
Bild 2, so müßte nach der Letoschnewschen 
Beziehung eine deutliche Körnerverlustsen­
kung beim Mehrtrommeldreschwerk eintreten. 
Wenn dasoin den gefahrenen Versuchen nicht 
erreicht wurde, so ist das auf folgende mögliche 
Ursachen zurückzuführen: 
- Die intensivere Bearbeitung des Drusch­

gutes im Mehrtrommeldreschwerk beein­
f1ußt die Schüttierfunktion negativ. 

-'-- Die Schüttierkonstante Cl ist selbst eine 
Funktion der Körnerbeaufschlagung, die mit 
fallendem Körnerrest kleiner wird. 

Um erste Hinweise zur Klärung der Ursachen 
zu erlangen, ist im Bild 3 für ausgewählte 
Versuche bei nahezu gleicher Strohbeaufschla­
gung des SchüttIers die Änderung des 
Körnerrestanteils über der SchüttIerlänge auf­
gezeichnet. Es werden drei charakteristische 
Abschnitte der SchüttIerfunktion deutlich, 
wobei die Letoschnewsche Grundfunktion in 
den letzten beiden Abschnitten gut sichtbar 
wird. Im ersten Abschnitt (Klassen 2 bis 5) wird 
die SchüttIerfunktion durch die Übergabe des 
Druschgutes mit Hilfe einer Leittrommel 
erheblich gestört.' Der zweite und dritte 
Abschnitt (Klassen 6 bis 9 bzw. 10 bis -13) 
gehorchen der exponentiellen Abscheidefunk­
tion, wobei sich nach der Klasse 9 der Anstieg, 
d. h. die SchüttIerkonstante, ändert. Für die 
Grenzen dieser drei Abschnitte sind im Bild 4 
die Körnerabscheidewerte, bezogen auf die 
dem SchüttIer zugeführten Körnermassen, 
dargestellt. Es wird deutlich, daß bereits im 
ersten SchüttIerabschnitt die Kornabscheidung 
des Mehrtrommeldreschwerks gegenüber dem 
Eintrommeldreschwerk sinkt und dieser Ein­
fluß über alle Schüttlerabschnitte erhalten 
bleibt. Dabei ist zu beachten , daß der 
Kornabscheidegrad etwa proportional mit dem 
Restkornanteil KR Io der auf den Schüttier 
gelangt, sinkt. Die SchüttIerabschnitte 2 und 3 
werden hingegen von dem ihnen angebotenen 
Restkornanteil nicbt beeinflußt, lediglich vom 
Strohdurchsatz am jeweiligen Abschnitt. Im 
Bild 5 wird das durch die Abhängigkeit der 
SchüttIerkonstante Cl ausschließlich vom Stroh­
durchsatz für den zweiten Schüttierabschnitt 
nachgewiesen. Damit ergibt sich gleichzeitig die 
Schlußfolgerung, daß die veränderte Struktur 
des Gutes infolge der unterschiedlichen Be­
arbeitung im Ein- oder Zweitrommeldresch­
werk keinen sichtbaren Einfluß auf die 
Kornabscheidung ausübt. Das bestätigt die 
diesbezügliche Aussage in [3]. 
Die Maßnahmen zur Erhöhung der Korn­
abscheidung im Dreschwerk, wie die An­
wendung eines Mehrtrommelsystems, beein-

