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1. Einleitung
Wie bereits in einer ersten Auswertung zur
Arbeits- und Wirkungsweise von Axialfluf3-
mahdreschern und des gegenwartigen tech-
nischen Entwicklungsstands [1] gezeigt wer-
den konnte, stellt dieses auf der Basis der
bekannten  Schlagleistendrescheinrichtung
verdnderte Arbeitsprinzip fir bestimmte
Erntebedingungen bereits heute eine alter-
native funktionierende Lésung zu den nach
dem konventionellen TangentialfluBprinzip
arbeitenden Erntemaschinen dar. Eine Ergén-
zung zu den in [1] zum Stand der Technik an-
geflihrten Daten stellen die in Tafel 1 zusam-
mengefallten Angaben dar, wobei besonders
der Vergleich hochleistungsfahiger Mahdre-
scher beider Systeme im Mittelpunkt steht.
Die bis zum Jahr 1981 in geringem Maf und
vorrangig nur fiir AxialfluBmahdrescher der
mittleren Leistungsklasse (IH 1460, TR 70)
bekannt gewordenen Testergebnisse wiesen
die Uberlegenheit dieses Arbeitsprinzips vor
allem fiir den Drusch von Mais aus, wahrend
die Eignung fur die-Hauptgetreidearten, wie
Weizen und Gerste, unter mitteleuropé-
ischen Erntebedingungen umstritten war.
Ziel der folgenden Betrachtungen ist es des-
halb, anhand jetzt umfangreicher vorliegen-
der Prufergebnisse sowohl unter nordameri-
kanischen als auch europaischen Erntebedin-
gungen eine Einschidtzung der Leistungsfa-
higkeit besonders hinsichtlich dieser Drusch-
gliter vorzunehmen. Den Bewertungsgegen-
stand bilden dabei:
— das Leistungsvermdgen unter Zuhilfe-
nahme der Durchsatz-Verlust-Kennlinie
— der dazu notwendige energetische und
materiell-technische Arbeitsaufwand
— die Arbeitsqualitat, fur deren Ermittlung
die KenngréBen Kornbeschidigung und
Strohzerkleinerung genutzt werden.

2. Leistungsvermodgen

Fur die praktische Bewertung des Arbeits-
und Leistungsvermdgens von Méahdreschern
ist die Angabe der Durchsatz-Verlust-Kennli-
nie Gblich. Aus ihr lassen sich sowohl der er-
reichbare Maximaldurchsatz als auch der zur
effektiven Auslastung des Mahdreschers an-
zustrebende Arbeitsdurchsatz fir entspre-
chend den Prifbedingungen zuldssige Ge-
samtkornverluste ablesen. Aus dem Kennli-
nienverlauf kdnnen weiterhin Rickschlisse
auf das Verlustverhalten bei in der Praxis
technologisch bedingt auftretenden Durch-
satzschwankungen gezogen werden. In den
Bildern 1 und 2 sind typische Kennlinienver-
laufe fur unter verschiedenen Bedingungen
(Testgut Weizen) gepriifte Axial- und Tan-
gentialfluBmahdrescher der derzeit oberen
Leistungsklasse dargestellt. Aus ihnen kann
beziiglich des Leistungsvermdgens von
AxialfluBmahdreschern folgende Einschat-
zung vorgenommen werden:

Bereits die Einordnung der AxialfluBméahdre-
scher in das im Bild 1 dargestellte Kennli-
nienfeld macht deutlich, daR diese in einer
relativ kurzen Entwicklungs- und Bewih-
rungszeit den AnschluB an die internationale
Leistungsspitze gefunden haben.

