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Ketten und I(ettengetriebe für Landmaschinen 

VOll H. 'l'HÖ~IKE, Leipzig o K 63: 621.855 

fn (kr Landtechnik waren Ketten und Kettengetriebe se it jeher 
eine viel verwende te Antriebsart. Die Konstruktion landwirtschaft­
licher Großmasc hin en hat sie noch stärker in den Vordergrund gerüc kt. 
Deshalb se i hie r einm al auf die Anwendung und Berechnung von 
Treibketten eingegangen. 

Der Kettenbe tri eh wird be i kleineren Achsabständen, wenn die 
.-\n wendung e ines Zahnrad tri ebes zu g roße D urchmesse r der Zahn­
räder e rforde rt, angewende t. \Vährend man bei der Anwendun g e ines 
Riementriebes mit e twa 2 % Schlupf rechnen l1luß, gewährlei s tet der 
Kettentrieb eine sch lu pffreie Kraftübertragung", di e beim Anfahren 
oftmals besonders wichtig ist. Hinzu kommt , da ß Ke tlentriebc ohne 
Vorspannun;; laufen, wodurch die Lager ni ch t unnötig be lastet 
werden und doch e in genaues Übersetzungsverhältn is ei ngehalten 
,,·ird. Wenn es sich notwendig macht, daß das Übersetzun;;sverhältnis 
spätN im Betrieb geändert werden muß, so kann dies dureh einfaches 
.'\uswechsel ll des Ritze ls geschehen, wobei der "'ellenabstancl völlig 
unverändert bleibt. 

Kettentri ebe sind leicht zu montieren, doch bedürfen sie einer 
periodischen und guten Wartung. Man erreicht bei einem richtig 
dimells ionier ten und einwandfrei beschaffenen Roll en- und Hülsen­
kett enllrieb Wirkungsg rade bis zu ~s %. Je nach notwendigem Über­
bzw. Unterse tzungsver hä ltnis ve rteilt sich die Belastung be im Kctten ­
trieb bis auf 50 % de r Zäbnezah l der zum Trieb gehörenden Ke tten­
räder . Dicse r Vorte il wird d urch das gleichzeitigc Eingreifen mehrerer 
Kettenglieder in e ille Re ihe von Zähnen erzi elt. Die spezifischen an 
den e in zeln en Zä hnen auftretenden Biegungsmomente sind daher 
gegenübe r den von der Ke tte übernommenen Zugbeansprucbungen 
geringfügig . 

Bild 1 zeigt , daß sich die Belastung bei einem Ket tentrieb auf 
mehrere Zähne verteilt. Die Druckkräfte s ind durch kleine Pfeile 
an den einze ln en Zä hnen dargestellt. 

Bild 1. DruCkkräfteverteilung auf die einzelnen' Zähne 

\Vir unterscheiden Gelenk- und Zahnketten, ers tere sind an Land­
maschinen we it häufiger zu finden. 

Gelenkke tten verschiedener Ausführun gen ze igt B ild 2. Bemerkens­
wert ist namentlich die in Bild 2 d wiedergegebene Stahlblechkette 
wegen ihrer einfacben und zweckmäßigen Konstruktion. Die Stahl­
bolzenkette in Bild 2 c ist höheren Ansprüchen gewachsen. Zur Ver­
bindung der aus T emperguß gefer tig ten Glieder werden Durehs teck­
bolzen aus Stahl be nutzt. 

Bei den Gallketten (Bild 3) si nd nur die Zapfen der Ke ttenbolzen 
in den Lasc hen ge lager t. Sie wird angewende t als Las tke t te oder 
a ts Übertragungsl<c ttc bei Kettengeschwindig keiten bis max. 0,3 m /s. 
Die Buchsenketten (Bild 1) sind für rauhe i\ntriebsverhältnisse be­
sonders geeignet. Höchstgeschwi ndigkeiten bis 5 m/s. Bei den Rollen­
kett en (Bild 5) sind die gehärteten und geschliffenen Rollen und Bolzen 
aus Einsatzstahl. Die Bolzen sind 
ganz in In nenrollen gelagert. Ge­
schwindigkeiten siehe Diagramm 
(Bild u)_ 