flussen zwangsläufig auch die übrigen Bewer- beide Dreschwerke in der GrundeinsteIlung 
tungsgrößen des Dreschwerks. Wesentlich für im gleichen Bereich. 
die weitere Verarbeitung des durch das - Eine weitere Erhöhung der Kornabschei-
Dreschwerk abgeschiedenen Kom-Stroh-Ge- dung vor dem SchüttIer durch eine höhere 
misches in der Reinigungseinrichtung ist die Umfartgsgeschwindigkeit der Trommeln im 
Strohabscheidung. Der Strohabscheidegrad A~ Mehrtrommeldreschwerk und die damit 
des Mehrtrommelsystems liegt bekannterrna- verbundene Senkung der Schüttierverluste 
ßen über dem einer Eintrommeldrescheinrich- gegenüber dem Eintrommeldreschwerk er-
tung, allerdings ist auch hierbei die Schütt- fordert einen wesentlich größeren Lei-
lerabscheidung zu berücksichtigen. Ein Ver- stungsbedarf und erhöht sprungbaft den 
gleich der untersuchten Varianten (Bild 6) zeigt, Beschädigungsgrad der Körner. 
daß ein solches Mehrtrommeldreschwerk bei Die Ergebnisse der Laboruntersuchungen 
gleicher Baulänge geringfügig günstigere, d. h. führen zu den folgenden Schlußfolgerungen: 
niedrigere Werte für die Strohabscheidung ' , - Ein Mehrtrommeldreschwerk der unter-
aufweist . Die Ursache dafür ist der verringerte suchten Gesamtl>onzeption stellt gegenüber 
Schüttierrücklauf infolge des kürzeren Schütt- dem Eintrommeldreschwerk keine echte 
lers, dessen positiver Einfluß den erhöhten Alternativlösung zur Leistungssteigerung 
Strohabscheidegrad durch die Mehrtrommel- dar, da bei gleicher BauIänge keine ge-
Korb-Kombination überwiegt . sicherte Körnerverlustsenkung nac~weisbar 

Der Leistungsbedarf der Dreschwerkvarianten 
wird in der Hauptsache durch die Trommeln 
bestimmt, wobei nach Bild 7 des Eintrom­
meldreschwerk eine um rd. 10 % niedrigere 
Leistung benötigt. Eine Erhöhung der U mfangs­
geschwindigkeiten des Mehrtrommeldresch­
werks führt zu einer weiteren wesentlichen 
Erhöhung der Leistungsanforderungen. 

4. Zusammenfassung und Schlußfolgerun-
gen 

Die vorliegenden Vergleichsuntersuchungen 
haben unter Laborbedingungen für die an­
gegebenen Konzeptionen und GrundeinsteIlun­
gen der Dreschwerke gezeigt: 
- Mehrtrommeldreschwerke führen trotz 

wesentlich erhöhter Kornabscheidung vor 
dem Schüttier zu keiner wesentlichen 
Senkung der Körnerverluste nach dem 
Schüttier bzw. möglichen Durchsatzerhö­
hung des Dreschwerks. Unter Beachtung 
der Baulänge der Dreschwerke bringt ein 
Mehrtrommeldreschwerk keine Vorteile in 
der Gesamtkornabscheidung. 

- Die Strohabscheiduhg liegt bei vergleich­
barer Baulänge für das gesamte Dreschwerk 
bei der Mehrtrommelvariante geringfügig 
unter den Werten des Eintrommeldresch­
werks, da die erhöhte Strohabscheidung des 
Mehrtrommelsystems durch den Einfluß des 
verkürzten Schüttierrücklaufs überwogen 
wird. 

- Der Leistungsbedarf des Mehrtrommel­
dreschwerks liegt rd. 10 % über dem des 
Eintrommeldreschwerks im untersuchten 
Durchsatzbereich. 

- Der Beschädigungsgrad der Körner Ii,egt für 

ist. 
- Der HordenschüttIer reagiert auf eine stark 

reduzierte Restkornbeaufschlagung durch 
das Mehrtrommeldreschwerk nur un­
genügend, so daß dieser Vorzug des 
Mehrtrommelsystems im Gesarntsystem 
nicht zur Wirkung kommt. 

