
> 3,5 kg/s zunehmend wirksam. Unter· 
schiede der Arbeitsqualitätsmerkmale sind 
infolge der sehr großen Meßwertstreuung 
nur schwer nachweisbar. Für den Anwen­
dungserfolg einer AutomatIsierungslösung, 
die eine optimal angepaßte Grundeinsteilung 
realisiert, ist die Festlegung des Sollverlustes 
bzw. des schlagspezifischen Strohdurchsat­
zes maßgeblich. 

2.3: Einfluß der Gutfeuchte 
Entsprechend den Erfahrungen in der Mäh­
drusch praxis und früherer wissenschaftli­
cher Untersuchungen wird die Gutfeuchte, 
besonders die Strohfeuchte, als eine ent­
scheidende Einflußgröße für die Funktions­
güte der Arbeitsorgane bewertet. Sie be­
stimmt vor allem, ob Druschfähigkeit vor­
liegt oder nicht und wie das Dreschwerk vor­
einzustellen ist (s . a. Feuchtegruppen auf den 
Einstellstäben für Mähdrescher) . Hilfsmittel 
zur exakten ·und vor allem schnellen Feuch­
tebestimmung vor Ort sind nicht vorhanden. 
Ebenso ist der Einfluß der Gutfeuchte auf das 
Prozeßergebnis nicht ausreichend bekannt. · 
Im breiten Spektrum der Gutfeuchte kann 
der Fahrer nur stark graduierte Unterschiede 
wahrnehmen. Zur Zeit stellt lediglich der 
Probedrusch eine geeignete Möglichkeit 
dar, angepaßte Einstellunterschiede aufzufin­
den. 
Im Rahmen der experimentellen Untersu­
chungen wurde deshalb der Einfluß von 
Korn- und Strohfeuchte auf die Arbeitsquali­
tätsmerkmale des Teilsystems Dreschwerk 
und Korn-Stroh-Trennung ermittelt. 

2.3.1. Versuchsbedingungen 
und ·durchführung 

An 5 Einsatztagen konnte in der Fruchtart 
Roggen ein Versuchsumfang von n = 99 mit 
der in [2) erläuterten Versuchstechnik reali­
siert werden . Die Einstellung der Betriebspa­
rameter am Mähdrescher E516 (Tafel 6) blieb 
unverändert. Feuchteunterschiede ergaben 
sich durch natürliche Feuchteschwankungen 
und den Reifeprozeß auf dem Getreide­
schiag, wobei die Meßparzellen nach visuel­
ler Einschätzung ausgewählt wurden. Die Ar­
beitsgeschwindigkeit war den Ertragsbedin­
gungen so angepaßt, daß Durchsatz-Verlust­
Kennlinien im Bereich von 80 bis 120 % des 
Nenndurchsatzes erzielt werden konnten . 

Tafel 6. GrundeinsteIlung des Mähdreschers 
E516 

Dreschtrommeldrehzahl 
Dreschspaltweite 
Obersieböffnung 
Reinigungsgebilisedrehzahl 
Untersieb 

800 min - ' 
Kerbe 4,5 
12 mm 
2 ()()() min-' 
6 x 20 

Tafel 7. Maßzahlen der Dreschwerksverluste 
für die Strohfeuchteklassen SF 1 bis SF5 

SF· Dreschwerksverluste 
Klasse x maximal minImal S% n 

% % % 

1 0.29 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 

Für die Ermittlung der Strohfeuchte wurden 
aus den Strohschwaden der Meßparzellen 
jeweils 9 Proben entnommen und einzeln 
ausgewertet. 

