>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.
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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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Bild 2. Kornverlust V, und Reinheitsgrad R, in Ab-
héngigkeit vom dynamischen Druck pgy.
mit der Erregerfrequenz f, als Parameter
(g0 = konst., a = 25 mm)

einrichtung an der Technischen Universitét

Dresden werden auf einem praxisnahen Mo-

deliversuchsstand durchgefiihrt. Die Model-

lierung des Versuchsstandes betrifft:

— Reduzierung der Arbeitsbreite auf 600 mm
aus Grinden der rationellen Versuchs-
durchfihrung

~ Verwendung eines idealisierten Lifters
mit Gleichrichter und Beruhigungskanal
fiir die hier vorgestellten Untersuchungen

— Weglassen von Untersieb und Kérner-
und Ahrentransporteinrichtung, an deren
Stelle eine Klassiereinrichtung tritt

— Gutstrom kommt nicht direkt vom Dresch-
und Korn-Stroh-Trennorgan, sondern
wird von einer Zufiihreinrichtung dosiert.

Diese Modellierungen erscheinen auf den

ersten Blick eine Ubertragbarkeit der Labor-

ergebnisse in die Praxis erheblich zu er-
schweren. Das ist aber aus folgenden Griin-
den nicht so:

— Es ist heute bereits international tblich,
die Reinigungseinrichtung bei leistungsf4-
higen Maschinen durch ein Mittelblech in
Langsrichtung zu teilen. Eine dieser Half-
ten, die meist durch getrennte Liifter an-
gestrdmt werden, hat damit etwa eine
Breite von 700 bis 800 mm, von der die
Breite des Versuchsstandes nicht wesent-
lich abweicht.

— Auf dem Laborversuchsstand werden qua-
litative, d. h. vergleichende Untersuchun-
gen durchgefiihrt. Die Ergebnisse werden
also immer mit den Ergebnissen einer
Null-Lésung, dem Iststand, verglichen.
Somit eliminieren sich die Vor- und Nach-
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folgt eine Felderprobung im Kombinat
Fortschritt Landmaschinen, um die er-
reichten Effekte in einem breiteren Ein-
satzspektrum zu sichern.
Das im Labor verwendete Reinigungsgut
wird entweder vom Dreschwerksversuchs-
stand oder direkt vom Mahdrescher entnom-
men. Im Bild 1 sind die Arbeits- und An-
triebselemente der Versuchseinrichtung
schematisch dargestellt. Die Amplitude des
Siebkastens wird durch Veranderung der Ex-
zentrizitdt an der Kurbelwelle variiert. Um
dabei die Amplitude des Stufenbodens auf ei-
nem konstanten Wert zu halten, ist das Mit-
tellager des Schwinghebels zwischen Stufen-
boden und Siebkasten in seiner Lage so ver-
stellbar, daR unterschiedliche Hebelverhilt-
nisse bei konstanten Schwingungsrichtungs-
winkeln realisierbar sind.
Die Erregerfrequenz wirkt sich gleicherma-
Ben auf Siebkasten und Stufenboden aus,
was einer sinnvollen Konstruktion der Reini-
gungseinrichtung im Méhdrescher hinsicht-
lich Masseausgleich entgegenkommt. Sieb-
neigung und Schwingungsrichtungswinke!
wurden nicht experimentell untersucht, da
sie als hinreichend optimiert gelten [2, 3).

3.Ergebnisse der experimentellen

Untersuchungen

zu ausgewiihlten mechanischen

und pneumatischen Parametern
Die mechanischen Parameter beeinflussen in
groBem MaR die Férdergeschwindigkeit der
Gutschicht, die Relativbewegung der Gutteil-
chen zueinander und zur Trennflache, die
Auflockeruhg der Gutschicht und schlieBlich
die Auslese und Abscheidung der Gutteil-
chen durch die Trennfliche. Sie bilden zu-
sammen mit den pneumatischen Parametern
die Motoren des Trennprozesses in der Méh-
drescherreinigungseinrichtung. Um einen
maximalen Trennerfolg, d. h. minimale Korn-
verluste bei maximaler Reinheit, zu erzielen,