- Dieser Verhaltensweise des Schüttiers muß 
bei weiteren Maßnahmen zur Intensivierung 
der Kornabscheidung vor dem Schüttler die 
notwendige Aufmerksamkeit geschenkt 
werden. 
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Einfluß der Schichtung des Reinigungsgemisches auf die 
Leistungsfähigkeit der Reinigungseinrichtung eines Mähdreschers 

Dipl.-Ing. A. Spittel 

Verwendete Formelzeichen 
AB; % Abscheidehäufigkeit der Beimen-

gungen 
AK; % Abscheidehäufigkeit der Körner 
KV % Kornverlust 
LA mm Austraglänge 
mK kg Gesamtmasse der Körner 
ffiK i kg Masse de~ Körner in der Abschei-

deklasse i 
mKU kg Masse der Körner des Siebüber-
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mB kg 
ffi Bi kg 

"RE kg/s' m 

SAB; % 

SAK; % 

laufs 
Gesarntmasse der Beimengungen 
Masse der Beimengungen in der 
Abscheideklasse i 
spezifisclier Durchsatz der Reini-
gungseinrichtung 
Summenbeimengungsabscheidung 
bis zur Abscheideklasse i 
Summenkornabscheidung bis zur 
Abscheideklasse i 

m/s 
% 
% 

Zuführgeschwindigkeit 
Komfeuchtigkeit 
Strohfeuchtigkeit 

1. Problemstellung 
Der Mähdrescher als leistungsbestimmende 
Maschine des Teilmaschinensystems Ge­
treideernre erlangt bei der weiteren Intensivie­
rung der Getreideproduktion besondere Be-
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Bild J. Schematische Darstellung der Ver-suchsanlage ; a Dosierband. b Rücklaufboden. c Axialgebläse. d 
Fallstufe. e Klappensieb. f Auffangvorrichtung. g Doppelnasensieb mit Äm-enrechen 

deutung. Eine Leistungssteigerung der Reini­
gungseinrichtung des Mähdreschers kann ent­
weder durch die Vergrößerung der Sieb fläche 
oder durch die Intensivierung der" Abschei­
dungsprozesse erzielt werden. Die extensive 
Vergrößerung der Siebfläche widerspricht je­
doch der For~er:ung nach Senkung des spezifi­
schen Materialeinsatzes, so daß eine weitere 
Leistungssteigerung vorrangig über die Inten­
sivierung der Abscheidungsprozesse zu er-
reichen ist. I 

Verschiedene Autoren [I] [2] [3] haben sich mit 
der Vorsortierung des Reinigungsgemisches vor 
dem Auftreffen auf dem über sieb beschäftigt 
und einen großen Einfluß auf die Intensität des 
Siebprozesses nachgewiesen. Durch die vor~ 
sortierende Wirkung eines Strohrechens und 
der Windsichtung in der Fallstufe vom Rück­
laufboden zum übersieb einer Mäh­
drescherreinigungseinrichtung wird der vordere 
Siebabschnitt mit dem Hauptanteil der Körner 
beschickt, während die Beimengungen und nur 
ein geringer Teil der Körner im hinteren 
Siebabschnitt auftreffen. Nachteil ig wirkt sich 
aus, daß in der vom Rücklaufboden geförderten 
Reinigungsgemischschicht unten eingelagerte 
Spreu- und Klirzstrohteile bei ihrem Austrag in 
der Fallstufe übergelagerte Körner mitreißen. 
Diese unerwünschte Erscheinung kann beseitigt 
werden, indem das Reinigungsgemisch der 
Fallstufe vorsortiert zugeführt wird . 
Im folgenden soll die Darstellung der Ergeb­
nisse einiger Versuche mit den praktischen 
Bedingungen adäquater Schichtung und idealer 
Schichtung des Reinigungsgemisches vor der 
Fallstufe- Aufschluß über eine mögliche Lei­
stungssteigerung der Mähdrescherreinigungs­
einrichtung geben. Die als ideal bezeichnete 

Schichtung besteht aus einer. Kornschicht und 
den darüber angeordneten Beimengungen. 