Bei Ke ttenzerrung stimmt die 
.. Teilung " der Ge lenkketten nicht 
mehr mit der des Tre ibrades überein 
lInd es kann lcicht vorkommen, daß 
eine Kett enroIle s tatt in die ent­
sprechende Zahn lücke auf einen 
Zahn kopf auftr ifft und dann natür ­
li ch zerreißt. Das kann auch ein- Bild 3. Gallsche Gelenkke tte 

treten, wenn man nicht [iJr genügende Kettenspannung sorgt, sei es 
durch Kettenspanner - a lso ähnliCh den als Ricmenspannrollen 
wirkenden Kettenrädern- oder durch Verg rößerung des Achsabstandes. 
Sind erst einmal Dehnungen der ei nzeln en Kettenglieder eingetre ten, 
so werden nicht mehr sämtliche Zä hn e innerhalb des Urnfassungs­
bogens zun1 Tragen herangezogen, sondern nur ein einzelner Zahn 
sowie das entsprechende Ket tenglied ; die Abnutzung wi rd dabei 
ver hältnismäßig groß. Man wird bei Kelten weehsc l zugleich auch das 
Trie brad auswechse ln müssen , um nicht {{leich wieder Übcrbean­
spruchun gcn dureh abgenut zte Zähne des Triebradrs zu bd,crnm"~ 

Bild 2. Gelenkke tt en 
a Drahtbügelke lle, b Ewart skelle, c S ta hlbolzenketle , d Stah lblec hkelle 

Die \Na ht der geeigneten l<ettenart und des richtigen Ke ttentrieb(s 
erfolgt nicht nur nac h de r Bruchlas t, viel mehr müssen einige andere 
ausschlaggebpnde F aktoren berücksichtigt werden. Hierzu zählen 
die zu übertragende Zugkraft, die Zähnezahl des ldeinen Rades, die 
Art der Be lastung (s toßfrei er oder stoßweiser, kurzzei ti ger cder 
Dauerbetrieb). die Um ge bungseinflüsse, Betri, bstonpcratur , Feueh­
tigkei t, Schm ut z LInd Staub , chemische Angriffe ~o\\'i e die Schmierungs­
LInd Raumvc-rhä ltnisse. 

Bei der \V ah l cines Ritzels mit besonders kleinEr Zähnczahl ergebm 
sich durch höh ere Winl<e lbflveg ungen Nachteile, durch di e ein I(e ttEn­
trieb frühzeiti g un brauchbar wird. 

Naeh Möglichkei t sollte m an für das ]deine treibend e Ke t tEnrad 
(besonders bci schnellaufenden Trieben) nicht wen ige r als 17 Zäh ne 
wä hlen. Bei langsam laufenden Ke ttentrieben kann a ber alleh eine 
kleinere Zähnezah l genommen werden (das MinimLlm sind 7 Zähne) . 
Es is t außerdem günstig, we nn die Zähnezahl eine Primzahl (z. B. 17, 
10,23,29,31 . . . ) ist , we il dä~urch e in dauernder Wechse l der I<etten­
radzahneingriffe in di e K ctt e s ta ttfindet. Für das große Ke tt enrad 
sol lten 120 Zähne nicht übersch ritt en werden , wc il sich sonst die 
unvermeidlichen Tol eranzen der Kettrnteilun g störend bemerkbar 
Inachen können. 

Dureh gLlt e Schmierung kann die Lebe~sdaller eines Ketten triebes 
entscheidend beeinflußt werden. Die Art der SchmiErun g ist von der 
Kettengeschwindigkeit abhängig. Je größer die Kettenge,chwindigl<e it 
ist, um so intensiver muß die Schmierung erfolgen. 

Kettengeschwindigkeit 

bis etwa 3 mjs 

bis e twa 7,5 m/s 
über 7,5 m/s 

Art der Schmierung 

von Hand (mit Olkanne und Bürste) 
m echanisch (durch Tropfvorrichtung) 

Troplenschrrtierung orler Olbad 
Schnelltropf· oder Umlaufschm ieruog 

Berechnung von Kctl.cntricbcn 
Für einen aU5reichend bemessenen Kettentrie b muß ma n be i der 

Berechnung den Verschleiß der Gelenkflächen, von dlm di e Lebf Jls ­
dauer einer K ette a bhängig is t , zugrunde legen. 

