Dipl.-Ing. G. Degenhardt:

Kraftmessungen an einem kontinuierlich wirkenden Selbsteinleger

Institut fiir Landmaschinenforschung, Braunschweig-Volkenrode

Im Zusammenhang mit den Versuchen, die zur Klarung des
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Arbeitsprinzips eines kontinuierlich wirkenden Selbsteinlegers “ @ b
fuor Breitdrescher im Institut fir Landmaschinenforschung?) gz
durchgefUhrt wurden, erfolgte eine Reihe von Messungen @
Uber den Kraftbedarf und von Beobachtungen Uber das Be- ] P
triebsverhalten des Einlegers. Die Messungen dienten zur 9 /¥ AR NG
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b) beim Einlegen ohne Schneiden, Zeit
c) beim Einlegen und Schneiden,
d} bei scharfen und stumpfen Messern.
AuBer diesen Messungen wurde die Dreschwirkung des Ein- 3 —
) . o ey “
legers bestimmt. Der Einleger wurde auf dem fir diese Ver 5 o R S
suche entwickelten Prifstand durch einen Elektromotor ange- D, “e
trieben und die aufgenommene Leistung mit einem Leistungs- 2 4
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Als Versuchsmoterial wurde Winterweizen und Winterroggen 99 neGbmint

benutzt. Die Garben hatten ein durchschnittliches Gewicht Zeit
von 5 kg, der Roggen ein Korn-Stroh-Verhdaltnis von 1:1,8,
eine Kornfeuchte von 12 9% und eine Strohfeuchte von 14 9.
Der Winterweizen hatte ein Korn-Stroh-Verhaltnis von 1 : 1,5,
eine Kornfeuchte von 8 % und eine Strohfeuchte von 10 %.
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= VFObr.G Der Kraftbedarf im Leerlauf
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T o2 J___,o/ i23 Es wurden zwei Fabrikate untersucht, die gleichen Aufbau
x Lo hatten, nur in den Antriebsverhdltnissen voneinander ab-
wichen. Der Drehzahlbereich der Einlegetrommel reicht von
30 bis 100 U/min. Das Fabrikat G wird von der Dreschtrommel

0 20 0 50 80 min™ 100 angetrieben und hat eine Untersetzung in dem angebauten
Drehzahl . : ; .
Zahnradgetriebe von der Antriebsscheibe zu Einlegetrommel
Abb. 1: Leerlaufkraftbedarf — Schneideinleger mit verschiedener von 9:1, und das Fabrikat B wird von der Strohschittler-
Untersetzung welle aus angetrieben und hat eine Untersetzung in dem
Zahnradgetriebe von 3 : 1. Der Einleger mit der Untersetzung
, von 9 : 1 hat einen groéberen leerlaufkraftbedarf als der
i I Einleger mit der Untersetzung 3 :1, wie aus Abbildung 1 zu
Kw 63 o « . . -
/&:ln" ersehen ist. Der geringe Kraftbedarfsunterschied Iabt sich

aus dem besseren Wirkungsgrad des Getriebes erklaren.
Der gemessene Leerlaufkraftbedarf betragt im Drehzahl-
bereich der Einlegetrommel etwa 0,1 bis 0,5 kW. Der Leer-
laufkraftbedarf ist bei dieser Bauart niedrig, insbesondere
bei niedrigen Drehzahlen. Die weiteren Untersuchungen wur-
den am Einleger mit der Untersetzung 3 : 1 durchgefihrt.
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Kraftbedarf beim Einlegen
38
02 it Beim Einlegen ohne Schneiden werden die Schneidmasser

Kraftbedarfdes Einlegers

s des Einlegers herausgedreht. Der Kraftbedarf bei verschie-
denen Drehzahlen der Einlegetrommel ist in Abbildung 2 in

0 o ger 0 000 2 000G Abhangigkeit von der K&rnerleistung bei einem Korn-Stroh-
Kornerteistung Verhaltnis von 1 :1,8 dargestellt. Der Kroftbedarf ist bei die-

bo Harm: Strhverhdlinis 143 sen Versuchen mit Roggen ermittelt und betrdgt z.B. etwa

