergemaschinen (Basis Hochdruck· 
presse K454) beträgt gegenwärtig 1 :0,6; an· 
zustreben ist ein Verhältnis von 1 J. 
Dazu kommt eine geringere tägliche Zeit· 
spanne mit Strohfeuchten im Schwaden 
< 20 % im Vergleich zur täglichen Drusch· 
zeit. Deshalb erhöhen sich mit fortschreiten· 
der Ernte die Feldliegezeiten des Strohs. 
Daraus leiten sich nachgenannte Anforde· 
rungen und Rationalisierungsziele ab: 
- Gewinnung eines höheren Strohanteils 

mit einem Feuchtegehalt fs < 20% 
kürzere Feldliegezeiten (nicht mehr als 8 
Tage) 

- Einschränkung der Ernte· und Lagerverlu· 
ste 

- Vermeidung von Strohverschmutzungen 
bei Ernte und Umschlag 

- Einführung neuer leistungsfähiger Stroh
ernteverfahren mit Anwendungsmög· 
lichkeiten in einem größeren Feuchte· 
spektrum. 

Unter Beachtung der internationalen Ent· 
wicklung sind bei den Strohbergeverfahren 
mehrere Verfahrenslinien zu unterscheiden, 
wöbei die Zuordnung zweckmäßiger nach 
Losegut- und Ballengutlinie vorgenommen 
werden sollte. 
Typisch für die Losegutlinie ist die Behand· 
lung des Strohs als Haufwerk, wobei zwi· 
schen Langgut, Schneidgut und Häckselgut 
zu unterscheiden ist. Die Häckselgutlinie lie
fert ein schüttfähiges Erntegut und nimmt 
derzeitig in der DDR noch einen Anteil von 
rd. 30% an der Strohbergung ein. 
Die Häckselstrohbergung ist allerdings sehr 
energieaufwendig und teuer. 
Die Schneidgutlinie basiert in der DDR auf 
dem Einsatz von zwei Ladewagentypen mit 
einem Fassungsvermögen von 30 m3 und 
50 m3 . Mit Ladewagen werden rd. 10% des 
Strohs in der DDR geborgen. Dieses Verfah · 
ren soll mit der weiteren Zuführung von La -

Tafel 4. Bewertung von Strohbergungsverfahren bei 3 km Feldentfernung 
(Ernte, Transport, Einlagerung) 

Kriterium Ernteverfahren 
Losegutlinie 
Häcksel- Lade· 
gut wagen-

Klein
ballen 

gut 

Flächen· 
kapazität in T oe ha/h 1,4 0,7 1,4 
Gesamtverluste % 30 5 5 
Arbeitszeit-
bedarf AKh/t 1,4 0,5 1,1 
Energieaufwand kglt' ) 7,4 3,5 4,7 
Technikkosten % 89 88 100 
Lagerraumbedarf % 113 133 100 

1) bezogen auf DieselkraftstoH 

dewagen auf Kosten der aufwendigeren 
Häckselgutlinie ausgedehnt werden. 
60 % des Strohs werden in der DDR mit den 
Hochdruckpressen K453 und K454 in Form 
von Kleinballen geborgen. 
Auf der Grundlage wissenschaftlicher Unter· 
suchungen, Trendberechnungen und einer 
gründlichen Bewertung derzeitiger und per· 
spektivischer Strohernteverfahren in dllr 
DDR wird die Produktion und die Einführung 
der Quadergroßballenlinie vorbereitet, die 
sich neben der Ladewagenlinie als ein sehr 
effektives und für die Verhältnisse der DDR 
günstiges Verfahren erwiesen hat (Tafet 4). 
Bei der Einführung arbeitskraft-, energie· 
und kostensparender Verfahren der Stroh· 
ernte ist zu berücksichtigen, daß die tech
nologischen Verfahrenslinien bis zur Ver· 
wertung im Stall betrachtet und durch die In
dustrie bzw. den Rationalisierungsmittelbau 
der DDR komplette Maschinenlinien bereit· 
gestellt werden . Die Entscheidung zur Ein· 
führung neuer Verfahren ist jedoch nicht 
gleichbedeutend mit der vollständigen Ablö· 
sung bereits praktizierter Verfahren. Ent· 
scheidend ist, bei sinkendem Aufwand an Ar
beitszeit, Material, Energie, Lagerraum und 