Stufenboden Abscheidefliche 50 . . 2
7 % mm
| 1!
A [
3 I \ o | 2
V x 30
! : \\ ) o~
a5 \§ s _
01 NPl
405
fe Anfrieb 938
%
o t 995
50 % Bild1 Ry % s
% N\ 5 Schematischer Aufbau -
10 o |40 der Arbeitselemente 9% 2
5 N - der Versuchseinrich-
IS B g o
Ve 1 ™ : 95
" 05— \\\ xo] Bild 3
pe 4 e
- Kornverlust V, und
o gﬁé Reinheitsgrad R, in Ab- C/)
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der Amplitude al;YPara- 0 10 20 30 40 50 60 Pa 7
gz ' meter (4, = konst., Pdyn —™
r f,=4,5s")
98
R, ‘ gf% |
% 7 teile der Versuchseinrichtung weitestge-  miissen die Motoren optimal aufeinander ab-
90 = hend. gestimmt sein. Demzufolge besteht zwischen
o — Zu der im Labor optimierten Variante er-  Kornreinheit und -verlusten sowie der me-

chanischen und pneumatischen Anregung
und der Siebgestaltung ein enger kausaler
Zusammenhang. Zum einen lockern die
pneumatischen Parameter die Gutschicht
auf, verringern aber gleichzeitig durch den
wirkenden Gesamtdruck die Normalkraft der
Gutschicht auf das Sieb und somit die Wir-
kung der mechanischen Parameter. Zum an-
deren soll der dynamische Druck zwischen
den Siebklappen die Kornabscheidung nicht
behindern, aber méglichst alle Nichtkornbe-
standteile ausblasen.

Der EinfluB der Erregerfrequenz bei konstan-
tem Durchsatz auf den TrennprozeB in Ab-
héngigkeit vom dynamischen Druck wird im
Bild 2 gezeigt. Die Kornverlustfunktionslinie
fe="5s""im Bild oben weist im untersuchten
Erregerfrequenzbereich das Kornverlustopti-
mum aus, wihrend fir den Reinheitsgrad
des.Obersiebdurchgangs im Bild unten keine
signifikanten Aussagen zu treffen sind. Die
Kornverlustminima der einzelnen Erregerfre-
quenzen verschieben sich mit zunehmender
mechanischer Anregung zu kleineren dyna-
mischen Druckwerten.

Aufgrund des geringen Unterschieds in den
Kornverlustminima von f,=5s"' zu 45s™'
Uberschneiden sich deren Kennlinien im Mi-
nimum der Kennlinie f, = 4,5 s7".

Der Reinheitsgrad weist fiir sinkenden dyna-
mischen Druck eine Verschlechterung auf,
so daR im Kornverlustminimum von
fo =5 s~ eine groBere zusétzliche Belastung
der Reinigungsanlage iiber die Uberkehr exi-
stiert als bei f,=4,5s7", Diese zusétzliche
Belastung fiihrt zu einem Ansteigen der
Kornverluste, so daf8 keine eindeutige Aus-
sage hinsichtlich f, = 4,5 s~' und 5,0 s~ ge-
troffen werden kann.

Wird beriicksichtigt, daR fir die Kraftannah-
men zur Dimensionierung der Reinigungsan-
lage die Erregerfrequenz im Quadrat eingeht
und deshalb bei einer Verringerung der Erre-
gerfrequenz von f,=5,0s""' auf 4,5s' die
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Tragheitskrafte um 23,5% sinken, st

f.=4,5 s~ vorrangig anzuwenden.

Der EinfluB der Amplitude auf den Trennpro-
zeR bei konstantem Durchsatz zeigt zu der
Erregerfrequenz sehr #hnliche Kennlinien-
verldufe (Bild 3), so daB auch flr die Ampli-
tude die obige Feststellung zutrifft. Die bishe-
rigen Ausfiihrungen gelten fir hohe spezifi-
sche Reinigungsdurchsitze der Gutart Wei-
zen. Von Interesse ist nun, welche mechani-
schen Anregungen am Beispiel der Erreger-
frequenz fiir geringeren Durchsatz und eine
andere Fruchtart optimal sind. Wird der
Durchsatz auf die Halfte verringert, ergibt
sich der im Bild 4 dargestellte Zusammen-
hang fiir Weizen. Aufgrund des geringeren
Durchsatzes sind auch die Kornverluste &u-
Rerst gering, so dal gréRere Streuungen auf-
treten und das Kornverlustminimum in ei-
nem groBen Bereich von f.=4,0s"" bis
5,0s™! zu finden ist. Hierbei wird die opti-
male Erregerfrequenz des hohen spezifi-
schen Durchsatzes mit Uberstrichen, womit
fo=4,5 s ' auch fir kleine spezifische Reini-
gungsdurchsidtze ohne Nachteile anwendbar
ist.

Die Erregerfrequenz-Kornverlust-Kennlinie
fur die schwierig zu trennende Wintergerste
ist im Bild 5 dargestelit. Auch hier zeigt sich
die fir Weizen mit hohem spezifischem
Durchsatz erlduterte GesetzmiRigkeit. Die
Kornverluste haben im untersuchten Erreger-
frequenzbereich ihr Minimum bei
f,=5,0 s, aber aufgrund des schlechteren
Reinheitsgrades und des Kraftanstiegs bei
der Dimensionierung ist wiederum eine Erre-
gerfrequenz von 4,5 s~' zu wihlen.