Bild 4. Buchse nkette Bild 5. Rollenkette 
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Bild ß. Geschwiodigkei lsdia­
gramm fur Rol len ­
ke,t te (normale An­
triebsverhäl tnisse) 

K e ttengesc hwi ndi g ke it, [1I ] 

dl ·n· "1 I [ ] d1 = Teilkre is-Dmr. in cm 
v= --- m /s 

6000 "I = Drehzahl in min - I 

'-------

K e ttenzugkraft, [pz] 

75· NI pz=--
v 

oder 

I 
102· N I Pz= --

v 

rkg], wenn 11' = Leistung in PS, 

[kg], we nn N = Leistung in k\\·, 

oder 

[kg], wenn Md= 
Drehmoment in 
cml\g. 

Das Drehmomen t errec hnet sich 
wie folgt: 

BUd 7. Berechnung der Kellcnlänse 

NI Md= 71620 -
1'/.1 

[elllkg] , wenn 
N = Leistung 
in PS, 

oder 

I Md = 97 400 ~ I [cmkg], wenn N = Leistung in k\\'. 
" ' 1 ~ 

\~'enn ein stoßwe iser oder e in Dauerbetrieb vorliegt, dann wird 
die Leistung N mit e in e m' Faktor multipliziert. 

Art der Belas tung 

gleichmäßig 
leicht stoßweise 
stark stoßweise 

Betdebsdauer 
10 h 

1,0 
1,2 
1,2 

je Tag 
24 h 

1,2 
1,4 
1,7 

B e i hühe ren l(ette ngesehwindigke iten (über 4 tn /s ) s inel eli e Fli e h­
kräfte der K elte zu berüc ks ichti geil. Die ents t e henden Zentrifugal ­
kräfte dürfen be i d e r Berechnung von K e ttentri e be Il außer acht 

ge l~sse n werdell. 

Flie hk raf t [Pe] 

v? I Pe=G- [kg] 
. g 

G = (;elYicbt d e r K e lte n1 / k g 

g = E rdbeschleun igung = \J ,81 111 /S2 

Di e Gesa mtbelas tung d er K ette wird nunme hr addiert. 

G csa mlbc las tung [Pg] 

Pg = pz + Pe I [kg ] 

Hieraus erg ibt sich die erford e rliche Gele nkfl äch e 

I Ferl = :g I [cm2] p = G e le nkfl ächenpressung in kg /c m2
. 

Als zuläss ige Flächenpressungen gelten elie nachstehend aufgeführ­
t e n Belastunge n: 

140 kg/cm2 b e i geringer K e ttengescbwindigkei t 
100 kg/cm2 bei mittlerer Kettengeschwineligl<ei t 

80 kg/cm 2 bei hohe r Kettengescbwineligkeit 

Di e Sic herheit beträgt: 

I s = ~: I Pb = Bruchlas t der K e lte. 

Bercchnung der Kcttenliillge 
Die G li ederzahJ: 

[bis 4 m/s] 
[4 bis 8 ·m/s] 
[8 bis 15 m/s ] 

z Anzahl d e r Kettenglied e r 
a vVellenabstand in rnm 
t Tei lun g in mm 

_ (Z2 - ZI)2 C- --
2 ·n 

zi Zä hnezahl des kle inen Rades 
" 2 Zähnezahl d es g ro ßen Rad es 
C Werte hi e rfür si e he Tafel 1. 

Bercchnung des Achsabstllndes a bci gegebener KeUcn liillge x 
(BileI 7) 

I a = + [2 x - (ZI + z~) + Vl2 Z - (Zl + zz)]2 - 32 cJ 
B eispiel für di e B e rechnung e ines Ketlentriebes 

AngenolOlnen: 
N = 8 PS; ""I = 510 min- 1 ; " 2 = 108min- l ; a = 480 mm; 

d l = ~ 90 mm ; ZI = 11 Zähne. E s soll mineles t ens eine ze hnfache 
Siche rheit vorhanden se in. 

Kett engeschwinelig kei t: 

9,0 . n . 5,10 
6000 = 2,54 m/s . 6000 

Kett enzugkrait: 
oh ne Sich e rh e it für 10 h Betrie bselauer , 

75·N 75·8 
pz = 1 0 . -- = 1 0 . -- = 236 ka 

, v '2,54 b 

rni t Siche rhei t 

S· pz = 10 . 236 = 2360 kg. 

