tigt die manuelle Steuerung in keiner
Weise. Die geringeren Stellgeschwindig-
keiten der Regeleinrichtung gentigen den
praktischen Anforderungen. Bei der Be-
reitstellung von leistungsfahigeren elektri-
schen Stellmotoren ist eine gréBere Dau-
ersteligeschwindigkeit konstruktiv. mog-
lich. Diese wiare bei Ubergingen von ste-
hendem zu lagerndem Getreide und um-
gekehrt wiinschenswert.

— Der Praxiseinsatz 1aBt keine prinzipbe-
dingten Zuverlassigkeitsmangel erken-
nen. Noch vorhandene Schwachstellen
sind bei der konstruktiven Weiterentwick-
lung zum Serienmuster vermeidbar (den
Einsatzbedingungen angepafite Bauteile
wie Stecker, Relais, Motoren).

— Mit der Anwendung der Haspeldrehzahl-

regelung werden deutliche Bedienerleich-

terungen und -vereinfachungen erzielt,
was die Mechanisatoren als besonders
vorteilhaft bewerten.

— Mit den Forschungsmustern wurde nach-
gewiesen, daR Anschaffungskosten mog-
lich sind, die die wirtschaftliche Anwen-
dung ab einer Schneidwerksverlustsen-
kung =0,1% gewihrleisten. Dabei sind
Effekte durch Bedienerleichterung ékono-
misch nicht berlcksichtigt.

— Der Einsatz im VEG ,Thomas Muntzer”
Memleben zeigte besonders bei Sonder-
kulturen, daR betrachtliche Verlustsenkun-
‘gen moglich sind (rd. 50 %).

Insgesamt hat sich die vorgestelite Lésung
als geeignete Basis fir die Weiterentwick-
lung zum Serienerzeugnis bestatigt. Die Kon-
zeption der Haspeldrehzahlregelung 148t die
Nachristung im Rahmen der Mahdrescher-
modernisierung zu. Sie bietet dariiber hinaus
mit der gewiahlten MeB- und Stelleinrichtung
die Voraussetzungen, die Aufgabe unter Ver-
wendung von Mikroprozessorreglern zu 16-
sen. Die Haspeldrehzahlregelung ist eben-
falls in Mikrorechnerbordsystemen fir M&h-
drescher als Teilkomponente implementier-
bar.

8. Zusammenfassung

Uber die Entwicklung einer Haspeldrehzahi-
regelung wird berichtet. Ausgangspunkt fir
die Entwicklungsaufgabe bilden umfangrei-
che landtechnische Untersuchungen zum
EinfluR der Haspeldrehzahl auf die Schneid-
werksverluste und zur Senkung der Schneid-
werksverluste durch eine arbeitsgeschwin-
digkeitsproportionale Steuerung der Haspel-
umfangsgeschwindigkeit. Wesentliche rege-
lungstechnische Untersuchungsergebnisse
und der konstruktive Aufbau der Regelein-
richtung werden vorgestellt und ihre Wir-

kungsweise erlautert. Die Erprobung der er-

sten Forschungsmuster in mehreren Praxis-
betrieben wurde erfolgreich abgeschlossen.
Die Ergebnisse belegen, daR mit der Haspel-
drehzahlregelung Schneidwerksverlustsen-

Aspekte zur Steuerung der Entkérnungs- und
Korn-Stroh-Trennungsprozesse in Mahdrescherdreschwerken

Dipl.-Ing. H. Diimichen/Dipl.-Ing. G. Hofmann/Dipl.-Ing. G. Meiner \ _
Forschungszentrum fiir Mechanisierung der Landwirtschaft Schlieben/Bornim der AdL der DDR

Verwendete Formelzeichen

DV Dreschwerksverluste

KU, KO untere und obere Grenzen des Konfi-
denzintervalles

n Stichprobenanzahi

SDS Strohdurchsatz

SF Strohfeuchte

SF, Standardabweichung der Strohfeuchte
SV Schittlerverluste

Irrtumswahrscheinlichkeit
SK (skw) Korbspaltweite (Skalenwert)