2. Aufbau der Versuchsanlage und 
Versuchsdurchführung 

Der prinzipielle Aufbau der Versuchsanlage mit 
einer Arbeitsbreite von 600 mm 'ist im Bild I 
dargestellt. Das Reinigungsgemisch entstammt 
dem Korb- und SchüUlerdurchlauf eines 
Dreschwerks. Als Druschfrucht wurde ab­
gelagerter Weizen der Sorte Fakir verwendet. 
Die Übergabe des Reinigungsgemisches zum 
Rücklaufboden mit der Zuführgeschwindigkeit 
Vz = 0,274 mts erfolgte Von einem Dosierband, 
auf dem eine beliebige Reinigungsgutschichtung 
von Hand erzeugt wurde. Aus Vorunter­
suchungen [4] ist bekannt, daß die modell hafte 
vollständig gemischte Reinigungsgutzuführung 
zum Rücklaufboden praktische Arbeitsbedin­
gungen widerspiegelt . Die v01lständig gemischte 
Reinigungsgutzuführung wurde reproduzierbar 
durch das Auflegen von 6 Einzelschichten auf 
dem Dosierband erzeugt. 
Vor jedem Versuch wurde auf dem Dosierband 
das Reinigungsgemisch rilit einem spezifischen 
Durchsatz qRE = 4,1 kgts ' m, einem Kornanteil 
von 80% und Stroh- bzw. Kornfeuchtigkeiten 
Xs = 13 % und XK = 15 % je nach Versuchsreihe 
~emischt oder ideal geschichtet vorbereitet. Die 
Ubergabe vom Dosierband auf den Rücklauf­
boden erfolgte bei gemischter Gutzuführung in 
freiem Fall und bei idealer Schichtungüber eine 
Rutsche, um die Vermischung der Schich'ten zu 
vermeiden . . 
Die Konstruktions- und Betriebsparameter von 
Rücklaufboden und Übersieb entsprachen 
denen der Reinigungseinrichtung eines hoch­
leistungsfähigen Mähdreschers . . 

Nach. Beginn der quasistationären Abschei­
dungsprozesse am übersieb wurden der Sieb­
durchlauf in der Ebene des Untersiebs in 
7 Abscheideklassen sowie der Siebüberlauf in 
einer Meßzeit von 5,2 saufgefangen. 
Mit Hilfe von Trenn- und Wägeeinrichtungen 
wurden die in den Abscheideklassen aufgefan­
genen Massen nach ihren Korn- uod Beimen­
gungsbestandteilen ausgewertet. Zur Bewer­
tung des Siebprozesses wurden die Ab­
scheidehäufigkeiten und die Summenabschei­
dungskurven für Körner und Beimengungen 
sowie die Komverluste an der Versuchsein­
richtung . herangezogen. Sie wurden nach 
folgenden Gleichungen berechnet : 
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Bild 4 . Kornverluste K V an der Reinigungseinrich­
tung in Abhängigkeit von der Schichtung des 
Reinigungsgemisches 

Bild 2. Häufigkeit der Korn- und Beimengungsabscheidung in Abhängigkeit von 
der Schichtung des Reinigungsgemisches . . 

Bild 3. Summenkorn· und Summenbeimengungsabsche idung in Abhängigkeit von 
der Schichtung des Reinigungsgemisches 
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(5 ) 

3. Versuchsergebnisse 
Die vergleichenden experimentellen Unter­
suchungen mit gemischter und ideal geschich­
teter Zuführung des Reinigungsgemisches zum 
Rücklaufboden führen zu den in dcn Bildern 2 
bis 4 dargestellten Ergebnissen. 
Bei der idealen Reinigungsgutschichtung be­
steht in der Fallstufe eine minimale gegenseitige 
Behinderung von Körnern und Beimengungen. 
Die über dem Korn gelagerten Beimengungen 
werden durch die Luftströmung direkt aus­
getragen, und die Körner gelangen ungehindert 
auf den vorderen Siebabschnitt . Die auf dem 
Sieb auftreffenden Körner werden schnell 
abgesiebt und bewirken hohe Werte der 
Kornabscheidung im vorderen Siebabschnitt. 