Der in der Literatur angegebene flachere
Verlauf der Durchsatz-Verlust-Kennlinie des

AxialfluRsystems wird auch durch die darge-

stellten Prifergebnisse bestatigt. Dieser kann
jedoch nicht wie allgemein dblich [1, 4, 5]
mit dem Hinweis auf hohere Durchsatze als
genereller Vorteil betrachtet werden. Die
praktischen Méhdrescherpriifungen weisen
aus, daR derzeit weder insgesamt noch bei
vorgegebener Verlustgrenze (RGW 1,5 %,
Kanada, USA 3 %) hohere Durchsitze er-
reichbar sind. Da unter praktischen Einsatz-
bedingungen ein Uberschreiten des im

Bild 1 etwa bei 9 kg/s liegenden Nenndurch-
satzes durch die Verlustpriifung meist ver-
hindert wird, aber ‘technologjsch bedingt
haufig nur geringere Durchsétze erreicht
werden, wiirde ein solcher Kennlinienverlauf
Uber die Einsatzzeit insgesamt eher hahere
Verluste bedeuten. Den Vorzug der flache-
ren Durchsatz-Verlust-Kennlinie des Axial-
fluBsystems zu nutzen, erfordert damit in er-
ster Linie, einen Verlauf auf insgesamt gerin-
gerem Verlustniveau und eine wirklich ho-
here Durchsatzkapazitat anzustreben.

Der Verlauf der Verlustkennlinie fir den
Mihdrescher White 9700 Axial (Bild 2) deu-
tet — legt man die im Bild 1 auf beiden Ni-
veaustufen nahezu analog verlaufenden Kur-
ven zugrunde — die in dieser Richtung vor-
handenen Mdglichkeiten bereits an. Ein Ver-
gleich der technischen Daten in Tafel 1 weist
fur ihn aber auch den wohl groBten energie-
und materialspezifischen Aufwand aus. In

diesem Zusammenhang erscheint das Dop- .

pelrotorsystem der Fa. New Holland (TR 95)
fur nordamerikanische Verhaltnisse beson-
ders geeignet (Bild 2).

Ursachen flir die bereits erwahnte Erschei-
nung, daf} bei unterschiedlichen zulassigen
Maximalverlusten des. Dreschwerks von
1,5 % bzw. 3 % nahezu gleiches Verlustver-
halten in Abhéngigkeit vom Durchsatz auf
unterschiedlichem Niveau vorliegt, kénnen
die sich Unterscheidenden Erntebedingun-
gen und Versuchsgutparameter sowie die
vermutlich daraus resultierenden unter-
schiedlichen Dreschwerkseinstellungen bei
den in der UVR [3] und in Kanada [2] durch-
gefiihrten Priifungen sein. Gesicherte Anga-
ben hierzu liegen nicht vor. Es ist aber denk-
bar, daf bei einer Verlustgrenze von 3 % be-
wuBlt groBere Spaltweiten der Dreschkorbe

Tafel 1. Technische Daten leistungsfahiger Mahdrescher im Vergleich
technische Daten
Mahdreschertyp
TR 95" 1H 1480 Gleaner N 6" White 9700" Do. 106" E 5162 . MF 860" JD 8820"
Arbeitsprinzip axial axial axial axial tangential  tangential  tangential  tangential
Rotor/Dreschtrommel )
Anzahl, Lage 2, langs 1, langs 1, quer 1, langs 1, quer 1, quer 1, quer 1, quer
Durchmesser mm 427 760 640 800 450 800 550 560
Lange/Breite mm 2 160 2727 2190 4667 1565 1625 1505 1-675
Drehzahl U/min 635 ... 1630 280 ... 1050 210 ... 1070 193 ...932 650... 1500 270 ... 980 380 ... 1 300 450 ... 1200
Arbeitselemente 2 Paar, 4, gewen- 8, gerade 3 Paar, 6 10 8 8
{Anzahl, Anordnung) gerade delt gerade
Dresch- und Trennkorb/Schittler
Dresch- und Trennflache m? -2191 2,342 4,344 4,218 7,376 9,11 7,345 7.619
Dreschflache m? 0,802 0,934 0,401 1,607 0,746 1,43 1,165 1,229
. Trenn-/Schittlerflache m? 1,339 1,408 3,943 2,611 6,530 7,68 6,180 6,390
Umschlingungswinkel Dresch-/
Trennkorb g 130/210 131/195 50/360 151/184 120 146 119 110
Reinigungsflache m? 3,93 3,96 3,67 4,64 5,289 3,935 3,855 4,383
. Korntankvolumen m? 8,5 7,26 8,62 9,4 6.5 4,5 6,4 7,8
Abbunkerzeit S 234 17 135 155 90 138 120 100
Motorleistung kW 168 142 164 185 151 168 136 150
Transporthohe mm 4200 4030 3420 3953 3900 3980 3800 3795
Transportlange mm 8 645 8780 8 925 10 110 9700 8 760 9 600 9210
Transportbreite mm 4 450 4585 4940 4735 4 400 3200 4 500 4 500
Masse kg 10 540 10 240 10 980 13 280 10 870 10 020 10725 11 080
Durchsatz .
(Weizen; Gesamtkornverluste 3 %) kg/s 9...126 7..92 9,7 ...11 9.1 6...11 - 7.2...8.3 76 ...83