1. Problemstellung

Ziel der ProzeBfiihrung im Teilsystem Dresch-
werk und Korn-Stroh-Trennung (Tangen-
tialschlagleistentrommel-Dreschkorb-Kombi-
nation und Hordenschiittler) des Mahdre-
schers ist, einen maximalen Durchsatz bei
Einhaltung einer vorgegebenen Arbeitsgiite
(Kornverluste und -beschadigungen) und mi-
nimalem Energieaufwand zu erreichen. Da
sich die Mahdruschbedingungen zeitlich
und o6rtlich andern, ist eine stetige Anpas-
sung der Betriebsweise des Teilsystems (Be-
triebsparameteranpassung) erforderlich. Mit
der standigen qualitatsgerechten Losung die-
ser Aufgabe ist der Mechanisator Uberfor-
dert [1]. Dies ist nur mit modernen Mitteln
der Automatisierungstechnik moglich.

Fur die Entwicklung einer derartigen Auto-
matisierungseinrichtung sind  Kenntnisse
Uber den EinfluB der Betriebsparameter der
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Arbeitsorgane auf die Arbeitsqualitat in Ab-
héngigkeit von Stoffkennwerten des Drusch-
gutes und des Durchsatzes notwendig. Dazu
sind ProzeBmodelle zu schaffen, die nur in
der Einheit von experimenteller (Prifstands-
und Feldversuch) und theoretischer Durch-
dringung der ProzeRBzusammenhénge zu er-

_ zielen sind.

Vorrangiges Ziel einer Ausgangsstufe ist, die
Grundeinstellung des Dreschwerks den
durchschnittlichen Bedingungen eines zu
méhenden Getreidebeets bestméglich im
Sinne der Zielfunktion und entspréchend der
technologischen Leistungs- bzw. Verlustvor-
gabe selbsttédtig anzupassen.

Unter diesem Aspekt bestehen folgende we-

sentliche prozeRBanalytische Fragestellun-

gen:

— In welchen Durchsatzbereichen sind unter
Beachtung der Druschguteigenschaften
relevante Einfliisse der Betriebsparameter-
einstellung vorhanden und wie stellen sie
sich qualitativ und quantitativ dar?

— Auf welche AusgangsgréBen des Teilsy-
stems wirken sich Einstellunterschiede
entscheidend aus?

- Wie werden die Zusammenhénge zwi-
schen Betriebsparametern und ProzefBaus-
gangsgroBen von meRBbaren stochasti-

schen GroBen des Bestands stérend be-

einfluBt?
- Welche technischen MeRgroBen sind in

kungen je nach Fruchtart bis zu 50 % moglich
sind. Es werden deutlich spiirbare Bediener-
leichterungen erreicht.
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der Maschine erforderlich, um nach einer
Steuervorschrift eine optimale Grundein-
stellung im Sinne der Zielfunktion zu ge-
wibhrleisten?

Zur Klarung dieser Fragen sind experimen-
telle Untersuchungen auf ausgewéhliten Pro-
duktionsschlagen mit der in (2] beschriebe-
nen Testtechnik und Versuchsmethodik
durchgefihrt worden. Erste Ergebnisse und
SchluBfolgerungen sollen nachfolgend vor-
gestellt werden.

2. Untersuchungskomplexe

2.1. Vergleich von Einstellkombinationen
der Betriebsparameter

Die Grundfrage der Untersuchung bestand
in der Uberpriifung der These, daf8 innerhalb
eines vorgegebenen fruchtartenspezifischen
Wertebereichs fur Einstellkombinationen der
Betriebsparameter Trommeldrehzahl,
Dreschspaltweite, Klappensieboffnung und
Reinigungsgeblasedrehzahl druschoptimale

‘Einstellkombinationen existieren. Verglichen

wurden die ProzeBergebnisse fur 3 Einstell-
kombinationen entsprechend dem Laststu-
feneinstellstab am Maéahdrescher E516. Es
wurde die Moglichkeit Uberpriift, diese fe-
sten Einstellkombinationen fiir eine Steuer-

