Prof. Dr.-Ing. G. Segler und Dipl.-Ing. G. Degenhardt:

Zur Klirung des Arbeitsprinzips
eines kontinvierlich wirkenden Selbsteinlegers fiir Breitdrescher?)

Institut fiir Landmaschinenforschung, Braunschweig-Vélkenrode

Die konstrukiive Weiterentwicklung von Garbeneinlegern fir
Dreschmaschinen hat von jeher den Konstrukteur interessiert,
weil eine Verbesserung dieses Bauteiles gleichzeitig einen
wichtigen Fortschritt fir die gesomte Drescheinrichtung be-
deuten kann. Bekanntlich fUhrt ein schlechtes Auflésen der
Garben zu einer unglzichmabigen Beschickung und damit
zu vorUbergehenden Uberlastungen der Dreschmaschine.

Die bisherigen Einlegerbauarten erfillen die Aufgabe einer
gleichmaBigen Garbenaulldsung nur unzureichend, so daf
die Dreschmaschinen heute in ihren einzelnen Werkzeugen,
wie vor allem der Trommel und dem Schittler, stark Uber-
dimensioniert werden missen, um den vorUbergzhend auf-
iretenden Spiizenbelastungen gewachsen zu sein. Besonders
schwierig gesfaltet sich die selbstiatige Beschickung bei
Dreschmaschinen mit kleinerer und mittlerer Leistung, wie sie
im familienbduerlichen Betrieb Verwendung finden. Das
hangt damit zusammen, dafd mit kleiner werdender Lei-
stung, das heift, mit geringer werdender Anzahl eingelegter
Garben, die Zeitspanne zum Auflésen einer einzelnen Garbe
grofer wird. So kann bei einer Dreschmoschine mit einer
stundlichen Kornerleistung von 30 dz Weizen beispielsweise
ein Zeitraum von 3 Sekunden zum Auflésen einer einzelnen
Garbe gegeben sein, wahrend bei einer Leistung von 6 dz
diese sich auf 15 Sekunden erhéht (Abb. 1). Das bedeutet,
daP bei Dreschmaschinen kleinerer Leistung die Garben we-
sentlich feiner verteill werden missen. So kommt es, daf
bei groben Dreschmaschinen, die in schneller Garbznfolge
beschickt werden, héufig schon ein Exzentereinleger bekann-
ter Bavart mit nur einer Zinkenreihe durchaus brauchbare
Arbeit leistet, wahrend bei etwas geringerer leistung die
zweireihige Bauart vorzuziehen ist. Fir Dreschmaschinen
mittlerer und kleinerer Leistung ergibt diese Bauart jedoch
nicht die erforderliche Gleichmabigkeit der Garbenauflésung.

Bei diesem Stand der Technik erreichien uns gunstige Berichte
der Praxis Uber einen neuartigen, auberlich zunachst von Ein-
legern mit umlaufender Trommel bekannter Bauart koum zu
unterscheidenden Einleger. Wir entschlossen uns daher, diese,
von W. A ckermann, Melle, entwickelte Konstruktion einer
Profung zu unterziehen. Es sollte geklart werden, ob ein neu-
artiges Arbeitsprinzip vorliegt, das diesen Einleger auch fir
Dreschmaschinen kleinerer und mittlerer Leistung geeignet
macht.

Fir die erforderlichen Untersuchungen stellten uns zwei Her-
stellerfirmen in dankenswerter Weise je einen Einleger die-
ser Bauart (Abb. 2) zur Verllgung, dessen konstruktiver Auf-
bau in Abbildung 3 dargestellt ist.

Das fast weniger Plaiz als ein normaler Exzentereinleger
einnehmende Gerat ist so ausgebildet, daB es nachtraglich
auf jedem normalen Breitdrescher angebracht werden kann.
Der Bundtrenner besteht aus einem Zinkenkamm e (Abb. 3),
der an einer Seite der Einlegemulde angeordnet ist und un-
ter dem ein Messerstab f mit Mahmesserklingen, ahnlich wie
bei Mahwerken hin- und herbewegt wird. Die Garbe wird
durch die Greifer b der mit 50 bis 80 U/min umlaufenden
Trommel a gegen den Bundauftrenner gedrickt und auf
diese Weise aufgeschnitten. Die Mitnehmerwirkung der Grei-
fer wird durch Verstellen des Regelkammes d um die Achse ¢
beeinfluft. Auf einer feststehenden Welle sitzen Schneidmes-
ser g, die auf einer Seite des Einlegers so angeordne! sind,
dab sie durch Verschwenken in Schnitistellung gebracht wer-