Aus diesen Untersuchungen wird abgeleitet,
daR sich der optimale Bereich der mechani-
schen Parameter fiir Druschfriichte mit ge-
treidedhnlichen Guteigenschaften nicht we-
sentlich #ndert, so daf diese nach den
Hauptdruschfrichten festzulegen sind.

Der EinfluR der pneumatischen Parameter

40 45 s~ 50
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bei verschiedenen Gutarten, Feuchten und
spezifischen Durchsétzen wird im folgenden
an einigen Beispielen dargestelit.

Die Wintergerste zeigt gegeniiber der Som-
mergerste im Bild 6 einen wesentlich besse-
ren Trennerfolg bei geringerer benétigter
Trennenergie in Form von pneumatischer
Energie. Das schlechtere Entmischungsver-
halten und der hohere Energiebedarf im
Kornverlustminimum der Sommergerste ist
auf deren hohere innere Gutreibung infolge
langerer Grannen und erhohtem Griingutan-
teil gegeniliber der Wintergerste in den zu-
grunde gelegten Gutproben zurlickzufihren.
Selbst bei Winterweizen verschiedener Sor-
ten koénnen hinsichtlich Trennerfolg und

- -energie erhebliche Unterschiede auftreten

(Bild 7). Die vom Standort 2 bezogene Gut-
probe wies einen sehr hohen Griingutanteil
in Form von Unkraut auf, wahrenddessen die
Probe vom Standort 1 griinbesatzfrei war.
Grungut bewirkt also ebenfalls eine Erho-
hung der inneren Reibung mit den o. g.
nachteiligen Effekten.

»

Nimmt die Gutfeuchte des Reinigungsgemi-
sches zu, so steigt die Schwebegeschwindig-
keit der Beimengungen infolge ihrer hohe-
ren Masse, wihrend die Schwebegeschwin-
digkeit der Korner, da diese aufquellen, kon-
stant bleibt bzw. unter Umstdnden sogar
sinkt [4]. Die Schwebegeschwindigkeit der
Teilchen im Luftstrom ist eine KenngrdBe
des Sichtprozesses und gibt Auskunft tber
die erreichbare Trennschérfe. In diesem Fall
sinkt also die Trennschirfe mit steigender
Feuchte durch die Anndherung der Schwe-
begeschwindigkeitsbereiche (Bild 7, Kennli-
nien 1 und 2). Tritt Oberflachenfeuchte an
den Gutteilchen auf, wird durch die auftre-
tende Adhasion die innere Reibung der Gut--
schicht erhdht. Bei hohem Gringutanteil im
Bestand, wie z. B. bei der Probe vom Stand-
ort 2, wird dieser Effekt schnell erreicht. Bei
Verringerung des Reinigungsdurchsatzes
(Bild 7, Kennlinien 3 und 4) verschiebt sich
das Kornverlustminimum zu kleineren Wer-
ten und geringeren dynamischen Driicken,
verursacht durch niedrigere Schichthéhen

Bild 5 f/O

Kornverlust V, und ° ‘7\
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h#ngigkeit von der Er- 5 A
regerfrequenz f, fur

\

Wintergerste bei % ¢,

N

1
' 25—\ . el
Ve /L .2
a7 ~NJ - = Ki j Standort
005 > urve | qp | xg |Standor:
° %
Mg 1 16| 2
Bild 7 > go1 % 2 [1]m] 2
Kornverlust V, in Ab- 0005 3 [1(#n] 1
hingigkeit vom dyna- 4 12|11 1
mischen Druck py,, fir . -
verschiedene Stand. 0 20 30 4 50 60 70 Pa &0
orte, Feuchten und P
Durchsitze ayn

167



Geblase mit
steiler Kennlinie

Gebkisedrehzah!

Gesamfdrwkerlbhung

Gebldse
mit
flacher
Kennlinie

Luftdurchsatz { dynamischer Druck )

mit kiirzerer Entmischungszeit und folglich
geringerem Bedarf an Wirkenergie.

In den bisherigen Ausfiihrungen wurde zur
Charakterisierung der pneumatischen Para-
meter der dynamische Druck herangezogen,
in dem die Eigenschaften des Geblases, re-
présentiert durch die Geblasekennlinie, nicht
zum Tragen kommen. Das Verlustverhalten
der Reinigungsaniage wird aber mal3geblich
durch die pneumatische Anlagenkennlinie
bestimmt, die sich aus dem Zusammenspiel
von Strémungswiderstand der Gutschicht im
‘TrennprozeR und Geblasekennlinie im jewei-
ligen Arbeitspunkt ergibt. Der TrennprozeR
in der Reinigungsanlage erfordert einen ho-
hen Luftdurchsatz bei relativ niedrigem Ge-
samtdruck, was von einem Niederdruckge-
biase erfillt wird.