1) s.[2],2)s.(6]
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Bild 1. Durchsatz-Verlust-Kennlinie von Axial- und TangentialfluRmahdre- Bild 2. Durchsatz-Verlust-Kennlinie leistungsfahiger AxialfluBmahdrescher

schern der oberen Leistungsklasse (nach [2, 3])

zur Senkung von Leistungsbedarf, Korner-

bruch und Strohzerkleinerung bei mit 6 bis

12 % Korn- und Strohfeuchte [2] immerhin

sehr trockenen Erntebedingungen gewihlt

wurden, wiahrend unter europdischen Klima-
verhdltnissen bei Gutfeuchten von 16 bis

22 % und darliber [6] mit einer engeren

Spalteinstellung der Forderung nach minima-

len Kornerveriusten Rechnung getragen

wird. '

Fur die Bewertung der Arbeitsweise eines

Mahdreschers ist aber auch die Zusammen-

setzung der Gesamtkornverluste von Bedeu-

tung, die hinsichtlich eines Vergleichs bei-
der Arbeitsprinzipe vor allem Aufschluf} Gber
die Wirksamkeit der mit der Rotationsab-
scheidung angestrebten Intensivierung der

Korn-Stroh-Trennung gegeniiber dem Hor-

denschittler gibt. Im Bild 3 ist der Gesamt-

kornverlust des - AxialfluBmahdreschers

IH-1480 und des konventionellen Schittler-

mahdreschers Do. 106 nach den einzelnen

Verlustanteilen aufgeschlisselt dargestellt.

Er setzt sich aus Ausdrusch- und Abscheide-

verlusten zusammen. Gemessen wird er ein-

mal hinter der Reinigung (Reinigungsverlu-
ste), zum anderen hinter dem Rotor bzw.

Schittler {(Ausdrusch- und Abscheideverlu-

ste). Hieraus sind folgende typische Merk-

male ableitbar:

— Die Abscheideverluste -bestimmen in ent-
scheidendem MaR die Héhe der Gesamt-
verluste Uber dem gemessenen Durch-
satzbereich beider Mahdrescher und wei-
sen damit eindeutig den bei hohen Durch-
sdtzen Uberlasteten Hordenschittler als
Hauptursache fir den steileren Verlustan-

stieg bei TangentialfluBmahdreschern
aus.
— Der Verlauf dieser Abscheideverluste

macht aber auch deutlich, daB die Effekti-
vitat der Rotationsabscheidung bei gerin-
gen Durchséatzen, die fur den Horden-
schittler kein Problem darstellen, nur un-
betriedigend und hauptverantwortlich fiir
die bereits oben als nachteilig ausgewie-

senen Gesamtkornverluste ist. Die Ursa-.