Abb. 2: Kraftbedarf beim reinen Einlegen 0,45 bis 0,6 kW bei einer Kérnerleistung von 1000 kg/h. Der
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Abb. 4: Mittlerer Kraftbedarf bei 0 bis 9 Messern
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Abb. 5: Spitzenkraftbedarf bei 0 bis 9 Messern

niedrigere Wert von 0,4 kW tritt bei einer Drehzahl der Ein-
legetrommel von 31 U/min und der hdhere von 0,6 kW bei
einer Drehzahl von 63 U/min auf. Bei konstanter Einlege-
leistung liegt kleinerer Kraftbedarf im Bereich niedrigerer
Drehzahlen und hodherer Kraftbedarf im Bereich hoherer Dreh-
zahlen. Das ist auf hoheren Leerlaufkraftbedarf bei hoheren
Drehzahlen und auf héhere Mengenleistung in kleinerer Zeit-
einheit zurickzufGhren.

Kraftbedarf beim Einlegen und Schneiden

In weiteren Versuchen wurde der EinfluB des Schneidens
beim Einlegen untersucht, und zwar in Abhdngigkeit von der
Zahl der im Einleger angeordneten Messer. Vom Kraftbe-
darfsverlauf geben die drei Einzeldiagramme in Abbildung 3
ein anschauliches Bild. Ein Kraftbedarf von 0,5 bis 0,8 kW
ergibt sich beim reinen Einlegen von vier Garben bei einer
Drehzahl von 72 U/min der Einlegetrommel (Oberes Bild, Ab-
bildung 3). Anschliebend an diesen Kurvenzug erfolgt die
Darstellung Ober das Einlegen und Schneiden von zwei Gar-
ben mit drei Messern. Der Kraftbedarf bewegt sich zwischen
0,8 und 1,8 kW. Der Kurvenzug des mittleren Bildes gibt den
Verlauf des Kraftbedarfs wieder beim Einlegen und Schnei-
den von drei Garben nacheinander mit drei Messern mit
einer Drehzahl von 64 U/min. Die Kraftbedarfsspitze liegt bei
2,5 kW. Die Spitzen rihren daher, daf die Garben zwischen
Einlegetrommel und Messerkamm eingeprefit werden, bis das
Trennmesser den Bindfaden zerschneidet oder dieser durch
die entstehende Spannung reif3t. Dadurch kénnen auch Unter-
brechungen in der Zufohrung auftreten. Nach Abschaélen der
vorhergehenden Garbe bleibt die darauffolgende Garbe
eine gewisse Zeit vor dem Trennmesser liegen ohne aufge-
schnitten und abgeschalt zu werden, bis die Greifer zur
Wirkung kommen. Diese Erscheinung tritt hauptsachlich bei
hoheren Drehzahlen der Einlegetrommel auf oder dann,
wenn der Regelkamm sich in der oberen Lage befindet, die
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Einlegerleistung also durch dinnes.Abschalen der Garben
verringert werden soll. Die Starke der abgeschalten Schicht
findet also nach unten ihre Grenze, wenn der Betriebszustand
des Einlegers ungleichmafig wird.

Die Regelung des Einlegers erfolgt also zweckmaBiger durch
Anderung der Einlegerdrehzahl als durch Verstellen des Re-
gelkammes, weil die ZufUhrung einer stérkeren Schalschicht
im unteren Drehzahlbereich eine gleichmafigere Arbeit ge-
wahrleistet. Im unteren Teil der Abbildung 3 ist der Veriauf
des Kraftbedarfs beim Einlegen und Schneiden von drei
Garben Roggen mit neun Messern bei einer Drehzahl van
64 U/min zu sehen. Der Spitzenwert betragt 2,8 kW. Die Zu-
nahme des Kraftbedarfes mit der Anzahl der Messer ist
deutlich zu erkennen.

Mitilerer und Spitzenkraftbedarf des Einlegers

Aus dem unregelmafigen Kurvenverlauf werden durch Plani-
metrieren Mittelwerte gebildet und der mittlere Kraftbedarf
in Abhangigkeit von der Zahl der Messer in Abbildung 4
dargestellt. Es wurden vier MeBpunkte ermittelt fir eine Kor-
nerleistung von etwa 500 kg/h und eine Einlegerdrehzahl
von 32 U/min und vier MeBpunkte fir eine Kérnerleistung
von etwa 1000 kg/h und eine Einlegerdrehzahl von 64 U/min.
Beim reinen Einlegen, also ohne Schneiden, liegt der Kraft-
bedarf fir die beiden Leistungsbereiche bei 025 kW und
0,5 kW. Der Kraftbedarf wird also gréBer mit zunehmender
Drehzahl, mit steigender Stroh-Kérner-leistung und mit zu-
nehmender Zahl der zur Wirkung kommenden Messer. Diese
Versuche wurden mit Roggen durchgefGhrt.