Die derzeit am haufigsten eingesetzten einfa-
chen Radialgebldse mit 4 bis 6 Schaufeln ha-
ben eine flache Gesamtdruck-Luftdurchsatz-
Kennlinie. Diese im Bild 8 dargestellte Kenn-
linie weist fur geringfiigig steigenden Ge-.
samtdruck einen starken Abfall des dynami-
schen Drucks auf, so daR in erster Ndherung
eine Konstanz des Gesamtdrucks angenom-
men werden kann. Eine Erhéhung des Reini-
gungsdurchsatzes ist aber immer mit einem
Anstieg des statischen Drucks verbunden,
der nach GI. (1) ein Absinken des dynami-
schen Drucks nach sich zieht:

Pges = Pyt + Pdyn: (1)

Im Bild 9 ist die GesetzmaRigkeit der Durch-
satzinderung von Bild 7, Kennlinien 3 und 4,
in Abhéngigkeit vom Gesamtdruck aufgetra-
gen. Die Einbeziehung des statischen Drucks
schiebt die Kornverlustminima der unter-
schiedlichen Durchsétze weiter auseinander.
Es ist ersichtlich, daR mit diesem Geblédsetyp
bei einer Reduzierung des Durchsatzes auf
50% die Kornverluste liber das Zehnfache
des optimal erreichbaren Wertes anstei-
gen. -

Bei Geblasen mit einer steilen Kennlinie
(Bild 8) kann in erster Naherung eine Kon-
stanz des dynamischen Drucks angenom-
men werden. Mit steigendem Reinigungs-
durchsatz bleibt also der dynamische Druck
gleich, womit sich im Bild 7 Parallelen zur
-Ordinate fiir eine bestimmte Gebldsedreh-
zahl ergeben. Dennoch zieht im gezeigten

\
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Beispiel ein Absinken des Durchsatzes auf
50% einen Anstieg des Kornverlustes um das
Funffache nach sich. Folglich ist mit einem
idealen Gebldse mit steiler Kennlinie gegen-
Uber einem Gebldse mit flacher Kennlinie
eine Kornverlustsenkung erreichbar, bzw.
das Gebldse mit steiler Kennlinie reagiert auf
Durchsatzschwankungen unempfindlicher.

4.Zusammenfassung und
-~ SchluBfolgerungen
hinsichtlich einer automatischen
Prozeffiihrung

In den Ausfiihrungen wurde dargelegt, da
nur im optimalen Zusammenwirken der me-
chanischen und pneumatischen Parameter
ein maximaler Trennerfolg in der Méahdre-
scherreinigungseinrichtung  erzielbar ist.
Unterschiedliche Guteigenschaften des Rei-
nigungsgemisches und Gutbelastungen der
Reinigungsanlage benétigen unterschiedli-
che Trennenergien.

Im untersuchten Bereich hat sich am Beispiel
der Erregerfrequenz gezeigt, daB die optima-
len Bereiche der mechanischen Parameter
fur die dargestellten Bedingungen nicht si-
gnifikant sind und sich somit eine Verstell-
barkeit von Amplitude und Frequenz er-
ubrigt. Weiterhin stellte sich heraus, daf Ge-
blase mit steiler Kennlinie zu einer Kornver-
lustsenkung fiihren, aber nicht die Trenn-
energiean die jeweiligen Erfordernisse anpas-
sen konnen. Das trifft vor allem fir die ho-
hen spezifischen Reinigungsdurchsatze in
hochleistungsfahigen Mahdreschern zu. Da-
her muR die fiir einen maximalen Trenner-
folg bendétigte Energiemenge mit Hilfe der
pneumatischen Parameter eingestellt wer-

den. Diese Aufgabe kann nur von einer auto-

matischen ProzeRflihrung zufriedenstellend

gelost werden.

Aus diesen Erkenntnissen leiten sich zwei

Forderungen an eine automatische ProzeR-

. fuhrung der Trennenergie in der Reinigungs-
einrichtung des M&hdreschers ab:

— Eingabe der Daten Uber die spezifischen
Eigenschaften der Gutart und des Stand-
orts zur Ermittlung der FlihrungsgroRe zu
Beginn des Mahdrusches in die Automati-
sierungseinrichtung

— Nachfilhren der pneumatischen Energie
bei Schwankungen des Durchsatzes und

der Gutfeuchte zur Erreichung eines maxi-

malen Trennerfolgs.
Das Ziel einer solchen Einrichtung, gepaart
mit der Weiterentwicklung der Arbeitsprin-
zipe des Trennprozesses, besteht darin, da
die Reinigungseinrichtung in einem breiten
Einsatzspektrum die agrotechnischen Forde-
rungen erfullt.
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