" vorschrift in Automatisierungseinrichtungen

zu verwenden.
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Gesomtdurchsotz 4 5 8 kg/s /
> Gesamldurchsatz
Bild 1. Abhéngigkeit der Gesamtverluste vom Durchsatz fir 3 Einstellkombi- ; . N ) .
: B : : ; ; Bild 2. Abhéngigkeit der Gesamtverluste vom Durchsatz fiir 3 Einstellkombi-
nationen (E1 bis E3) mit Konfidenzintervallen, Fruchtart Weizen netionen (E9 bis E3) mit Kenfidenzintervallen; Fruchiart Roggen
Tafel 1. Kurzcharakteristik der Einsatzbedingungen auf 4 Standorten 1985 (Mittelwerte) eindeutig durch die Abhéngigkeit der Schitt-
lerverluste vom-Gesamtdurchsatz bestimmt.
Fruchtart Kornertrag Strohertrag Kornfeuchte  Strohfeuchte Die anderen Verlustkomponenten sind in nur
lS/(;lf;lag :\;\:;Zparzelle :\;\:;Zparzelle ;\:eBparzelle :\el&par?elle geringem MaR vom Durchsatz abhéngig.
Bei Roggen liegen die Durchsatzwerte fiir
Winterroggen 4,99 6,11 - 7.1 21,4 44,0 1,5% Dreschwerksverluste zwischen 8,5 und
Winterroggen 4,88 5,57 5,54 15,9 29,8 9,9 kg/s. Das Ergebnis entspricht dem der
Winterweizen 5,56, 5,86 5,52 14,1 18,0 staatlichen landwirtschaftlichen Eignungs-
Winterweizen 5,47 6,20 . 5,36 13,9 18,4

Tafel 2. Abstufungen der verschiedenen
® Einsteliungen fur Winterroggen

Tafel 3. Abstufung der verschiedenen
Einstellungen fir Winterweizen

Einitellung
E1 E2 E3

Betriebsparameter

Betriebsparameter Einstellung

E1 E2 E3

Dreschtrommel- Dreschtrommel-
drehzahl min~' 700 800 900 drehzahl min ' 750 850 950
Dreschspaltweite  Kerbe 3,5 4,5 55 Dreschspaltweite Kerbe 25 35 4,5
Obersiebdffnrung  mm 10 12 14 Obersiebdffnung  mm 1 13 15
Untersieb mm 6x20 6x20 6x20 Untersieb mm 6x20 6x20 6x20
Reinigungs- Reinigungs-
gebldsedrehzahl min~' 1900 2000 2100 gebldsedrehzahl min~' 1900 2000 2100
Tafel 4. Kurzcharakteristik der Einsatzbedingungen 1985
Parameter Mittelwert Variationskoeffizient
Untersuchungskomplex: Roggen, Dreschspalteinfluf (35 Versuche)
Kornertrag t/ha 4,43 16,1
Strohertrag t/ha 3,79 26,8
Korn-Stroh-Verhéltnis 1,23 25,9
Kornfeuchte % 13,80 10,4
Strohfeuchte % 20,90 29,7
Untersuchungskomplex: Weizen, DreschtrommeldrehzahleinfluR
(50 Versuche)
Kornertrag ~ t/ha 7.28 11,3
Strohertrag t/ha 5,68 19,2
Korn-Stroh-Verhéltnis 1,31 13,5 _
Kornfeuchte % 18,50 7,5
Strohfeuchte % 18,10 24,2
Untersuchungskomplex: Weizen, DreschspalteinfluB (50 Versuche)
Kornertrag t/ha 7,63 8,3
Strohertrag t’ha 6,19 17,8
Korn-Stroh-Verhéltnis 1,26 17,2
Kornfeuchte % 17,90 11,4
Strohfeuchte % 19,20 24,4