Taieil 

" 'er t e für c" = (=2 - Zt)2 
1) 2.n 

---
z!-=t I C I Z:-Zl I C [ t l - t l I C I t';I - Z' L I C 

I 0,03 41 42,60 8 1 166,29 121 370,86 
2 0,10 42 44.71 82 170,42 122 377.02 
3 0,23 43 46,86 83 174,60 1 2~ 383,22 
4 0,41 44 49.07 84 178,83 124 389,48 
5 0,63 45 51,32 85 183.12 125 395,79 
6 0,91 46 53,63 86 187,45 126 402,14 
7 1,24 17 55,91 87 191,83 127 408,55 
8 1,62 48 58,39 88 196,27 128 415,01 
9 2,05 49 60,85 89 200,75 129 421,52 

10 2,53 50 63.36 90 205,29 130 428.08 
11 3.07 51 65,92 91 209,88 131 434,69 
12 3,65 52 68,53 92 214,52 132 141,36 
13 4,28 53 71 . 18 93 219,2 1 133 448,07 
14 4,97 54 t3,91 94 223.95 134 454 .83 
15 5.70 55 76,67 95 228.74 135 46 1,64 
16 6,49 56 79,48 96 233,58 136 468,51 
17 7,32 57 82,34 97 238,47 137 475,42 
18 8,21 58 85,26 98 243,41 138 482,39 
19 9,15 59 88,22 99 248.40 139 489,41 
20 10.14 60 91,24 100 253,45 140 496,47 
21 11,18 61 94,31 101 258,74 141 503,59 
22 12,27 62 97,42 102 263,69 142 510,76 
23 13,41 63 100,59 103 268M 143 517 ,98 
24 14,60 61 103 ,81 104 271,13 144 525.25 
25 15.84 65 107,08 105 279, 4~ 145 532,57 
26 17,13 66 110,40 106 284,77 146 539,94 
27 18,48 67 113.77 107 290.17 117 547.36 
28 19 ,87 60 117,19 108 295,62 148 554.83 
29 21 ,31 69 120 ,67 109 301 , 12 149 562,36 
30 22,81 70 124.19 110 306.67 150 569,93 
31 24,36 71 127,76 111 312,27 
32 25,95 72 131,39 112 317,92 
33 27,60 73 135,06 113 323,63 
34 29,28 71 138,79 114 329,38 
35 31,05 75 142,56 115 335.18 
36 32,85 76 146,39 116 341M 
37 34.70 77 150,27 117 346,94 
38 36,60 78 154,20 11 8 352,90 
39 38,55 79 158,18 119 358,90 
40 10,55 80 162.2 1 120 364,96 , 
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Die Fliehkraft der Kette braucht bei der niedrigen Drehzahl nicht 
berücksichtigt zu werden. 

Erforderliche Gelenkfläche : 

pz 236 
F er ! = - = - = 1 69cm2 • 

p 140 ' 

Ei wird eine Einfach-Rollenkette 1 Zoll = 25,4 mm nach DIN 8180 
gewählt. Diese Kette hat It. Katalog eine Gelenkfläche von 2,10 cm2 

und eine Mindcstbruchlast von 4500 kg. Somit wird die vorhandene 
Zugkraft: 

2· N 2' 8 
pz = 71620 • -- = 71620' = 235 kg. 

d l "I 90,15' ;)40 

Die vorhandene GelenkfJächenpressung: 

pz 235 
P = - = - = 112 kg/ cm 2 

F 2,10 ' 

die vorhandene Sicherheit : 

Pb 4500 
s = - = -- ~ 19fach, 

pz ~35 -

die Übersetzung: 

~. dl'nl 90,15'540 
d 2 = --- = = 450 mm Dmr. ; 

n2 108 nl d 2 ' 

somit die Zähnezahl : 

n2 = ..2.; 
"I z~ 

ZI "I 11 . 540 .. 
z2 = -- = --- = 55 Zahne, 

n 2 108 

Kettenlänge : 

x = 2 . .:: + Zl + Z2 + ~ 
t ~ a ' 

x = 2 . ~ + 11 + 55 + 49 ,0 7 . 25,4 , 
25,4 2 480 

x = 37,8 + 33 + 2,6 ~ 74 Glieder. AK 1535 

Künstliche Trocknung der Maiskolben 
Von G. HOFFMANN, Wutha (Thüringen) DK 631.362.7 