1) Dieser Bericht gibt Teilergebnisse von Untersuchungen wieder, die mit
Unterstitzung des Bundesministeriums fur Erndhrung, Landwirtschaft
und Forsten zur Weitereniwicklung von Einmann-Dreschmaschinen im
Institut fir Landmaschirenforschung der Forschungsanstalt fir Land-
wirtschaft, Braunschweig-Volkenrode, durchgefihrt wurden.
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Abb. 1: Auflésezeit fir Garben bei grofien und kleinen Dreschleistungen
(nach Rietsch, Tidl. 1936, S. 248)

Abb. 2: Selbsteinleger mit Bundauftrenner fir Breildreschmaschinen und
wahlweise einschaltbarer Schneidvorrichtung mit 3 bis 13 Messern zum
gleichzeitigen Schneiden der Garben (Bavart Ackermann)

Abb. 3: Querschnitt des Selbsteinlegers (a Einlegetrommel, b Greifer,
c Drehachse, d Regelkamm, e Zinkenkamm, f Messerstab, g Schneidmesser)
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Abb. 4: Prifstand fir AuflésegleichmdaBigkeit von Einlegern
(Bavart Valkenrade)
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den konnen. Es lassen sich 3 bis 15 Messer auf dieser Welle
anbringen. Das ergibt Schnittlangen von 40 bis 10 ¢cm.

Zur Klarung der Arbeitsweise?| wurden die Versuche auf
einem hierfor entwickelten Prifstand (Abb. 4) durchgefihrt,
bei dem unter dem Einleger ein breites Fordertuch groferer
Lange mit einer Geschwindigkeit von 0,6 m/sec hindurchge-
zogen wird. Das vom Einleger verarbeitete Halmgut fallt
durch eigenes Gefdlle auf dieses Fordertuch und verbleibt
dort, um nach Beendigung des Versuches auf Gleichmabhig-
keit der Verteilung geprift zu werden. Dieses Prifverfahren
hat sich bei den Versuchen recht gut bewdahrt und dirfte
sich auch for die Prifung von anderen Dreschmaschinen
eignen.

Die Versuche zeigten sehr bald, daBb es sich bei den unter-
suchten Einlegern tatsdchlich um ein neues Arbeitsprinzip
handelt. Die Garben werden von den Mitnehmern der um- -
laufenden Trommeln, nachdem das Aufschneiden des Bundes
erfolgt ist, in Drehung versetzt und die Halme dabei vom
auberen Umfang der Garbe, die in der Einlegermulde ins
Rollen kommt, langsam abgeschalt, wie es in den Abbildun-
gen 5 und 6 veranschaulicht ist, Dieses Verfahren hat Ahnlich-
keit mit dem der Herstellung von Furnierholz aus dem Rund-
holzstamm. In Anlehnung daran wdare es durchaus berech-
tigt, von einem Schalvorgang zu sprechen. Damit bestatigt
sich die von uns getroffene Vermutung, daf} tatsachlich ein
vollig neues Arbeitsprinzip bei diesem Einleger verwirklicht
worden ist.

In einer Reihe von Versuchen wurde die GleichmabBigkeit der
Garbenauflésung Oberprift. Hierbei wurde im einzelnen so
vorgegangen, daf zundchst die AuflosungsgleichmaBigkeit
bei verschiedenen Verarbeitlungsleistungen, wie fir 20 Gar-
ben/min [entsprechend einer Kérnerleistung von 30 dzih] und
for 10 Garben/min (entsprechend einer Kérnerleistung von
15 dz/h) geprift wurde. Das Ergebnis ist in Abbildung 7

2) Uber die Ergebnisse der Kraftbedarfsmessungen wird spater berichtet.
Dabei soll auch dieser Beitrag in einem ,Résumé” inhaltlich wieder- . . .
gegeben werden. Abb. 6: Beginn des Aufldsens einer Garbe
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Abb. 7: Garbenaufldsung, gemessen beim Einlegen von 20 und 10 Garben je Minute, entsprechend den Dreschleistungen von 30 und 15 dz
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Abb. 8: EinfluB der Greifergeschwindigkeit auf die AufldsegleichmaBigkeit, vergleichsweise gemessen bei 63 und 31 Trommelumdrehungen und
einer Auvfgabe von 7,5 Garben je Minute ?entspredwend einer Kdrnerleistung von 10 dz/h)
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Abb. 9: Die Losung des Einlegeproblems bei grofien und kleinen Dresch-
leistungen mit Exzentereinleger, Schaleinleger und Geblasehacksler

wiedergegeben und zeigt, daf in beiden Fallen eine ausge-
zeichnete Gleichmafigkeit der Aufldsung erreicht wird. Wei-
tere Versuche mit kieineren Garbenleistungen zeigten, daf
es zweckmdBig ist, die Drehzahl der umlaufenden Trommel
herabzusetzen. Auf diese Weise kann die Aufidsung bei
kleinen Garbenleistungen weiter verbessert werden (Abb. 8).