Auf dem Rücklaufboden wird die den prak­
tischen Bedingungen adäquate Reinigungs­
gemischschichtung durch Schwingungseinwir­
kung sowie durch den Förderprozeß nicht 
vollständig entmischt, so daß sich der Ent­
mischungsvorgang bis in den hinteren Sieb­
abschnitt vollzieht. 
Wie im Bild 2 zu erkennen ist , beginnt die 
Häufigkeit der Kornabscheidung gegenüber der 
idealen SChichtung mit geringeren Werten und 
ist im hinteren Siebabschnitt infolge der erst 
hier entmischten Körner und des höheren 
Restkornanteils wesentlich größer. 
Die Häufigkeit der Beimengungsabscheidung 
ist im vorderen Siebbereich unabhängig von der 
Schichtung. Ab einer Austraglängevon . rd. 
600 mm wird bei der idealen gegenüber der 
gemischten Schichtung die Beimengungs­
abscheidung intensiver. 
Bedingt durch die hohe KornabscheidliHg im 
vorderen Siebbereich verbleibt auf dem Ober­
sieb eine Beimengungsschicht mit nur wenigen 

Restkörnern, so daß verstärkt Beimengungen 
abgeschieden werden. 
Die Summenabscheidungskurven im Bild 3 
bestätigen die getroffenen Aussagen . Mit der 
idealen Reinigungsgemischschichtung werden 
bei wesentlich kürzeren Austraglängen gleiche 
Werte der Summenkornabscheidung erzielt. 
Die Summenbeimengungsabscheidung ist im 
hinteren Sieb bereich gegenüber der gemischten 
Reinigungsgemischzuführung höher. Der Rein­
heitsgrad des in den ersten beiden Ab­
scheideklassen aufgefangenen Gemisches er­
höht sich mit der idealen Schichtung infolge der 
konstanten Beimengungsabscheidung und ver­
größerten Kornabscheidung auf über 99,8 %. 
Im folgenden Siebabschnill verschlechtert sich 
der Reinheitsgrad durch die geringere 
Kornabscheidung und gestiegene Beimen­
gungsabscheidung. 
Im Bild 4 ist die Abhängigkeit der Kornverluste 
K V vom spezifischen Durchsatz 'IRE der 
Reinigungseinrichtung dargestellt. Im gesamten 
untersuchten Bereich werden mit der idealen 
Schichtung wesentlich bessere Verlustwerte 
erzielt. Bei 0,2 % Komverlusten ist mit der 
idealen Schichtung eine Durchsatzsteigerung 
der Reinigungseinrichtung von 10 % möglich, 
beziehungsweise bei konstantem Durchsatz 
können die Komverluste um über 50'% gesenkt 
werden. 

4. Zusammenfassung und Schlußfolgerun-
gen 

In den Versuchen wurde · das Reinigungs­
gemisch dem Rück.laufboden vergleichsweise 
ideal geschichtet und -mit den praktischen 
Bedingungen adäquater SChichtung zugeführt. 
Die Ergebnisse zeigten, daß die Sum­
menkornabscheidung mit der idealen Schich­
tung zu wesentlich kürzeren Austraglängen 
verschoben wird . 
Die Beimengungsabscheidung ist im vorderen 

Siebbereich unabhängig von der Schichtung und 
wird ab einer Austraglänge von rd. 600 mm 
gegenüber der gemischten Schichtung intensi­
ver. 
Im gesamten tlntersuchten Durchsatzbereich 
werden mit der idealen Schichtung wesentlich 
geringere Kornverluste erzielt . 
Aus den Ergebnissen der Versuche leitet sich 
ab: 
- Die Vorschichtung des Reinigungsgemi­

sches hat einen wesentlichen Einfluß auf die 
Leistungsfähigkei t der Reinigungseinrich­
tung . . 

- Mit der Erzielung einer gutenVorschichtung 
können der Durchsatz erhöht und die 
Komverluste gesenkt werden. 