Da auber dem mittleren Kraftbedarf die Kraftbedarfsspitzen
interessieren, wurden diese nach der gleichen Darstellung
Uber der Zahl der Messer aufgetragen, so daf} sich die Dar-
stellungen der Abbildung 4 und 5 vergleichen lassen. Alle
Werte fir den Spitzenkraftbedarf sind nach oben angeho-
ben. Die gemessene Spitze betragt 29 kW.

Kraftbedarf und Messerform

Eine weitere Untersuchung befaBte sich mit dem EinfluB
der Messerform auf den Kraftbedarf. Es wurden ein kreisfor-
miges und ein trapezférmiges Messer untersucht (Abb. é). Ein
Unterschied im Kraftbedarf der beiden untersuchten Messer-
formen konnte nicht fesigestellt werden. Alle MeBpunkte
befinden sich innerhalb eines bestimmten Streubereiches.
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Abb. 6: Untersuchte Messerformen



Kraftbedarf und Messerschdtfe

Anders liegen die Verhdlinisse bei unterschiedlicher Messer-
scharfe. Dies veranschavlicht eine Darstellung in Abbildung 7.
Versuchsgut war bei diesen Versuchen Weizen. Der Einleger
wurde mit einer Drehzahl von é4 U/min betrieben und ver-
arbeitete eine Korn-Stroh-Menge entsprechend einer Kérner-
leistung von 800 kg/h. Ohne Messer, also bei reinem Ein-
legen, wurde ein Kraftbedarf von 0,4 kW festgestellt. Mit
scharfen Messern erhoht sich der Kraftbedarf mit jedem
weiteren Messer fast linear und betragt bei drei Messern
0,65 kW. Mit stumpfen Messern ist der Kraftbedarf etwa 75 9,
hoher und liegt bei drei Messern bei 1,15 kW. Die Erhéhung
ist beachtlich.

Eine weitere Gegeniberstellung von scharfen und stumpfen
Messern ist in Abbildung 8 dargestellt, und zwar dieses Mal
bei einer niedrigeren Drehzahl der Einlegetrommel von
32 U/min. Verarbeitet wurde Weizen mit einer Menge, die
einer stindlichen Kérnerleistung von 700 und 1000 kg ent-
spricht. Ausgehend vom reinen Einlegen, also bei Betrieb
ohne Messer, folgten anschliefend daran Versuche mit einem,
zwei und mit drei Messern. Infolge Abstumpfung der Messer
nahm der Kraftbedarf bei diesen Versuchen um etwa 50 %
zu.

Kraftbedarf und Dreschwirkung im Vergleich zum Hdcksler

Der Gesamtkraftbedarf der untersuchten Einleger lag cuch
bei neun Messern entsprechend einer Schnittlange von 15 ¢cm
unter dem eines Hackslers gleicher Leistung. Das hat seinen
Grund darin, daf® immer nur ein verhdltnismaBig dinner
Strohschleier die Messer beim Schneideinleger beaufschlagt,
- wahrend das Messer beim Hacksler jedes Mal ein starkes
Strohpolster zusammendricken und durchschneiden muf.
Ebenso wie beim Hacksler tritt auch beim Schneideinleger
eine Dreschwirkung auf. Um sich davon ein Bild machen zu
kénnen, wurden einige Messungen durchgefUhrt. Sie er-
gaben, dab bei einer Schnittldnge von 15 ¢cm bei Weizen
etwa 8 bis 10% der Kérner ausgedroschen wurden. Im Ver-
gleich zum Hacksler ist die Dreschwirkung des Einlegers
kleiner.