Preßgutlinie J 
Rund· Quader· 
groß· groß· 
ballen ballen 

0,9 2,1 
4 3 

1,5 0,8 
5,7 4,2 

88 69 
66 40 

Kosten - unter Beachtung der Anforderungen 
der Innenmechanisierung - die für den jewei· 
ligen Betrieb zweckmäßigste Relation zwi· 
schen den verschiedenen Strohernteverfah· 
ren zu finden. Das trifft auch auf die Aufbe· 
·reitungsverfahren von Stroh zur Fütterung zu 
(Tafel 5). 
Jede Strohaufbereitung muß unter dem' 
sichtspunkt Energieeinsatz, Kosten und 
beitsaufwand betrachtet werden. 
Aus futterwirtschaftlichen und ökonomi
schen Gründen wird in der DDR angestrebt, 
von den 2,5 Mill. t Futterstroh jährliCh rd. 
1,2 Mill. t direkt zu verfüttern, 0,6 Mill. t zu 
pelletieren, 0,2 bis 0,3 Mill. t gemeinsam mit 
Rübenblatt zu silieren und die gleiche 
Menge Stroh zu losen Gemischen von Stroh 
und Silage vor der Fütterung aufzubereiten. 
Die jährliche Feuchtsilierung von Stroh mit 
Harnstoff soll von gegenwärtig 10000 tauf 
300000 t Stroh ausgedehnt werden . Letztlich 
werden aber die Möglichkeiten zur Strohauf· 
bereitung und die Ökonomie über den kon · 
kreten Umfang entscheiden. Am wichtigsten 
ist . die qualitätsgerechte Futterstrohber· 
gung. 
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Einflußgrößen auf die Arbeitsqualität von Axial- und 
Ta ngentia Id reschwerken 

Dr. agr. P. Wacker, Universität Hohenheim, Institut für Agrartechnik (BRD) 

Seit Einführung des Mähdreschers wird von 
den Herstellern intensiv an einer Steigerung 
der Durchsatzleistung, an der Verbesserung 
der Arbeitsqualität und an der Verminderung 
des Leistungsbedarfs gearbeitet. Dies wurde 
in erster Linie durch Vergrößerung und Opti
mierung der Bauelemente erzielt. Seit meh
reren Jahren werden von verschiedenen 
Herstellern Mähdrescher mit Axialdresch· 
werken angeboten [1; 2]. Bei diesen Mäh· 
dreschern werden die Funktionen von 
Dreschwerk und Schüttier von einem Ar· 
beitsorgan übernommen. 
Während über das Betriebsverhalten von 
Tangentialdreschwerken und Hordenschütt· 
lern zahlreiche Untersuchungen vorliegen, 
wird ein ähnlicher Informationsstand für Axial · 
dreschwerke erst langsam erreicht [3, 4]. 
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Um. die beiden Dresch · und Abscheide· 
systeme umfassend vergleichen zu können, 
werden beide Systeme im Institut für Agrar
technik der Universität Hohenheim unter 
gleichen Bedingungen untersucht . Die Ver· 
suche werden im Labor mit frischem und 
eingelagertem Gut durchgeführt, wobei bei 
frischem Gut beide Systeme am gleichen 
Tag untersucht werden [5 bis 9]. Die bisher 
durchgeführten Versuchsreihen ermögli
chen es, den Einfluß einiger Parameter auf 
die Arbeitsqualität der beiden Dreschsy· 
steme anzugeben (Bild 1). Der Einfluß jedes 
einzelnen Parameters ist isoliert dargestellt, 
alle anderen Größen sind jeweils konstant. 

Einfluß des Durchsatzes der NIchtkorn· 
bestandteile (NKB) 
Mit zunehmendem NKB-Durchsatz nimmt 
beim Tangentialdreschwerk die Kornab
scheidung durch den Dreschkorb erheblich 
ab. Bei niedrigen NKB·Durchsätzen können 
die mit dem ersten Schlag der Schlagleisten 
ausgedroschenen Körner die relativ dünne 
Strohschicht sehr früh durchdringen und ab· 
geschieden werden . Mit zunehmendem 
NKB·Durchsatz wird die Strohbelegung im 
engen Dreschspalt höher, dadurch wird aber 
auch die durch die Schlag leisten übertra· 
gene Schlagenergie gedämpft. Der Aus· 
drusch ist vermindert und erfolgt später, und 
die begrenzte Dreschkorblänge ermöglicht 
nur noch einem geringeren Teil der Körner 
den Durchtritt durch den Dreschkorb. 
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NKB-Ourchsatz 