2.1.1. Versuchsbedingungen
und -durchfiihrung

Die Untersuchungen erfolgten fiir die Frucht-
arten Roggen und Weizen auf 4 Standorten
(Tafel 1). Die Abstufungen der 3 verschiede-
nen Einstellungen wurden im Vergleich zum
Einstellstab in weiteren Grenzen vorgenom-
men, um Unterschiede im Arbeitsergebnis
deutlicher zu kennzeichnen (Tafeln 2 und 3).

agrartechnik, Berlin 37 (1987) 4

2.1.2. Ergebnisse

Die Regressionsanalyse ergibt fir alle Ein-
stellungen in beiden Fruchtarten signifikante
Durchsatz-Verlust-Kennlinien (Bilder 1 und 2)
mit BestimmtheitsmaBen B =0,50...0,80 bei
n = 24 (Roggen) bzw. n = 18 (Weizen) je Ein-
stellung. Der Verlauf der Verluste (iber dem
Durchsatz weist den erwarteten progressi-
ven Anstieg auf. Diese Charakteristik wird

prifung. Der Vergleich der Durchsatz-Ver-
lust-Kennlinien ergibt keine statistisch sicher-
baren Unterschiede, da sich die Vertrauens-
intervalle um die Regressionsfunktionen
deutlich iberlappen (o =5%). . )

Die Einstellung E2 nimmt dabei mit einem
geringeren Funktionsanstieg eine Vorzugs-
stellung ein, die erst bei gréBeren Durchsatz-
werten positive Effekte erwarten [4B8t. Im
Verlustbereich von 0,5 bis 1,5% konnen
Durchsatzreserven bei vorgegebenem Soll-
verlust durch die Wahl der Einstellkombina-
tion unter den gegebenen Bedingungen
nicht gesichert bestitigt werden. Die Lage
der Regressionsfunktionen zueinander ist-
aufgrund des Wirkungskomplexes, der sich
aus der gleichzeitigen Veranderung von
Dreschtrommeldrehzahl und Dreschspalt-
weite ergibt, nicht eindeutig interpretier-
bar.

Im wesentlichen treffen diese Aussagen
auch auf die Ergebnisse im Weizen zu. Je-
doch ist hier zu verzeichnen, daf} alle 3 Ein-
stellkombinationen im Verlustbereich bis
1,5% nahezu identische Regressionsfunktio-
nen ergeben. Erst bei groBeren Durchsitzen
kommt es zu einer Differenzierung, so daR
die Einstellkombinationen E1/E2 giinstigere
Durchsatz-Verlust-Kennlinien  bilden. Der
geringe Nenndurchsatz (fir 1,5% Dresch-
werksverlust) ist auf die konkreten Einsatzbe-
dingungen (duBerst briichiges Stroh) zuriick-
zufihren.

Auffallig bei beiden Fruchtarten ist, daR der
schwache EinstelleinfluB vom Durchsatzni-
veau abhangig ist und mit zunehmendem
Durchsatz gréfer wird. Die tendenziell vor-
teilhafteren Einstellkombinationen weisen
bei gleichem Stichprobenumfang kleinere
Konfidenzintervallbreiten auf.

Als wesentliches Ergebnis fiir die Automati-
sierung ist festzustelien, daR es nicht sinnvoll
ist, auf der Basis von festen Einstellkombina-
tionen geeignete Steuerstrategien fir die
selbsttafige Auffindung einer optimalen
Grundeinstellung des Dreschwerks abzulei-
ten. Es ist erforderlich, den ProzeR anhand
der Wirkung weniger komplexer EinfluBgro-
Ren zu analysieren.
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Bild 3. Abhangigkeit der Schittlerverluste vom
Strohdurchsatz und von der Korbspalit-
weite fur eine Trommeldrehzahl von
800 min ' (Standort Hohenbucko, Roggen,
1985);