2.3.2. Ergebnisse 
Trotz augenscheinlich ausgewogener Be­
standsbedingungen sind erhebliche Streuun­
gen der 9 Strohfeuchteproben in der 20-m­
Meßstrecke zu verzeichnen (SF, "" 40%). 
Ursache sind die natürlichen unterschiedli­
chen Bestands- und Bodenverhältnisse. Es 
kommt i'm Verlauf der Ernte zu quantitativen 
Änderungen der Feuchte. Der qualitative 
Feuchteverlauf bleibt jedoch auch bei Ände­
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 für die Dreschwerksverluste ein 
deutliches Ansteigen des Verlustniveaus in 
Abhängigkeit von der Strohfeuchte (Tafel 7) . 
Die Dreschwerksverluste lassen sich für 
Strohdurchsatz und Strohfeuchte mit einem 
Bestimmtheitsmaß von B = 0,64 beschreiben : 

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

Allein durch die Strohfeuchte werden die 

Verluste mit einem Bestimmtheitsmaß von 
B = 0,33 beeinflußt: 

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

Wesentlich bessere Zusammenhänge kön­
nen für eine tageweise Verrechnung erzielt 
werden (Bild 4) . Analysiert man die mit Hilfe 
multipler Regression erzielten Ergebnisse, so 
wird deutlich, daß der wesentliche Einfluß 
auf die Verluste durch den Strohdurchsatz 
verursacht wird. Der strohfeuchteabhängige 
Restanteil im Einfluß auf die Dreschwerksver­
luste ist aufgrund eines objektiv begrenzten 
Stichprobenumfangs, auftretender Streuun­
gen und wechselseitiger Verknüpfung der 
Feuchte mit anderen physikalischen Kenn­
werten (z. B. Strohelastizität, Auslösekraft 
des Korns aus der Ähre u. a.) schwierig zu 
bestimmen . Die mit der Stroh- und Korn ­
feuchte verknüpften Wirkungen auf den 
Druschprozeß lassen sich folglich nicht ein ­
deutig ableiten . 
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Laboruntersuchungen zur Auslegung und Führung des 
Separationsprozesses in einer Mähdrescherreinigungseinrichtung 

Dlpl.-Ing. J. Baumgarten, KOT, Technische Universität Dresden, Sektion Kraftfahrzeug-, land- und Fördertechnik 

Verwendete Formelzeichen 
a mm Amplitude 
f. s -, Erregerfrequenz 
I mm Sieblänge 
Pd" Ps dynamischer Druck 
P... Pa Gesamtdruck 
p.~t Pa statischer Druck 
q. kg/s . m spezifischer Durchsatz 
R, % Reinheitsgrad 
V, % Kornverlust 
x. % relative Beimengungsfeuchte 

1. Problemstellung 
Beim Drusch in Trockengebieten mit extrem 
niedrigen Gutfeuchten erweist sich die kon ­
ventionelle Mähdrescherreinigung infolge 
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höherer Belastung durch brüchiges Stroh als 
leistungsbegrenzende Baugruppe hinsicht­
lich Kornverlust. Das gleiche Ergebnis wird 
beim Einsatz der konventionellen Reini­
gungseinrichtung in hochleistungsfähigen 
Mähdreschern mit intensiven Drusch- und 
Trennsystemen erreicht (1). Deshalb existiert . 
international eine Vielzahl von Lösungen zu 
verbesserten Reinigungseinrichtungen, die 
z. T. schon den Stand der Technik darstel­
len . Prinzipiell gibt es zur i...eistungssteige­
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 Universität 
Dresden dargestellt werden, bei denen der 
Einfluß der mechanischen und pneumati­
schen Parameter auf den Separationsprozeß 
für ausgewählte Guteigenschaften betrachtet 
wurde . 

2. Versuchsmethodik 
Die komplexe Optimierung von Konstruk ­
tionsparametern ist nur auf ei'nem Laborver· 
suchsstand rationell durchführbar. Die expe­
r imentellen Untersuchungen zur Reinigungs-
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Bild 2. Kornverlust v. und Reinheitsgrad R. in Ab· 
hängigkeit vom dY'1amischen Druck Pd,n 
mit der Erregerfrequenz f. als Parameter 
(qa = konst., a = 25 mm) 

einrichtung an der Technischen Universität 
Dresden werden auf einem praxisnahen Mo· 
dellversuchsstand durchgeführt. Die Model · 
lierung des Versuchsstandes betrifft: 
- Reduzierung der Arbeitsbreite auf 600 mm 

aus Gründen der rationellen Versuchs· 
durchführung 

- Verwendung eines idealisierten Lüfters 
mit Gleichrichter und Beruhigungskanal 
für die hier vorgestellten Untersuchungen 