Die Abscheidung der nicht durch den 
Dreschkorb abgeschiedenen Körner erfolgt 
durch den Hordenschüttier : Beim Über-

"reiten der Kapazität des Schüttiers kann 
Strohmatte nicht mehr ausreichend auf· 

gelockert werden, die Trennverluste neh
men überproportional zu. 
Das untersuchte Axialdreschwerk zeigt mit 
zunehmendem NKB-Durchsatz ein Optimum 
der Kornabscheidung durch den Dreschbe
reich. Bei kleinen Durchsätzen ist der Ring· 
spalt zwischen Rotor und Mantel nicht gefüllt, 
so daß das Gut den Schlägen der Schlaglei
ste ausweichen kann und dadurch nicht in
tensiv genug bearbeitet wird; bei hohen 
Durchsätzen erschwert die dickere Gut
schicht die Kornabscheidung. Auch im 
Trennbereich wird die' Kornabscheidung 
durch hohe Fliehkräfte unterstützt und durch 
die mechanische Bearbeitung des Gutes 
durch die Trennleisten ein weiterer Aus
drusch bewirkt. Dadurch bleibt auch bei ho
hen Durchsätzen die Funktion der Trennein· 
richtung erhalten, und die Kornverluste neh· 
men im Gegensatz zum Tangentialdresch· 
werk mit Hordenschültler wesentlich we· 
niger steil zu. 
Die Kornbes/:hädigungen verringern sich bei 
bei den Dreschsystemen mit zunehmendem 
NKB-Durchsatz degressiv, da durch die hö· 
here 'Strohbelegung die Schlagenergie der 
Schlagleisten vermindert wird und außer· 
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Umfangsgeschwindigkeit NKB- feuchtegehalt Grüngutanteil 

dem das Strohpolster die Körner vor Beschä· 
,. digungen schützt. Beim Tangentialdresch· 
. werk ist bei steigendem NKB-Durchsatz 

der Anteil der Körner, der den engen 
Dreschspalt auf der ganzen Länge des 
Dreschkorbs passieren muß, relativ groß. 
Durch diese intensive Bearbeitung im 
Dreschspalt werden vor allem vom Horden
schüttier viele beschädigte Körner abge
schieden . Durch die hohe Kornabscheidung 
im Dreschbereich ist die Kornbeschädigung 
beim Axialdreschwerk im mittleren und ho
hen NKB-Durchsatzbereich um über 50 % 
niedriger. Nur bei kleinen NKB·Durchsätzen 
entstehen gleichhohe Kornbeschädigun
gen. 
Bei beiden Dreschsystemen nimmt die NKB· 
Abscheidung, d. h. die Belastung der nach
geschalteten Reinigungsanlage durch die ab
geschiedenen Nichtkornbestandteile, mit 
steigendem NKB·Durchsatz annähernd linear 
ab . Durch den langen Weg des Gutes zwi
schen Rotor und Korb werden das Stroh 
beim Axialdreschwerk stärker zerkleinert 
und mehr Nichtkornbestandteile als vom 
Tangentialdreschwerk mit Hordenschüttier 
abgeschieden. Der spezifische Leistungsbe
darf nimmt bei beiden Dreschsystemen li
near mit dem NKB· Durchsatz zu. Er ist beim 
Tangentialdreschwerk deutlich niedriger als 
beim Axialdreschwerk und beträgt nur unge
fähr die Hälfte. 

Bild 1. Einflüsse auf die Arbeitsqualität von 
Dreschwerken; 