a) Regressionsfunktionen
b) zugehérige Konfidenzbereiche -

2.2. EinfluB von Dreschtrommeldrehzah/
und Dreschspaltweite

Die Betriebsparameter Dreschtrommeldreh-
zahl und Dreschspaltweite sind als wesentli-
che EinfluBgréBen im DreschwerksprozeR
bekannt, wobei vor allem der Dreschtrom-
meldrehzahleinflu  hervorgehoben  wird.
Die Erkenntnisse tber das EinfluBverhalten
entstammen fast ausschlieBlich Untersu-
chungen unter Laborbedingungen. Wesent-
lich ist jedoch, Abhangigkeiten unter Feldla-
borbedingungen zu analysieren, Unter-
schiede im Arbeitsergebnis der Prozesse des
Dreschwerks als 6konomisch bewertbare Ef-
fekte zu bestatigen und daraus Grundlagen
fir Regelungen bzw. Steuervorschriften ab-
zuleiten. '

2.2.1. Versuchsbedingungen

und -durchfiihrung
Der EinfluR von Dreschtrommeldrehzahl und
Dreschspaltweite wurde in getrennten Ver-

suchsreihen unter jeweiliger Konstanthal-
tung einer der beiden EinfluBgréBen in den
Fruchtarten Roggen und Weizen untersucht
(Tafel 4). Die verwendeten Einstellstufen sind
in Tafel 5 zusammengefalt.

Fir die Auswertung der Betriebsparameter::

einflisse wurde ein Bereich von 0,5 bis rd.
2% Dreschwerksverluste betrachtet.

2.2.2. Ergebnisse

Die Mehrzahl der Zusammenhinge zwi-
schen ProzeBbewertungsgréfen und Durch-
satz sind fir fast alle Betriebsparameterein-
stellungen signifikant. Der Strohdurchsatz ist
dabei die HaupteinfluRgroRe fur die Prozesse
im Dreschwerk (Bild 3). Der EinfluR der Ein-
stellparameter ist aufgrund von groRen MeR-
wertvarianzen nicht durchgangig signifikant.
Die ablesbaren Tendenzen fur die Zusam-

_menhénge stimmen recht gut mit den theo-

retischen Erwartungen und Ergebnissen an-
derer Versuchsansteller tiberein (3, 4, 5].
Dreschspalteinfluf8

Aus dem Vergleich der Durchsatz-Verlust-
Kennlinien geht hervor, daR nennenswerte
Einflisse nur auf die Schiittlerverluste
(Bild 3), die Ausdruschverluste und das
Dreschtrommeldrehmoment bestehen. Ein
EinfluR der Dreschspaltweite auf Beschadi-

Tafel 5. Einstellungen der Betriebsparameter am Méahdrescher E516
» Fruchtart
Weizen Roggen
Obersieboffnung mm 13 12
Untersieb mm 12,5 6% 20
Geblidsedrehzahl min~' 2100 2 000
Dreschtrommeldrehzah! min~! 850 800
{bei Dreschspaltvariation konstant gehalten)
Dreschspaltweite" Kerbe 3,0 -
(bei Dreschtrommeldrehzahl-
variation konstant gehalten)
Dreschtrommeldrehzahleinstellungen T1 650 min™!
{Leerlaufdrehzahl) : T2 750 min~!
T3 850 min™'
T4 950 min™'
Dreschspalteinstellungen Einlaufspaltweite Auslaufspaltweite
mm mm

K1 2,0" 16 7

K2 30" 17 9

K3 45" 18 13

K4 6,0" 20 18,4

1) Skalenwert
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gungen und Reinigungsverluste ist im unter-
suchten Bereich nicht gegeben. Die Abhén-
gigkeit der Schittler- und Ausdruschverluste
vom Dreschspalt wird bei Strohdurchsétzen
>3 kg/s im Roggen bzw. >4 kg/s im Wei-
zen bedeutsam und dann stetig starker. Da-
nach bewirken kleinere Dreschspaltweiten
sowoh!l geringere Schuttler- als auch Aus-
druschverluste. MaRgebend sind die Schitt-
lerverluste, wobei fiir Weizen auch die Aus-
druschverluste mit zu berlcksichtigen
sind.