Der Anbau von Körnermais wird durch die unzuverlässige natürliche Trocknung der Kolben i.n unserem Klima 
erschwert. Mais ist jedoch für die Viehwirtschaft ein kostbares Kraftfutter. Daraus ergibt sich für uns die Notwen­
digkeit, praktisch einwandfrei arbeitende Trocknungseinrichtungen zu schaflen ,. die auch unseren V EG und LPG 
den Maisanbau in größerem Maßstab ermöglichen. 

Zur Begründung der küns tlichen Troclmung von Mais muß angeführt 
werden, daß völlig gleichmäßige und tiefe Trockenheit von Saatmais 
eine Grundforderung ist, und zwar nicht allein im Hinblick auf die 
Gefahr der Frühfröste, sondern auch in bezug auf die sichere Lager­
fähigkeit in Säcken ohne Gefahr von Schimmelbildung oder irgend­
welchen Güteminderungen. Sicherheit hiergegen gewährt die richtig 
geleitete künstliche Trocknung. Wir erreichen eine planmäßige Ernte 
und Einlagerung, einen gefahrlosen Versand und damit eine Sicherung 
der Ablieferungsmenge und der Termine. 

Saatmais sollte nur in Kolben künstlich getrocknet werden. Für 
Futtermais sieht man auf Grund der bisher durchgeführten Versuche 
die Möglichkeit, den Kolben schon im nassen Zustand zu r'ebbeln 
und die Körner zu trocknen. Jedoch verfügen wir vorläufig über keine 
geeignete Rebbelmaschine, die ohne Verlus te an Körnern die nassen 
weichen Körner von der Spindel löst. Deshalb beschäftigen wir uns 
nachstehend mi t der küns tlichen Trocknung der Maiskolben. Die 
Spindel mit den Körnern besitzt einen hohen Wassergehalt, dessen 
Entzug ohne Gefahr für die Körner ein langwieriger Arbeitsprozeß 
ist. Die Technik muß daher eine Einrichtung schaffen, die in wirt­
schaftlicher und praktischer Weise allen Forderungen gerecht wird. 

Man hat anfangs vorhandene künstliche Wärmequellen und Trock­
nungsanlagen benutzt. Sie erwiesen sich aber säm tlich als unwirt­
schaftlich. Am geeignetsten erschien die bekannte Darre. Man paßte 
d ie Anordnung den Eigenarten der Maiskolben an (in bezug auf höhere 
Abluftsättigung, 1 ": m Schütthöhe, daher höhere Wände usw.) . Auch 
die für Getreide bekannte Bodenbelüftungsanlage mit Warmluft 
wurde für Maiskolben verwendet. Diese Verfahren erreicbten jedoch 
nicht die geforderte Wirtschaftlichkeit. Deshalb mußten neue Wege 
gesuch t werden. 

Saat-, Industrie- und Futtermais fordern jeder für sich eine andere 
Trocknungstempera tur, die während des gesamten Entfeuchtungs­
prozesses nicht überschritten werden darf. Saatmais verträgt 50° C, 
Industriemais etwa 70° C und Futtermais bis 100° C. Es ist daher 
natürlich, daß die Leistung der künstlichen Trocknung von der Ein­
hai tung dieser Temperaturen . abhängt. 

Bei der Projektierung des Maiskolben-Trocl<ners ist also bereits 
an die künftige Verwendung des Mais zu denken. 

Es empfiehlt sich, die entl ieschten Maiskolben vor der künstlichen 
Trocknung zu brechen, weil die Trocknung dann schneller vor sich 
geht und billiger ist. 

Das verlustlose Brechen der Kolben unmittelbar vor der Trock­
nung geschieht mit der Häckselmaschin e oder dem Brecher. Dieser 
Arbeitsaufwand macht sich durch die Verbilligung der Trocknung 
bezahlt, vor allem wird die Leistungsfähigkeit der Troclmungsanlage 
ges teigert. 