chen hierfir sind in der insgesamt weite-
ren, dem Nenndurchsatz angepaften Ein-
stellung der Kérbe zu suchen, was ent-
sprechend diesen Kurvenverldufen auch
fur den Trennbereich eine belastungsab-

" hangige Einstellbarkeit des SpaltmaRes er-
fordern wiirde. ’
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{nach [2])

— Die Reinigungsverluste weisen eine fir
- beide Mahdrescher unterschiedliche Ab-
héngigkeit vom Durchsatz auf. Sie bilden
jedoch den insgesamt geringsten Anteil
der Gesamtverluste und sind zudem, wie
die Prifberichte [2] zeigen, im Gegensatz
zu den relativ stabilen Abscheide- und
Ausdruschkurven am meisten von den je-

weils konkreten Verhiltnissen und vor al- -

lem von der Gutart abhangig. Deshalb
konnen auf der Basis der beiden Kurven
im Bild 3 die Unterschiede zwischen dem
Axial- und dem TangentialfluBprinzip
nicht diskutiert werden (vgl. hierzu
Abschn. 4), die offensichtlich auch im Wi-
derspruch zu den bei gleichem Wirkprin-
zip vorhandenen Reinigungsflachen (Ta-
fel 1) stehen.

— Der relativ stabile Verlauf der Ausdrusch-
verluste fur beide Mahdrescher auf glei-
chem Niveau sagt aus, daR auch bei den
groBeren Dreschspaltweiten des AxialfluB-
méahdreschers durch den mehrmaligen
Gutumlauf und sicherlich auch durch ei-
nen im Trennbereich erbrachten Anteil
der Ausdrusch der Kérner aus den Ahren
sicher beherrscht wird.

Insgesamt muR aus dem Dargestellten fiir
das derzeitige Leistungsvermogen von Axial-
fluBmahdreschern eingeschétzt werden, da3

s

das gezeigte Verlustverhalten nicht trotz,
sondern gerade wegen der flacheren Kennli-
nie nicht befriedigen kann, da sich die bei
hohen Durchsatzen abzeichnenden Vorteile
erst nach Uberschreiten der zuldssigen Ge-
samtkornverluste einstellen. Dies resultiert in
entscheidendem MaR aus der nur ungeni-
gend an die in der Praxis nicht selten auftre-
tende Unterschreitung des Nenndurchsatzes
angepalten Arbeitsweise der Rotationsab-
scheidung, besonders im Trennteil des Ro-
tors. Wie die Prifergebnisse ausweisen,
fihrte die Senkung der Durchlaufzeit des
Gutes durch die Dresch- und Trenneinrich-
tung [7] bisher auch nicht zu der erhofften
Steigerung der Durchsatzkapazitat. Dennoch
gehoren die derzeit leistungsfahigsten Axial-
fluBméhdrescher bereits heute zur interna-
tionalen Leistungsspitze.

3. Spezifischer Energie- und
Materialaufwand

Hierzu wurde bereits in [1] eine erste Aus-
wertung vorgenommen, die sich aus heuti-
ger STcht nicht wesentlich ergénzen 148t
d. h., der spezifische Energie- und Material-
aufwand von AxialfluBmahdreschern ist ver-
gleichsweise immer noch zu hoch. Fiir einen
exakten Vergleich beider Arbeitsprinzipe
sind bisher nur in ungeniigendem MaB An-
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haltspunkte fur eine Einschitzung der aus

den eigentlichen Arbeitselementen resultie-

renden Unterschiede bekannt. Aus diesem

Grund muR eine Einschatzung auf der

Grundlage der bekannten technischen Daten

(Tafel 1) und Messungen [3, 5] erfolgen.