DreschtrommeldrehzahleinfluB (nur im Wei-
zen untersucht)

Von der Dreschtrommeldrehzahl werden die
Ausdrusch- und Schiittlerverluste, die Korn-
beschadigung und die Dreschtrommelan-
triebsleistung beeinfluBt. Ein EinfluB auf die
Reinigungsverluste und das Dreschtrommel-
drehmoment ist nicht festzustellen.

Generell ist der Dreschtrommeldrehzahlein-
fluB vom Strohdurchsatzniveau abhéngig.
Fir die Ausdrusch- und Schittlerverluste
nehmen die Kennlinienabstiande bei groRer
werdenden Strohdurchsdtzen zu. Fur die
Kornbeschddigung liegen erwartungsgemaf
umgekehrte Verhaltnisse vor. Bei Dresch-
trommeldrehzahlerhéhung fallen zunachst
die Ausdruschverluste progressiv. Im Be-
reich der groBBten Drehzahlen ist die Verlust-
abnahme nur noch gering. Die Schittlerver-
luste verhalten sich dhnlich, wobei im Dreh-
zahlbereich von 750 bis 950 min~' ein Schiittler-
verlustminimum erreicht wird. Die Kornbe-
schiadigung verlduft progressiv  steigend
tiber den Drehzahlanstieg. Sie ist im Bereich
mittlerer bis hoher Strohdurchsétze vernach-
lassigbar. Bei den vorgefundenen Einsatzbe-
dingungen ist es glnstig, die Dreschtrom-
meldrehzahf um so gréBer zu wihlen, je gré-
Ber der Strohdurchsatz ist. Dabei sind Gren-
zen gegeben, die bei extrem briichigem
Stroh durch eine erhohte Kurzstrohbelastung
fur die Reinigung entstehen. Das dufRert sich
durch einen starken Anstieg der Reinigungs-
verluste.

Insgesamt bestétigen die unter Feldlaborbe-
dingungen gewonnenen Ergebnisse den aus
Laborversuchen bekannten Wissensstand. Es
existieren statistisch signifikante Durchsatz-
Verlust-Kennlinien fiir die einzelnen Dresch-
werkseinstellungen. Wichtigste EinfluBgréRe
ist der Strohdurchsatz. Dreschspaltweite und
Dreschtrommeldrehzahl sind dem unterge-
ordnet und werden bei Strohdurchsitzen

agrartechnik, Berlin 37 (1987) 4



>3,5kg/s zunehmend wirksam. Unter-
schiede der Arbeitsqualititsmerkmale sind
infolge der sehr groBen MeRwertstreuung
nur schwer nachweisbar. Fir den Anwen-
dungserfolg einer Automatisierungslésung,
die eine optimal angepafte Grundeinstellung
realisiert, ist die Festlegung des Sollverlustes
bzw. des schlagspezifischen Strohdurchsat-
zes mafgeblich.

2.3. EinfluB der Gutfeuchte

Entsprechend den Erfahrungen in der Méh-
druschpraxis und fritherer wissenschaftli-
cher Untersuchungen wird die Gutfeuchte,
besonders die Strohfeuchte, als eine ent-
scheidende EinfluBgroBe fiir die Funktions-
gite der Arbeitsorgane bewertet. Sie be-
stimmt vor allem, ob Druschfihigkeit vor-
liegt oder nicht und wie das Dreschwerk vor-
einzustellen ist (s. a. Feuchtegruppen auf den
Einstellstaben fur Mahdrescher). Hilfsmittel
zur exakten-und vor allem schnellen Feuch-
tebestimmung vor Ort sind nicht vorhanden.
Ebenso ist der EinfluB der Gutfeuchte auf das
ProzeBergebnis nicht ausreichend bekannt."
Im breiten Spektrum der Gutfeuchte kann
der Fahrer nur stark graduierte Unterschiede
wahrnehmen. Zur Zeit stellt lediglich der
Probedrusch eine geeignete Moglichkeit
dar, angepafte Einstellunterschiede aufzufin-
den.

Im Rahmen der experimentellen Untersu-
chungen wurde deshalb der EinfluB von
Korn- und Strohfeuchte auf die Arbeitsquali-
tatsmerkmale des Teilsystems Dreschwerk
und Korn-Stroh-Trennung ermittelt.