- Der 'Reinheitsgrad des abgeschiedenen Ge­
misches im vorderen Siebabschnill kann 
erhöht werden. Die Verschlechterung des 
Reinheitsgrades im hinteren Siebabschnill 
wird vorrangig durch den geringen Rest­
kornanteil hervorgeru.fen. 
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Systematisierung und Wertung von Einrichtungen 
zur Restkornabscheidung nach der Drescheinrichtung 

Dipl.-Ing. G. Wreßnig 

1. Vorbetrachtungen 
Die im Dreschmaschinen- und Mähdrescherbau 
f ast ausschließlich verwendeten Trommel­
drescheinrichtungen mit tangentialem Gut­
durchfluß (Dreschtrommel, Dreschkorb) er­
möglichen keine vollständige Kornabschei­
dung. Daraus ergibt sich die Notwendigkeit, der 
Drescheinrichtung andere Einrichtungen nach­
iWOrdnen, die eine Abscheidung der Restkörner 
aus dem Korn-Stroh-Spreu-Gemisch bei Ein­
haltung der jeweils zutreffenden agrotech­
nischen Forderungen gewährleisten. 
Mit dem Begriff "Einrichtung zur Rest­
kornabscheidung" im Sinne der nachfolgenden 
Ausführungen wird eine Einrichtung zur Tren­
nung der bereits aus den Ähren gelösten Körner 
von dem die Drescheinrichtung verlassenden 
bzw. von der Leiteinrichtung kommenden 
Korn-Stroh-Spreu-Gemisch sowie zur Weiter­
förderung des Restgemisches bezeichnet. Diese 
Begriffsbestimmung · beinhaltet die Haupt­
funktionen einer derartigen Einrichtung, näm­
lich die Aufnahme und Weiterförderung des 

agranechnik . 28. Jg .. Heft 9 . September 1978 

ankommenden Gutgemisches unter gleichzeiti­
ger Abscheidung der im Gemisch enthaltenen 
Restkörner. Neben dem Hordenschüttier als 
dominierende Einrichtung ist eine Vielzahl von 
Bauarten in der Literatur bzw. in Patentschrif­
ten bekannt geworden. Aus diesem Grund 
scheint es angebracht, eine Einordnung der 

. ausgeführten und der in Patentschriften vor­
geschlagenen Einrichtungen zur Restkorn­
abscheidung in eine Systematik vorzunehmen 
sowie eine verbale Wertung der aus ·dieser 
Systematik abgeleiteten Grundvarianten an­
zugeben. 

2. Systematisierung von Einrichtungen 
zur Restkomabscheidung 

Der Arbeitsprozeß Restkornabscheidung wird 
zum eineri 'durch die Verfahren zum Trennen 
und Fördern des Korn-Stroh-Gemisches, zum 
anderen durch die Gestaltung und Bewegungs­
art der Arbeitselemente der Einrichtung ge­
kennzeichnet. Die vollständige Systematik mit 

den daraus abgeleiteten Grundvarianten ist im 
Bild I dargestellt. 
Der Prozeß zur Trennung nach den geo­
metrischen Eigenschaften verläuft in den 
Stufen Fördern, ~etzen, Abscheiden, wobei die 
Einleitung der an der Wirkstelle nötigen Energie 
durch die Arbeitselemente erfolgt. Um das 
Setzen und Abscheiden der Restkörner zu 
begünstigen; müssen Bedingungen geschaffen 
werden, wie 
- durchlässiges Strohgefüge 
- Aufbringen von Trennkräften auf das Kom, 

die in Richtung Trennebene wirken. 
Zur Unterstützung dieser Vorgänge werden an 
bekannten Einrichtungen (Hordenschüttier) 
Zusatzelernente, d. h. Lockerungs- und Ver­
teilelemente [1] [2], eingesetzt bzw. Zusatzein­
richtungen, wie Zentrifugalabscheidetrommeln 
(Ausführung entspricht Grundvariante V) [3], 
diesen vor- oder nacligeordnet. Eine Trennung 
nach der Elastizität der Gutkomponenten läßt 
sich nur · bei annähernd runden Körnern 
befriedigend anwenden. Nachteilig wirkt sich 
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