- Weglassen von Untersieb und Körner· 
und Ährentransporteinrichtung, an deren 
Stelle eine 'Klassiereinrichtung tritt 

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

Diese Modellierungen erscheinen auf den 
ersten Blick eine Übertragbarkeit der Labor· 
ergebnisse in die Praxis erheblich zu er· 
schweren. Das ist aber aus folgenden Grün· 
den nicht so: 
- Es ist heute bereits international üblich, 

die Reinigungseinrichtung bei leistungsfä· 
hlgen Maschinen durch ein Mittelblech in 
Längsrichtung zu teilen. Eine dieser Hälf­
ten, die meist durch getrennte Lüfter an­
geströmt 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 durchgeführt. Die Ergebnisse werden 
also immer mit den Ergebnissen einer 
Null-Lösung, dem Iststand, verglichen. 
Somit eliminieren sich die Vor· und Nach· 
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teile der Versuchseinrichtung weitestge· 
hend. 

- Zu der im Labor optimierten Variante er­
folgt eine Felderprobung im Kombinat 
Fortschritt Landmaschinen, um die er· 
re ichten Effekte in einem breiteren Ein· 
satzspektrum zu sichern. 

Das im Labor verwendete ·Reinigungsgut 
wird entweder vom Dreschwerksversuchs· 
stand oder direkt vom Mähdrescher entnom· 
men. Im Bild 1 sind die Arbeits· und An· 
triebselemente der Versuchseinrichtung 
schematisch dargestellt. Die Amplitude des 
Siebkastens wird durch Veränderung der Ex· 
zentrizität 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 Sieb kasten in seiner Lage so ver· 
stellbar, daß unterschiedliche Hebelverhält· 
nisse bei konstanten Schwingungsrichtungs· 
winkeln realisierbar sind. 
Die Erregerfrequenz wirkt sich gleicherma· 
ßen auf Siebkasten und Stufenboden aus, 
was einer sinnvollen Konstruktion der Reini· 
gungseinrichtung im Mähdrescher hinsicht· 
lich Masseausgleich entgegenkommt. Sieb· 
neigung und Schwingungsrichtungswinkel 
wurden nicht experimentell untersucht, da 
sie als hinreichend optimiert gelten [2, 3] . 

3.Ergebnlne der experimentellen 
Untersuchungen . 
zu ausgewllhlten mechanischen 
und pneumatischen Parametern 

Die mechanischen Parameter beeinflussen in 
großem Maß die Fördergeschwindigkeit der 
Gutschicht, die Relativbewegung der Gutteil· 
chen zueinander und zur Trennfläche, die 
Auflockerung der Gutschicht und schließlich 
die Auslese und Abscheidung der Guttell · 
chen durch die Trennfläche. Sie bilden zu· 
sammen mit den pneumatischen Parametern 
die Motoren des Trennprozesses in der Mäh· 
drescherreinigungseinrichtung. Um einen 
maximalen Trennerfolg, d. h. minimale Korn· 
verluste bei maximaler Reinheit, zu erzielen, 

20 30 *0 50 60 Pa 70 
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. müssen die Motoren optimal aufeinander ab· 
gestimmt sein. Demzufolge besteht zwischen 
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 möglichst alle Nichtkornbe­
standteile ausblasen . 
Der Einfluß der Erregerfrequenz bel konstan· 
tem Durchsatz auf den Trei'lnprozeß in Ab· 
hängigkeit vom dynamischen Druck wird im 
Bild 2 gezeigt. Die Kornverlustfunktionslinie 
f. = 5 S · 1 im Bild oben weist Im untersuchten 
Erregerfrequenzbereich das Kornverlustopti· 
mum aus, während für 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. = 5 S·1 zu 4,5 S·1 

überschneiden sich deren Kennlinien im Mi· 
nimum der Kennlinie f. = 4,5 S·I. 