Die wirtschaftliche Trocknung der gebrochenen oder ganzen Mais­
kolben (Saatmais) erfolgt im Fließbetrieb im Schachttrockner mit 
en tsprechenden Förderelernen ten. Der wesen tJiche Vorzug des Trock­
nungsablaufs ist die dauernde und bessere "Värmeausnutzung und 
ein gleichmäßiger Feuchtigkei tsen tzug. 

Fließend betriebene Schachttrockner, bei denen in einfacher Weise 
die Trockengase das Trockengut im Gegenstrom von unten nach oben 
durchstreichen und das Trockengut auf verschiedene Weise von oben 
nach unten im Gefälle im Trockner herabläuft, sind z. B. im Hopfen­
bau bekannt. Es ist also lediglich notwendig, den sperrigen Mais­
kolben mit ihrem hohen Feuchtigkeitsge halt und der langen Trocken­
zeit von vielen Stunden eine ähnliche Trocknung zu geben, die in 
wirtschaftlicher Weise den Hauptforderungen gerecht wird: 

gleichmäßiger Durchgang des Gutes, 
gleichmäßiger Durchtritt der Luft, 
bequemes Abnehmen der trockenen Kolben, 
dauernd hohe Abluftsättigung. 

Es kann sich auf die Dauer nur e in Schachttrockner (Bild 1 und 2) 
als wirtschaftlich tragbar erweisen, der leicht und billig herzustellen ist 
und sich äußerst einfach bedienen läßt. Dieser Schachttrockner 
besteht aus einem Schacht von 2 m2 Grundfläche und 3 m Höhe. 
Die Wände bestehen aus gut getrocknetem ' Holz, das mit Nut und 
Feder verarbeitet ist und außen mit eioem Pack!urnier benagelt wird. 
Die Ecken des Schachtes sind durch Blechbeschläge zu verdichten. 
Der gesamte Schacht ist ohne Einbauten und verjüngt sich. Die 
Ausschleusllng der Kolben erfolgt direkt in Kippkarren durch eine 
besondere Zusammenfassung von Abfüllvorrichtung und Einführung 
der Trockengase. 

Bei der Trocknung von Saatmais in Kolben dürfen 50° C im Schacht 
nicht überschritten werden. Bei Futtermais wird die Temperatur 
bis 100° C gesteigert. Bei dieser Temperatur leidet der Trocknungs­
prozeß unter der ents tehenden Undichtigkeit des Holzschachtes. Es 
wird desha lb notwendig, den unteren Teil des Schachtes (heiße Zone) 
durch Mauerwerk zu ersetzen. 

Als Wärmequelle ist ein Ofen mit Rost und Feuergeschränk ge­
eignet. Dieser gemauerte Ofen hat eine kräftig gebaute und gegen 
Strahlung geschützte Feuertür zum Fiillen und Entschlacken sowie 
eine leichtere Aschentür. Der Ofen wird vom örtlichen Fachmann 
nach einer gelieferten Zeichnung geballt. Er hat die normale Plan­
r05tfeuerung mit Sturzzug und Abscheidel<ammer für den groben 
Flugkoks und einen Notschornstein für unfreiwillige Betriebsunter­
brechungen. Gebäudemauern dürfen niemals als Ofcnwände benutzt 
werden. Der Ofen muß fre i s tehen und in sich verankert sein. Das An­
heizen erfolgt durch den Notschornstein. Koks ist wegen seiner Rauch­
und Rußfrci heit der geeignetste Brennstoff für dic Maiskolbentrock­
nung. 

Der Entwurf einer solchen Anlage sollte durch eincn Spezial­
betrieb erfolgen, wenn der B.au auch zum großen Teil vom örtlichen 
Handwerk nach geliefer ten Zeichnungen durchgeführt werden kann. 

Die wirtschaftliche pralüische Arbeit der l<ünstlichen Trocknung 
erfordert e ine Arbeitsmethode und gewisse Vorbereitungen. Für 
das Naßgu t der Mais kolben soll eine Zwischenlagerung vorgesehen sein, 
die entsprechend groß und regengeschützt ist und bei längerer Lager­
zeit unter Umständen belüftet werden kann. Auch für die Zwischen-