Im Vergleich von Axial- und TangentialfluR-

méahdreschern leiten sich daraus folgende

Zusammenhénge ab:

— AxialfluBmahdrescher benétigen fiir die
Bewiltigung des gleichen Durchsatzes bei
vorgegebenen Verlusten mehr Energie [2,
3, 5, 7). Nach Messungen in der UVR (3]
ist diese Differenz bei Mahdreschern der
oberen Leistungsklasse (IH 1480 zu
Do. 106 und E 516) nur gering, bei denen
der mittleren Leistungsklasse (IH 1460 zu
Do. 105) jedoch erheblich. Letztere Anga-
ben werden auch von Spiess bestitigt, der
fir den Mahdrescher IH 1460 den etwa
doppelten Kraftstoffverbrauch je Tonne
Druschgut (Weizen) gegeniber einem
Do. 85 gemessen hat [5].

— Spiess [5] weist auch darauf hin, da} das
Leistungsvermogen des AxialfluBméahdre-
schers durch die Motorleistung begrenzt
wurde, wahrend fir die TangentialfluBma-
schine das Schneidwerk. die Grenze
setzte. Wie aus Tafel 1 ersichtlich.ist, wird
diesem Umstand durch eine um durch-
schnittlich 15 kW hohere Motorleistung
Rechnung getragen.

— Bis auf den Mihdrescher White 9700
Axial, dessen extrem groRer Rotor die Ma-
schinenmasse sicherlich entscheidend be-
stimmt, unterscheiden sich die Mé&hdre-
schermassen von Axial- und Tangential-
fluBméahdreschern kaum.

— Der Vergleich dieser Aussagen macht
deutlich, dafl der energetische Mehrauf-
‘wand — abgesehen von konzeptionell un-
terschiedlichen Zusatzeinrichtungen — im
wesentlichen aus dem AxialfluBprinzip
selbst resultiert. Ursachen hierfiir kénnen
der mehrmalige Gutumlauf [7] im Dresch-
und Trennbereich, die bei Lingsanord-
nung des Rotors zusédtzlich notwendige
Baugruppe Einzugsbereich (diese hat die
gesamte Gutmasse zu bewiltigen), aber
auch der fir das Auswerfen des Gutes im
Abgabebereich notwendige Energieauf-

wand sein. Die unbestritten starke Gutzer--

kleinerung (vgl. Abschn. 4) weist eindeu-
tig darauf hin.
~ Der Vergleich der Bauvolumina beider
Dreschsysteme féllt nicht zugunsten des
AxialfluBmahdreschers aus, wie das in [4,
5] vermutet wurde. Die Mahdrescher bei-
der Systeme sind hier etwa gleichwertig,
wobei AxialfluBmaschinen im Durch-
schnitt etwas breiter, dafur aber geringfu-
gig kiirzer gebaut werden. Die Korntank-
volumina der AxialfluBmahdrescher sind
jedoch im Durchschnitt um 1 bis 2 m? groé-
Ber (eine Ausnahme bildet der 7,8-m3-Bun-
ker des Schittlermahdreschers John
Deere 8820). Die Ursache liegt darin, dal}
der durch die Einsparung des Horden-
schuttlers gewonnene Bauraum zur Ver-
groBerung des Bunkervolumens genutzt
wurde. .
Damit 148t sich insgesamt abschatzen, daR
AxialfluBmahdrescher einen sowoh! im Ar-
beitsprinzip (Dresch- und Trenneinrichtung
mit funktionell notwendigen Zusatzbaugrup-
pen, wie Einzug und Auswurf) als auch in der
Maschinenkonzeption begriindeten héheren
spezifischen Energieaufwand fir die interes-
_sierenden Druschgiiter (Weizen usw.) auf-
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weisen. Wie die Priifergebnisse zeigen, ist
dies bei hohen Durchsatzen weniger nachtei-
lig. Die Nutzung der im Abschn. 2 gezeigten
Méoglichkeiten 1a8t auch energiespezifisch
entscheidende Verbesserungen erwarten.
AxialfluBmahdrescher kénnen bei auf den
Durchsatz bezogener materialspezifischer
Betrachtung und vorteilhaft groBerem Bun-
kervolumen als gleichwertig eingeschitzt
werden. Eine anzustrebende Verringerung
des Bauvolumens ist nicht erreicht wor-
den.