Zusammenfassung der Versuchsergebnisse

Da die Versuchsbedingungen hinsichtlich Form der Garben
und der Strohfeuchte ginstig waren, sind bei ungUnstigeren
Verhdltnissen noch hohere Werte zu erwarten. Unter den
gegebenen Versuchsbedingungen hat der Einleger sowohl
bei grofen als auch bei kleinen Leistungen bis herab zu
2,5 dz/h einwandfrei gearbeitet. Der Kraftbedarf des Ein-
legers nimmt mit der Beschickungsmenge nahezu linear zu.
Ebenso steigt der Kraftbedarf mit der Anzahl der Messer
linear an. Stumpfe Messer haben bei gleicher Getreidelei-
stung einen um etwa 50 bis 75% hoheren Kraftbedarf als
scharfe Messer. Dabei ist wiederum ein Unterschied im Kraft-
bedarf bei stumpfen Messern bei niedriger und bei hoherer
Drehzahl festzustellen. Die Leistungsspitzen kénnen sowoht
beim Einlegen als auch beim gleichzeitigen Schneiden der
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Abb. 8: EinfluB der Messerscharfe auf den Kraftbedarf

Garben erhebliche Werte annehmen, die mit héherer Dreh-
zahl steigen. Auf die einzelne Schnittstelle entfiel bei den
Versuchen je nach der Gelreideleistung ein Kraftbedarf von
0,05 bis 0,1 kW.

Es ist also méglich, mit einem solchen Schneideinleger eine
gleichmabige Beschickung der Dreschmaschine zu erzielen,
auch wenn es sich um geringere Leistungen handelt. Die Re-
gelung der zugefGhrten Strohmenge erfolgt zweckmabiger
durch Anderung der Einlegerdrehzahl als durch Verstellen
des Einstellkammes Uber der Einlegetrommel.

Eine gunstige Wirkung wird bei der Arbeitsweise des Fabri-
kates G erzielt durch die unabhdngige Verstellméglichkeit
des Einsteltkammes zwischen den Greiferscheiben auf beiden
Seiten. Diese Einrichtung ermdglicht es, die Einstellung so vor-
zunehmen, dafd die Ahrenseite der Garben nicht schneller
zur Dreschtirommel gelangt als die Stoppelenden, dafy also
ein reiner Querdrusch mit einiger Sicherheit gewdhrleistet
ist. Voraussetzung dabei ist allerdings, daf die Garben
immer mit den Ahren nach der gleichen Seite eingelegt
werden.

Dipl.-Ing. G. Degenhardt: ,Kraftmessungen an eiaem hontinuierlich arbeitenden Selbsteinleger.”
Untersuchungen an einem neuartigen, mit Schneidmessern versehenen Selbsteinleger fiir Breitdrescher fiihren zur Feststellung einer beson-
ders gleichmdBigen Wirkungsweise, wie sie bei anderen Einlegern fiir kleinere Dreschmaschinen bisher nicht anzutreffen ist. Der Kraft-
bedarf dieses Einlegers ist niedrig, erhéht sich aber mit Stumpfwerden der Messer.

Dipl.-Ing. G. Degenhardt: “Power Tests ona Continously Operating Automatic Feeder.”

Investigations made on a new type of automalic feeder for broud swalh harvesters, which are filled wilth cutling knives, have proved thal
a parlicularly smoolh aclion is oblained, such as has not yet been atlained with smaller harvesters. Power requiremenls of such a feeder

are low, although Lhey increase as the knives become blunt.

Dipl.-Ing. G. Degenhardt: «Essais fails sur un engrenecur aulomalique lravaillant en continuy

Des essais fails sur un engreneur automatlique muni de lames et alimentant des batteuses en travers ont confirmé que ces engreneurs lra-
vaillent d'une Jacon particuliérement uniforme. Celle uniformilé de (ravail n’a pas éLé encore constalée sur les engreneurs alimentan! des
batteuses plus pelites. La puissance absorbée par cel engreneur es! réduile, augmenle cependanlt quand les lames sont émoussées.

Ing. dipl. G. Degenhardt :

«Medicién del consumo de energia en un alimentlador aultomdlico de accién conlinuay

Pruebas hechas con un alimentador automdlico de nueva construccién, provisto de cuchillas, para trilladoras anchas, demostraron que la
mdquina tiene un efeclo muy uniforme, desconocido hasta ahora en alimentadores para trilladoras mds pequenas. El consumo de energia
es muy reducido, pero aumenta al perder las cuchillas el filo.