Der Reinheitsgrad weist für sinkenden dyna· 
mischen Druck eine Verschlechterung auf, 
so daß im Kornverlustminimum von 
f. = 5 S - 1 eine größere zusätzliche Belastung 
der Reinigungsanlage über die Überkehr exi· 
stiert als bei f. = 4,5 S -1 . Diese zusätzliche 
Belastung führt zu einem Ansteigen der 
Kornverluste, so daß keine eindeutige Aus­
sage hinsichtlich f. = 4,5 S·1 und 5,0 S-1 ge· 
troffen werden kann . 
Wird berücksichtigt, daß für die Kraftannah · 
men zur Dimensionierung der Reinigungsan · 
lage die Erregerfrequenz im Quadrat eingeht 
und deshalb bei einer Verringerung der Erre· 
gerfrequenz von f. = 5,0 S·1 auf 4,5 s -1 die 
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Trägheitskräfte um 23,5 % sinken, ist 
f. = 4,5 s-' .vorrangig anzuwenden. 
Der Einfluß der Amplitude auf den Trennpro­
zeß bei konstantem Durchsatz zeigt zu der 
Erregerfrequenz sehr ähnliche Kennlinien­
verläufe (Bild 3). so daß auch für die Ampli­
tude die obige Feststellung zutrifft. Die bishe­
rigen Ausführungen gelten für hohe spezifi­
sche -Reinigungsdurchsätze der Gutart Wei ­
zen. Von Interesse ist nun, welche mechani­
schen Anregungen am Beispiel der Erreger­
frequenz für geringeren Durchsatz und eine 
andere Fruchtart optimal sind . Wird der 
Durchsatz auf die Hälfte verringert, ergibt 
sich der im Bild 4 dargestellte Zusammen­
hang für Weizen. Aufgrund des geringeren 
Durchsatzes sind auch die Kornverluste äu­
ßerst gering, so da~ größere Streuungen auf­
treten und das Kornverlustminimum in ei­
nem großen Bereich von f. = 4,0 s -, bis 
5,0 s-' zu finden ist. Hierbei wird die opti­
male Erregerfrequenz des hohen spezifi­
schen Durchsatzes mit überstrichen, womit 
f. = 4,5 s -, auch für kleine spezifische Reini­
gungsdurchsätze ohne Nachteile anwendbar 
ist. 
Die Erregerfrequenz-Kornverlust-Kennlinie 
für die schwierig zu trennende Wintergerste 
ist im Bild 5 dargestellt. Auch hier zeigt sich 
die für Weizen mit hohem spezifischem 
Durchsatz erläuterte Gesetzmäßigkeit. 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 wählen. 
Aus diesen Untersuchung-en wird abgeleitet, 
daß sich der optimale Bereich der mechani­
schen Parameter für Druschfrüchte· mit ge­
treideähnlichen Guteigenschaften nicht we­
sentlich ändert, so daß diese nach den 
Hauptdruschfrüchten festzulegen sind . 
Der Einfluß der pneumatischen Parameter 
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Bild 4 
Kornverlust VK in Ab ­
hängigkeit von der Er ­
regerfrequenz f. für 
Weizen bei 1, q. 
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Bild 6 
Kornverlust V, und 
Reinheitsgrad R, in Ab· 
hängigkeit vom dyna· 
mischen Druck Pd," für 
verschiedene Gutarten 
unQ bei gleichem 
Durchsatz q. 
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bei verschiedenen Gutarten, Feuchten und 
spezifischen Durchsätzen wird im folgenden 
an einigen Beispielen dargestellt. 
Die Wintergerste zeigt gegenüber der Som­
mergerste im Bild 6 einen wesentlich besse­
ren Trennerfolg bei geringerer benötigter 
Trennenergie io Form von pneumatischer 
Energie. Das schlechtere Entmi.schungsver­
halten und der höhere Energiebedarf im 
Kornverlustminimum der Sommergerste ist 
auf deren höhere innere Gutreibung infolge 
längerer Grannen und erhöhtem Grüngutan­
teil gegenüber der Wintergerste in den zu­
grunde gelegten Gutproben zurückzuführen. 
Selbst bei Winterweizen verschiedener Sor­
ten können hinsichtlich Trennerfolg und 
-energie erhebliche Unterschiede auftreten 
(Bild 7). Die vom Standort 2 bezogene Gut­
probe wies einen sehr hohen Grüngutanteil 
in Form von Unkraut auf, währenddessen die 
Probe vom Standort , grünbesatzfrei war. 
Grüngut bewirkt also ebenfalls eine Erhö­
hung der inneren Reibung mit den o. g. 
nachteiligen Effekten. 