4. Arbeitsqualitat

Zur Einschatzung der Arbeitsqualitat werden
neben dem entscheidenden Kriterium der
Kornverluste {vgl. Abschn. 2) allgemein der
Bruchkornanteil, der Reinheitsgrad und —
speziell fur AxialfluRmahdrescher — die
Strohzerkleinerung herangezogen.
Aufgrund des schonenderen Drusches bei
groBeren Spaltweiten wird in der Literatur
der Bruchkornanteil der AxialfluBmihdre-
scher als wesentlich geringer gegeniber
TangentialfluBmahdreschern angegeben. Be-
stétigt wird diese Aussage sowohl von Mah-
drescheruntersuchungen unter nordamerika-
nischen als auch unter europaischen Ernte-
bedingungen. Priifberichte weisen Bruchkorn-
anteile von 0,5 bis 1,5 % gegeniiber 1 bis
4 % bei Schittlermaschinen nach, wobei der
Kérnerbruch mit steigendem Durchsatz we-
gen der schonenderen Gutbearbeitung bei
hoherem Fiillungsgrad des Ringspalts leicht
abnimmt [2]. Auch Untersuchungen in [8] be-
statigen diese Angaben. ' o
Die Ergebnisse der ungarischen Untersu-
chungen zur Arbeitsqualitat wurden im Bild 4
dargestellt. Deutlich erkennbar sind die bei
0,3 % liegenden und damit um 2 % geringe-
ren Bruchkornanteile sowie der durch-
schnittlich etwas bessere Reinheitsgrad der
AxialfluBmahdrescher. Nach [5] ist eine Ver-
&nderung des Durchsatzes ohne signifikan-
ten EinfluB auf die Arbeitsqualitat (auBBer Ver-
luste} von AxialfluBmahdreschern. Bei ihrer
Auswertung wurden Ergebnisse &hnlich de-
nen aus der UVR gewonnen. Der Bruchkorn-
anteil betrug ebenfalls 0,3 %, die Entgran-
nungs- und Entspelzungswirkung wurde als
unglnstiger, der Anteil loser Verunreinigun-
gen als geringer und die Keimfahigkeit als
hoher eingeschatzt.

Eine in der Literatur oft als Nachteil aufge-
fihrte Tatsache ist die starke Zerkleinerung
des Strohs, die durch die Aussagen in [2, 3, 5]
erneut bestatigt wurde. Fir nordamerikani-
sche Verhiltnisse mit einem geringen Stroh-
ertrag erweist sich diese erhebliche Stroh-
zerkleinerung jedoch als glnstig, da ohnehin

" nur eine Verteilung des Kurzstrohs auf das

Feld erfolgt. Unter europaischen Erntebedin-
gungen ist die Wertung einer Strohzerkleine-
rung umstritten. In der UVR wird sie als
Nachteil angesehen, da dort mit herk6mmli-
chen Strohbergemaschinen ein groBer Teil
nicht aufgenommen werden kann. Nach [5]
wird jedoch ein Vorteil in den kompakteren
Schwaden fiir die Aufnahme durch kleinere
Ballenpressen und die Weiterverwendung
als Einstreu in Anbinde- und Laufstallen gese-
hen. i

Es kann eingeschatzt werden, daB die Ar-
beitsqualitat der AxialfluBmahdrescher auf-
grund des geringeren Kornerbruchs und der
etwa gleichwertigen Kornreinheit giinstiger
zu bewerten ist. Die starke Zerkleinerung
des Strohs hat sowoh! Vor- als auch Nach- .
teile.
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Bild 4. Reinheitsgrad und Bruchkornanteil fir ver-

schiedene Miahdrescher (nach [3])