2.3.1. Versuchsbedingungen
und -durchfihrung

An 5 Einsatztagen konnte in der Fruchtart
Roggen ein Versuchsumfang von n =99 mit
der in [2] erlduterten Versuchstechnik reali-
siert werden. Die Einstellung der Betriebspa-
rameter am Méahdrescher E516 (Tafel 6) blieb
unveréndert. Feuchteunterschiede ergaben
sich durch naturliche Feuchteschwankungen
und den ReifeprozeB auf dem Getreide-
schlag, wobei die MeBparzellen nach visuel-
ler Einschatzung ausgewahit wurden. Die Ar-
beitsgeschwindigkeit war den Ertragsbedin-
gungen so angepallt, da Durchsatz-Verlust-
Kennlinien im Bereich von 80 bis 120 % des
Nenndurchsatzes erzielt werden konnten.

Tafel 6. Grundeinstellung des M#hdreschers
E516

Dreschtrommeldrehzahi 800 min~!

Dreschspaltweite Kerbe 4,5

Obersiebéffnung 12mm

Reinigungsgeblisedrehzahl 2 000 min™!

Untersieb 6 x 20

Tafel 7. MaRzahlen der Dreschwerksverluste
fur die Strohfeuchteklassen SF1 bis SF5

SF- Dreschwerksverluste

Klasse X maximal minimal $% n
% % %

1 029 0,33 0,26 18,13 2

2 0,46 0,62 0,22 27,23 17

3 0,57 0,97 0,29 28,75 35

4 0,87 2,67 0,33 67,84 31

5 1,39 1,94 0,33 37,96 14

Fiir die Ermittlung der Strohfeuchte wurden
aus den Strohschwaden der MeRparzellen
jeweils 9 Proben entnommen und einzein
ausgewertet.

2.3.2. Ergebnisse

Trotz augenscheinlich ausgewogener Be-
standsbedingungen sind erhebliche Streuun-
gen der 9 Strohfeuchteproben in der 20-m-
MeRBstrecke zu verzeichnen (SF; =~ 40%).
Ursache sind die natiirlichen unterschiedli-
chen Bestands- und Bodenverhiltnisse. Es
kommt im Verlauf der Ernte zu quantitativen
Anderungen der Feuchte. Der qualitative
Feuchteverlauf bleibt jedoch auch bei Ande-
rung der meteorologischen Daten weitge-
hend bestehen.

Zur Auswertung wurde eine formale Eintei-
lung in Strohfeuchteklassen vorgenommen
(Klassenbreite 5%; 30% < SF < 45%). Sortiert
man die Versuchsergebnisse entsprechend
den angegebenen Strohfeuchteklassen, so
ergibt sich fur die Dreschwerksverluste ein
deutliches Ansteigen des Verlustniveaus in
Abhiéngigkeit von der Strohfeuchte (Tafel 7).
Die Dreschwerksveriuste lasSen sich fir
Strohdurchsatz und Strohfeuchte mit einem
BestimmtheitsmaR von B = 0,64 beschreiben:

Dv=1,0+0,02 SF +0,25 SDS. (1)

Allein durch die Strohfeuchte werden die

Verluste mit einem Bestimmtheitsmal von
B = 0,33 beeinfluft:

DV = 1,46 + 0,06 SF. (2)

Wesentlich bessere Zusammenhidnge koén-
nen fur eine tageweise Verrechnung erzieit
werden (Bild 4). Analysiert man die mit Hilfe
multipler Regression erzielten Ergebnisse, so
wird deutlich, daR der wesentliche EinfluR
auf die Verluste durch den Strohdurchsatz
verursacht wird. Der strohfeuchteabhingige
Restanteil im EinfluB auf die Dreschwerksver-
luste ist aufgrund eines objektiv begrenzten
Stichprobenumfangs, auftretender Streuun-
gen und wechselseitiger Verknipfung der
Feuchte mit anderen physikalischen Kenn-
werten (z. B. Strohelastizitat, Auslosekraft
des Korns aus der Ahre u. a.) schwierig zu
bestimmen. Die mit der Stroh- und Korn-
feuchte verknipften Wirkungen auf den
Druschprozef lassen sich folglich nicht ein-
deutig ableiten.