Axialdreschwerk 
Tangentialdreschwerk mit Hor· 
denschüttier 

Einfluß der Umfangsgeschwindigkeit 
Mit höherer Umfangsgeschwindigkeit und 
dadurch verursachter stärkerer Schlagwir· 
kung verbessern sich beim Tangentialdresch
werk die Kornabscheidung durch den 
Dreschkorb und der Ausdrusch bis zu einem 
mittleren Bereich (30 bis 32 m/s) erheblich, 
Höhere Umfangsgeschwindigkeiten wirken 
sich durch die höheren Gutgeschwindigkei· 
ten nur noch gering auf die Kornabschei
dung aus, erhöhen aber die Ausdrusch· und 
Trennverluste. Beim Axialdreschwerk ist der 
Einfluß der Umfangsgeschwindigkeit wegen 
des langen Gutweges im Dreschwerk nicht 
so groß. Es zeigt sich ein Optimum im mittle
ren Bereich. Die Kornbeschädigung nimmt 
beim Axialdreschwerk vor allem bei kleine· 
ren NKB-Durchsätzen mit der Umfangsge· 
schwindigkeit stark zu. Die NKB-Abschei· 
dung und der spezifische Leistu ngsbedarf 
steigen bei beiden Dreschsystemen mit hö· 
herer Umfangsgeschwindigkeit annähernd li· 
near an. 
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Einfluß des NKB-Feuchtegehalts 
Im untersuchten Feuchtebereich 
(U NKB = 10 ... 25 %) ist der Einfluß auf die Korn
abscheidung und die Kornverluste relativ ge
ring. Bei höherer Feuchte verbessern sich 
die Abscheidebedingungen etwas, _. so daß 
die ' Kornabscheidung geringfügig ansteigt 
und beim Tangentialdreschwerk mit Horden
schüttier die Trennverluste sinken . Die Aus
druschverluste nehmen bei beiden Dresch· 
systemen geringfügig zu. Größere Auswir
kungen zeigen sich bei der Kornbeschädi
gung und vor allem bei der NKB·Abschei
dung. Bei Zunahme des NKB-Feuchtegehalts 
steigt der spezifische Leistungsbedarf beim 
Axialdreschwerk geringfügig an, während er 
beim Tangentialdreschwerk leicht ab
nimmt. 

Einfluß des GrüngutanteIls 
Das untersuchte Axialdreschwerk reagiert 
empfindlicher auf einen Grüngutzusatz als 
das Tangentialdreschwerk mit Hordenschütt
Ier. Vor allem die Kornabscheidung durch 
den Dreschbereich nimmt stärker ab . Die 
Ausdrusch- und Trennverluste steigen bei 

beiden Dreschsystemen erheblich an. Die 
Kornbeschädigung und die NKB-Abschei
dung werden durch den Grüngutanteil nicht 
oder nur geringfügig .beeinflußt. Der spezifi 
sche Leistungsbedarf nimmt beim Axial 
dreschwerk stärker zu als beim Tangential -

- dreschwerk. 

Zusammenfassung 
Die Untersuchungen unter identisch~n Be
dingungen zeigen Vor- und Nachteile bei der 
Dresch- und Trennsysteme auf. Weitere Ver
suchsreihen sind erforderlich, um die Ar
beitsqualität in Abhängigkeit von weiteren 
Parametern und vor allem die Wirkung meh· 
rererParameter zu ermitteln und diese Ten
denzen abzusichern. 
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für die Automatisierung des Mähdruschprozesses 

Dozent Dr . sc. agr. G. Listner, KDT/DlpL-lng. I. Sebök-Papp 
Technische Universität Dresden, Sektion Kraftfahrzeug-, Land- und Fördertechnik 

Für Verfahrensgestaltung, Maschihenent · 
wicklung, optimale Einstellung der Erntema· 
schinen und Automatisierung des Mäh· 
dfuschprozesses sind Stoffkennwerte der 
Cetreidepflanzen und des ·bestands ein· 
schließlich der prognostischen Ertragsent· 
wicklung eine wesentliche Voraussetzung. 
Hierbei ist nicht nur die einzelne Nutz· 
pflanze, sondern auch der gesamte Getreide· 
bestand mit seinen vielseitigen Wechselbe· 
ziehungen zwischen acker · und pflanzenbau · 
lichen Maßnahmen und dem Ernteverfahren 
mit den eingesetzten technischen Arbeitsmit · 
tein von besonderem Interesse. 