5. Zusammenfassung

Ausgehend von einer ersten Auswertung des
Standes der Technik [1] wurde die Einschat-
zung der Leistungsfahigkeit, besonders hin-
sichtlich Leistungsvermogen, energetischem
und materiell-technischem Arbeitsaufwand
sowie Arbeitsqualitdt hochleistungsfahiger
AxialfluBméhdrescher vorgenommen. Der
derzeitige hohe Leistungsstand der AxialfluR3-
mahdrescher wird vor allem darin deutlich,
daR trotz relativ geringer Entwicklungs- und
Bewdhrungszeit der Anschluf} an die interna-
tionale Leistungsspitze gefunden wurde.
Dabei kann das Verlustverhalten des
Dreschwerks in Abhingigkeit vom Durchsatz
noch nicht befriedigen, da die flachere
Durchsatz-Verlust-Kennlinie keine Vorteile
fur das AxialfluBprinzip bringt. Weder insge-

“samt noch fiir zuldssige Gesamtkornverluste

wurde ein hoherer Durchsatz gegeniber
Schittlermahdreschern erzielt, so da ge-
rade wegen der flacheren Kennlinie im unte-
ren Durchsatzbereich hohere Verluste auf-
treten, wahrend ihr Vorteil im Bereich hoher
Durchsitze erst nach Uberschreiten der zu-
lassigen Verluste zur Wirkung kommt. Wie
die Prufergebnisse ausweisen, fihrte die
Senkung der Durchlaufzeiten durch die
Dresch- und Trenneinrichtung bisher auch
nicht zu der erhofften Steigerung der Durch-
satzkapazitat.

Aus der Zusammensetzung der Verluste wird
erkennbar, daR die Effektivitat der Rotations-
abscheidung bei geringen Durchsatzen, die
fir den Hordenschuttler kein Problem dar-
stellen, nur unbefriedigend ist und den we-
sentlichen Bestandteil der Gesamtkornverlu-
ste bildet. Den Vorzug der flacheren Durch-

“satz-Verlust-Kennlinie zu nutzen, erfordert

damit in erster Linie, einen Verlauf auf insge-
samt geringerem Verlustniveau und eine ho-
here Durchsatzkapazitit anzustreben. Der
spezifische Energie- und Materialaufwand ist
vergleichsweise immer noch zu hoch. Dieser
Nachteil kann jedoch bei hohen Durchsétzen
eingeschrankt werden. -




Eine anzustrebende Verringerung des Bauvo-
“lumens ist nicht erreicht worden. Der durch
die Einsparung des Hordenschiittlers freige-

wordene Bauraum wird zur VergréBerung .

~ des Korntankvolumens genutzt, womit Axial-
fluBmahdrescher bei auf den Durchsatz be-
zogener materialspezifischer Betrachtungs-
weise als gleichwertig gegeniiber Schattler-
maschinen eingeschatzt werden kénnen. Die
Arbeitsqualitat ist insgesamt besser als beim
TangentialfluBprinzip. Der Kérnerbruch ist
bei etwa gleichem Reinheitsgrad wesentlich
geringer. Die starke Zerkleinerung des
+ Strohs hat sowohl Vor-. als auch Nachteile
und ist den jeweiligen Einsatzgebieten ent-
sprechend differenziert zu betrachten.

Obwohl der gegenwirtige Stand der Technik
bei AxialfluBmahdreschern bereits ein hohes
Niveau hat, wird die universelle Eignung des

TangentialfluBsystems. noch nicht erreicht.
Es konnten einige notwendige MaBnahmen
zur Anpassung des AxialfluRsystems an euro-
paische Ernteverhiltnisse und den Drusch
der hier Uiberwiegend angebauten Getreide-
arten, wie Weizen und Gerste, gezeigt wer-
den.
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Patente zum Thema ,,Fahrerkabinen fiir Landmaschinen”

US-PS 3 998 489 int. Cl. B60 | 1/02
Anmeldetag: 11. September 1975
.Kabine fiir Erntemaschinen”
Anmeider: Sperry Rand Corporation,
New Holland (USA)