Literatur

[1] Uhlig, T.; Dreesen, W.; Ziems, K.: Ergonomi-
sche Aspekte bei der Automatisierung seibst-
fahrender Landmaschinen. agrartechnik, Berlin
30 (1980) 1, S. 21-23.

Hofmann, G.; MeiRRner, G.; Miiller, A.: Metho-
dik der experimentellen Prozefanalyse unter
Feldbedingungen am Beispie! Mihdrusch.
agrartechnik, Berlin 35 (1985) 4, S. 154~155.
Eimer, M.: Optimierung der Arbeitsqualitdt des
Schlagleistendreschwerks.  Grundlagen der
Landtechnik, Diisseldorf 27 (1977) 1, S. 12-17.
Arnold, R. E.: Die Bedeutung einiger EinfluBgro-
Ben auf die Arbeit der Schlagleistentrommel.
Grundlagen der Landtechnik, Dusseldorf 14
(1964) 1, S. 22-28.

Regge, H.: Erweiterung und Vertiefung der wis-
senschaftlichen Grundlagen des Entkérnens
und Korn-Stroh-Trennens von Getreidekulturen
mittels Schlagleistendrescheinrichtungen — ein
Beitrag zur weiteren Vervollkommnung des
Hochleistungsmahdreschers  konventioneller
Bauart. Technische Universitat Dresden, Disser-
tation B 1984. A 4785

S

[3

(4

)

Laboruntersuchungen zur Auslegung und Fiihrung des
Separationsprozesses in einer Mahdrescherreinigungseinrichtung

Dipl.-Ing. J. Baumgarten, KDT, Technische Universitiit Dresden, Sektion Kraftfahrzeug-, Land- und Férdertechnik

Verwendete Formelzelchen

a mm Amplitude

f; s7! Erregerfrequenz

| mm Siebldnge

Payn Pa dynamischer Druck

Pges Pa Gesamtdruck

Pos Pa statischer Druck

4o kg/s - m spezifischer Durchsatz

Ry % Reinheitsgrad

Vi % Kornverlust

Xg % relative Beimengungsfeuchte

1. Problemstellung

Beim Drusch in Trockengebieten mit extrem
niedrigen Gutfeuchten erweist sich die kon-
ventionelle Méhdrescherreinigung infolge

agrartechnik, Berlin 37 (1987) 4

hoherer Belastung durch briichiges Stroh als
leistungsbegrenzende Baugruppe hinsicht-
lich Kornverlust. Das gleiche Ergebnis wird
beim Einsatz der konventionellen Reini-
gungseinrichtung in hochleistungsfahigen
Mahdreschern mit intensiven Drusch- und

Trennsystemen erreicht [1]. Deshalb existiert -

international eine Vielzahl von Ldsungen zu
verbesserten Reinigungseinrichtungen, die
z. T. schon den Stand der Technik darstel-
len. Prinzipiell gibt es zur Leistungssteige-
rung dieser Baugruppe zwei Wege:

— komplexe Optimierung der Konstruktions-

und Betriebsparameter
— neue Arbeitsprinzipe bzw. neuartige Paa-

rung bekannter Arbeitsprinzipe.

Zum ersten Weg sollen einige Ergebnisse
theoretischer und experimenteller Untersu-
chungen an der Technischen Universitat
Dresden dargestelit werden, bei denen der
EinfluB der mechanischen und pneumati-
schen Parameter auf den Separationsprozef
fur ausgewahlte Guteigenschaften betrachtet
wurde.

2. Versuchsmethodik

Die komplexe Optimierung von Konstruk-
tionsparametern ist nur auf einem Laborver-
suchsstand rationell durchfihrbar. Die expe-
rimentellen Untersuchungen zur Reinigungs-
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