Bild 5 
Kornverlust V, und 
Reinheitsgrad R, in Ab­
hängigkeit von der Er­
regerfrequenz f. für 
Wintergerste bei y, q. 
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Nimmt die Gutieuchte des Reinigungsgemi­
sches zu, so steigt die Schwebegeschwindig­
keit der Beimengungen infolge ihrer höhe­
ren Masse, während die Schwebegeschwin­
digkeit der Körner, da diese aufquellen, kon ­
stant bleibt bzw. unter Umständen sogar 
sinkt [4] . Die Schwebegeschwindigkeit der 
Teilchen im Luftstrom ist eine Kenngröße 
des Sichtprozesses und gibt Auskunft über 
die erreichbare Trennschärfe . In diesem· Fall 
sinkt also die Trennschärfe mit steigender 
Feuchte durch die Annäherung der Schwe­
begeschwindigkeitsbereiche (Bild 7, Kennli­
nien 1 und 2). Tritt Oberflächenfeuchte an 
den Gutteilchen auf, wird durch die auftre­
tende Adhäsion die innere Reibung der Gut- . 
schicht erhöht. Bei hohem Grüngutanteil 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 Drücken, 
verursacht durch niedrigere Schichthöhen 
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BIld 7 • 
Kornverlust VK in Ab­
hängigkeit vom dyna ­
mischen Druck Pd," für 
verschiedene Stand · 
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Gebläse mit 
steiler Kennlinie 

Gebläse 
mit 
flacher 
Kennlinie 

Luftdurchsatz (dynamischer Druck) 

mit kürzerer Entmischungszeit und folglich 
geringerem Bedarf an Wirkenergie. 
In den bisherigen Ausführungen wurde zur 
Charakterisierung der pneumatischen Para­
meter der dynamische Druck herangezogen, 
in dem die Eigenschaften des Gebläses, re­
präsentiert durch die Gebläsekennlinie, nicht 
zum Tragen kommen. Das Verlustverhalten 
der Reinigungsanlage wird aber maßgeblich 
durch die pneumatische Anlagenkennlinie 
bestimmt, die sich aus dem Zusammenspiel 
von Strömungswiderstand der Gutschicht im 

. Trennprozeß und Gebläsekennlinie im jewei­
ligen Arbeitspunkt ergibt. Der Trennprozeß 
in der Reinigungsanlage erfordert einen ho­
hen Luftdurchsatz bei relativ niedrigem Ge­
samtdruck, was von einem Niederdruckge­
bläse erfüllt wird. 
Die derzeit am häufigsten eingesetzten einfa­
chen Radialgebläse mit 4 bis 6 Schaufeln ha­
ben eine flache Gesamtdruck-Luftdurchsatz­
Kennlinie. Diese Im Bild 8 dargestellte Kenn­
linie weist für geringfügig steigenden Ge-, 
samtdruck einen starken Abfall des dynami­
schen Drucks auf, so daß in erster Näherung 
eine Konstanz des Gesamtdrucks angenom­
men werden kann. Eine Erhöhung 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: 

Pge, = PSIa' + Pdyn. (1) 