Bei der im Bild 1 dargestellten Fahrerkabine
sind zwischen dem Bodenteil a und dem
Dach b verschiedene verglaste Wandteile an
einem Rahmen c angeordnet. Die Wandteile
sind durch Stiitz- und Verbindungselemente
miteinander verbunden. Sie sind so ange-
bracht, daB die Sicht fur den Fahrer an den
vorderen Eckbereichen d; e nicht beein-
trachtigt wird. Die aneinanderstoBenden
Kanten zwischen der Frontscheibe f und den
- Seitenscheiben g; h sind durch eine Kleb-

verbindung mit elastischen Eigenschaften si-
cher miteinander verbunden. An der Innen-

seite der unteren und oberen Ecken des Bo-

denteils a und am Dach b sind Befestigungs-

konsolen i angebracht, die tiber einen Bolzen
1

agrartechnik, Berlin 34 (1984) 6

k miteinander verriegelt werden und die Ek-
ken dadurch gleichzeitig mit versteifen. An
der vorderen AuRenseite des Bodenteils a
und am Dach b sind zur sicheren Befesti-
gung der Frontscheibe f Halter | angeord-
net.

DE-OS 24 24 441 ~ Int. Cl. A01 D 41/12
Anmeldetag: 20. Mai 1974
~Fahrerkabine fiir Médhdrescher und derglei-
chen”
Anmelder: Maschinenfabrik Fahr AG
Gottmadingen (BRD)
Bild 2 zeigt eine Tragluftkabine, deren Innen-
raum durch ein Geblase unter Luftiberdruck
steht und die aus einer stitzenlos selbsttra-
genden flexiblen Folie besteht. Die Tragluft-
kabine a ist Uiber einen Aufstieg b und eine
durch einen ReiverschluB c schlieBbare
Offnung zugénglich. An der Riickwand d des
Fahrerstands sind Bligel e in einem vertika-
len Abschnitt befestigt, wihrend sich ein bo-
genférmiger Abschnitt der Biigel e in Uber-
kopfhéhe des Fahrers nach vorn erstreckt.
Die Tragluftkabine a besteht aus einer flexi-
blen Folie, die ringsum am Boden des Fah-
rerstands und an der Ruckwand d befestigt
ist. Sie hat die Form einer Kugelkalotte.
Diese Form nimmt die Kabine unter Einfluf
eines Geblases an, das den Innenraum unter
einen Uberdruck setzt. Die Folie ist so be-
schaffen, daB sie eine verzerrungsfreie
Durchsicht fir den Fahrer ermdglicht. Sie
kann auch getont sein -und sich selbsttatig
den wechselnden Lichtverhéltnissen anpas-
sen, um die Einwirkung der Sonnenstrahlen
zu vermindern. Eine variable Ténung ist fir
einen Einsatz bei Tages- und Kunstlicht von
besonderem Vorteil. Neben oder anstelle
der Ténung ist auch eine Innenverspiege-

2

lung der Folie moglich, die neben der Ver-
meidung der Sichtbehinderung auch eine
Aufheizung des Innenraums verhindert.

SU-EB 742 235 Int. Cl. B62 D 33/06
Anmeldetag: 7. Mérz 1975
»~Kabine flr Transportmittel”
Anmelder: VEB Kombinat Fortschritt
Landmaschinen Neustadt
in Sachsen )

Die Erfindung (Bild 3) bezieht sich auf eine
mehrteilige Fahrerkabine aus montageferti-
gen Einzelteilen. Sie besteht aus den einzel-.
nen Kabinenteilen Vorderwand a, Seiten-
winde b; c, Rickwand d sowie aus dem
Dachteil e. Die AuRenseiten der vertikalen
Rahmenbereiche sind dabei in einem Winkel
von etwa 45° nach innen geneigt. Die in den
Innenraum der Kabine gerichteten abgebo-
genen Enden zweier benachbarter Wand-
teile sind durch Schraubverbindungen mit-
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