Dipl.-Ing. G. Ackermann:

So konnten mit einer Drehzahl von 31 U/min, die fir die
umlaufenden Mitnehmer eine Umfangsgeschwindigkeit von
0,62 m/sec ergibt, noch ginstigere Arbeitsergebnisse (Abb. 8)
erreicht werden. Selbst bei einer niedrigen Drehzahl wie
26 U/min arbeitete der Einleger bei einer entsprechend ver-
minderten Beschickung noch gut. lediglich erwies sich, daf®
die gleichzeitig erméBigte Hubzahl des Bundauftrennmessers
nicht mehr ausreichte. Da diese wegen des feststehenden
Ubersetzungsverhdltnisses im Zwischentrieb von der Trom-
mel zur Messerkurbel nicht ohne Schwierigkeiten verdndert
werden konnte, wurde von Versuchen mit noch niedrigeren
Trommeldrehzohlen abgesehen. Als zuldssige niedrigste
Drehzahl kénnen bei der untersuchten Einlegerkonstruktion
30 Uimin angesehen werden.

Mit diesen Versuchen, die sich mit den Ergebnissen der Pra-
xis decken, dirfte erwiesen sein, daf nicht nur ein neues
Arbeitsprinzip bei diesem Einleger verwirklicht ist, sondern
daf es mit seiner Hilfe moglich wird, Dreschmaschinen klein-
ster Leistung gleichméBig zu beschicken. Damit ist ein wesent-
licher Fortschritt in der Dreschtechnik erreicht, der dazu fGhren
kann, dafy Breitdrescher normaler Bauart besser ausgenutzt
und stdrker beschickt werden kénnen, ohne daB die Gefahr
einer Verlusterhdhung entsteht. Gleichzeitig bietet dieser Ein-
leger die Moglichkeit, den Einmanndrusch durchzufGhren, do
durch den Bundauftrenner eine besondere Bedienungsper-
son an der Dreschmaschine erspart wird {Abb. 9).

Luftmengen- und Druckverluste an einem Metallschlauch

Institut fiir Landmaschinen der TH Braunschweig

Bei dem Aufbou von fliegend verlegten Rohrleitungen zur
pneumotischen Forderung von Heu, Stroh, Hdcksel, Spreu,
Getreide, Schnitzeln und onderen landwirtschaftlichen Forder-
gitern bringt die Verwendung von biegsamen Metallschléu-
chen {flexiblen Rohren) viele Erleichterungen mit sich. Man
kann damit in einfacher Weise je noch Ldnge und Beweglich-
keit des Schlouches jede gewlnschte Winkel- oder Rich-
tungsénderung verwirklichen, nicht nur in einer Ebene, son-
dern ouch rdumlich. Dagegen 1aft sich eine Rohrleitung in
Verbindung mit festen Rohrkrimmern, die normalerweise ols
459- oder 90°-Krimmer ausgebildet sind, nur so verlegen,
dofb Winkeldnderungen von 45" oder einem Vielfochen do-
von vorgenammen werden. Zwischenwerte kdnnen nur da-
durch erreicht werden, doft die Rohrleitung gewaltsom in
die gewdinschte Richtung gezwungen wird, wobei dann die
einzelnen Rohrverbindungsstellen oder Rohrschellen kleine
Winkelanderungen zulassen missen. Die zweifellos vorhan-
denen Vorteile bei der Verlegung von Rohrleitungen unter
Verwendung von Metallschlduchen mUssen aber erkauft wer-
den durch Druck- und Geschwindigkeitsverluste, Uber deren
Grobenanordnung der vorliegende Beitrag eine Vorstellung
geben sall.

Versuchsdurchfihrung

Auf dem Gebldseprifstand des Instituts {0r Landmaschinen
der Technischen Hochschule Braunschweig wurden auf Ver-

Abb. 1: Der untersuchte Metallschlauch

gestrecit

gestaucht

Abb. 2: Querschnitt des Metollschlauches

onlassung von Prof. Dr.-Ing. Segler Messungen an einem
Metollschlouch [Abb. 1 und 2) von 7 m gestreckter Lénge und
einem lichten Durchmesser van 160 mm durchgefihrt. Der Aul-
bau der MeBrohrleitung ist ous der Abbildung 3 zu ersehen.
An den eingezeichneten finl Mefstellen wurde jeweils der
slatische und der dynamische Druck gemessen. Am Ende der
Rohrleitung wurden verschiedene Blenden vorgesetzt, die mit
ihren Offnungen bestimmten Rohrwidersténden und domit
Rohrléngen van 0 bis ~ entsprechen.

Bei diesem Versuchsaufbau konnten in Abhangigkeit von der
Belastung, der Rohrlénge also, die Luftdricke und Luftmen-
gen an den in Abbildung 3 gekennzeichneten Stellen gemes-
sen und ouf diese Weise die Druck- und Luftmengenverluste
ermittelt werden.
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