Im Bild 9 ist die Gesetzmäßigkeit der Durch­
satzänderung von Bild 7, Kennlinien 3 und 4, 
in Abhängigkeit vom Gesamtdruck aufgetra­
gen. Die Einbeziehung des statischen Drucks 
schiebt die Kornverlustminima der ünter­
schiedlichen Durchsätze weiter auseinander. 
Es ist ersichtlich, daß mit diesem Gebläsetyp 
bei einer Reduzierung des Durchsatzes auf 
50% die Kornverluste über das Zehnfache 
des optimal erreichbaren Wertes anstei­
gen. 
Bei Gebläsen mit einer steilen Kennlinie 
(Bild 8) kann in erster Näherung 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 für eine bestimmte Gebläsedreh­
zahl ergeben . Dennoch zieh! im gezeigten 
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Bild 8 
Gebläsekennlinien 

Bild 9 
Kornverlust V. In Ab· 
hänglgkelt vom Ge· 
samtdruck für verschie· 
dene Durchsätze 
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Beispiel ein Absinken des Durchsatzes auf 
50 % einen Anstieg des Kornverlustes um das 
Fünffache nach sich. Folglich ist mit einem 
idealen Gebläse mit steiler Kennlinie gegen­
über einem Gebläse mit flacher Kennlinie 
eine Kornverlustsenkung erreichbar, bzw. 
das Gebläse mit steiler Kennlinie reagiert auf 
Durchsatzschwankungen unempfindlicher. 

4_Zusammenfassung und 
_ Schlußfolgerungen 

hinsichtlich einer automatischen 
PrI:>zeßführung 

In den Ausführungen wurde dargelegt, daß 
nur im optimalen Zusammenwirken der me­
chanischen und pneumatischen Parameter 
ein maximaler Trennerfolg in der Mähdre­
scherreinigungseinrichtung erzielbar ist. 
Unterschiedliche Guteigenschaften des Rei­
nigungsgemisches und Gutbelastungen der 
Reinigungsanlage benötigen unterschiedli­
che Trennenergien. 
Im untersuchten Bereich hat sich am Beispiel 
der Erregerfrequenz gezeigt, daß die optima­
len Bereiche der mechanischen Parameter 
für die dargestellten Bedingungen nicht si­
gnifikant sind und sich somit eine Verstell· 
barkeit von Amplitude und Frequenz er­
übrigt. Weiterhin steilte sich heraus, daß Ge­
bläse mit steiler Kennlinie zu einer Kornver­
lustsenkung führen, aber nicht die Trenl)­
energie an die jeweiligen Erfordernisse anpas­
sen können. Das trifft vor allem für die ho­
hen speZifischen Reinigungsdurchsätze in 
hochleistungsfähigen Mähdrescnern zu. Da­
her muß die für einen maximalen Trenner; 
folg benötigte Energiemenge mit Hilfe der 
pneumatischen Parameter eingestellt wer­
den . Diese Aufgabe kann nur von einer auto­
matischen Prozeßführung zufriedenstellend 
gelöst werden. 
Aus diesen Erkenntnissen leiten sich zwei 
Forderungen an eine automatische Prozeß-

< führung der Trennenergie in der Reinigungs-
einrichtung des Mähdreschers ab: 

Eingabe der Daten über die spezifischen 
Eigenschaften der Gutart und des Stand­
orts zur Ermittlung der Führungsgröße zu 
Beginn des Mähdrusches in die Automati­
sierungsein richtung 

- Nachführen der pneumatischen Energie 
bei Schwankungen des Durchsatzes und 

30 50 60 7D 80 fh 90 
Pges-

der Gutfeuchte zur Erreichung eines maxi­
malen Trennerfolgs. 

Das Ziel einer solchen Einrichtung, gepaart 
mit der Weiterentwicklung der Arbeitsprin­
zipe des Trennprozesses, besteht darin, daß 
die Reinigungseinrichtung in einem breiten 
Einsatzspektrum die agro.technischen Forde­
rungen erfüllt. 
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