Analyse des Getreidebestands und Auswahl 
der Stoffkennwerte 
Die Entwicklung der Getreidepflanze und 
des Getreidebestands wird entscheidend so · 
wohl von acker · und pflanzenbaulichen Maß · 
nahmen als auch von den stark variierenden 
Umweltfaktoren beeinflußt. Neben der damit 
verbundenen Differenzierung können wei · 
terhin innerhalb eines Bestands und auch 
zwischen den einzelnen Halmen einer 
Pflanze deutliche Entwicklungsunterschiede 
auftreten . Ursachen der Unausgeglichenheit 
sind umweltbedingte Bestandsunterschiede 
(z. B. wechselnde Bodenverhältnisse, un 
gleichmäßige Düngung, differenzierter Uno 
krautbesatz) sowie eine ungleichmäßige Ent
wicklung der Einzelpflanze (Ähren verschie · 
dener Ordnung) [1]. 
Diese Schwankungen - im Extremfall lük · 
kige Bestände bzw. Zwiewuchs - führen zu 
gr?ßen Streu breiten einiger Stoffkennwerte, 
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die der Mähdrescherfahrer nicht vollständig 
erkennt, und er kann demzufolge die Ar
beitsweise der Maschine nicht ständig den 
mo~entanen Bestandsbedingungen anpas
sen .. Wenn es gelingt, dieses Problem mit 
Hilfe der Meß· und Automatisierungstechnik 
zu lösen, wären Leistungssteigerungen er · ... 
reichbar [2] . -
Dazu sind umfassende Untersuchungen des 
erntereifen Getreidebestands mit seinen 
Stoffkennwerten auf der Basis solider physio · 
logischer Kenntnisse der Bestandsentwick · 
lung und der für alles entscheidenden Er · 
tragsbildung erforderlich. Mit Hilfe der bio· 
logischen Bestandskontrolle und der geziel · 
ten Bestandsführung . bei Getreide [3] sind 
unter den gegebenen Bedingungen Getrei
debestände mit hoher Ertragsleistung zu er
reichen, die günstige technologische Vor · 
aussetzungen für eine verlustarme, effektive 
und prozeßoptimierte Getreideernte aufwei· 
sen . Eine exakte Diagnose des Ist-Zustands 
und die Bestimmung der aktuellen Situation 
der Getreidebestände, die meßtechnische 
Erfassung der Stoffkennwerte unmittelbar 
vor der Ernte können wesentlich zum besse· 
ren Prozeßablauf beim Mähdrusch beitra 
gen . 
Sämtliche analysierte Stoff- und Bestands· 
kennwerte des Getreides werden in Tafel 1 
dargestellt . Die für eine künftige Modeliie
rung des erntereifen Getreidebestands aus· 
gewählten Kennwerte sind halbfett hervorge· 
hoben worden . Korn· und Strohertrag, Ernte· 
gutfeuchte sowie Bestandsdichte und ·höhe 
wurden näher untersucht, da sie den Ernte· 
prozeß gravierend beeinflussen. 

Tafel 1. Analysierte und ausgewählte Stoffkenn. 
werte von Getreidepflanze und ·bestand 
als Grundlage technologischer Untersu· 
chungen für die Automatisierung des 
Mähdruschprozesses 

1. Ertragspotential 
2. Ertragsstabil ität (Standfestigkeit, Winter· 

festigkeit. Krankheitsresistenz. Standort· 
eignung. Beregnungseignung. Spätsaat· 
verträglichkeit, Reifezeit) 

3. Korn- und Strohertrag (Korn-Stroh-Anteil) 
4. Korn- und Strohfeuchte 
5. Reifegrad, Druschzeitspanne 
6. Druscheignung, Kurzstroh- und Ährenorgan

anteil, Grannen · und Spelzenbesatz 
7. Bestandshöhe und -dichte 
8. Ährenansatzhöhe, Ährenspitzenhöhe, Halm· 

verkürzungsfaktor 
9. Ausfall ·, Halm· und Knickährenfestigkeit 

10. Auswuchsfestigkeit 
11. Lagerneigung 
12. Grüngutbesatz 
13. Gebrauchswerteigenschaften 

Versuchsmethodik 
Die Untersuchungen wurden in den Jahren 
1988 und 1989 in gleichmäßig gereiften, ste· 
henden, unkrautfreien und ertragreichen 
Winterweizenbeständen der LPG "Vorge· 
birge" Bannewitz, Bezirk Dresden, durchge· 
fü h rt. 
Zur Erfassung der Versuchsdaten wurde der 
Winterweizen je nach Witterungsverlauf 
etwa 5 Tage vor dem Mähdrusch beginnend 
täglich als Quadratmeterproben geerntet. 
Die Versuchsdauer erstreckte sich bis zum 




