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. Problemstellung

* Auf der Suche nach Moglichkeiten, den
Durchsatz des Mahdreschers weiter zu erhohen,
wurde in der Vergangenheit vor allem erfolg-
reich der Weg der VergroBerung der Dresch-
korbfliche durch Erhéhung der Werte von
-Dreschkorbbreite by (Dreschtrommelbreite br)
und Dreschkorbwinkel Bk (auch: Umschlin-
gungswinkel) beschritten. Uber die Zweck-
miBigkeit der VergroBerung des Dreschtrom-
meldurchmessers dr bei konstantem oder
gleichzeitig vergroBertem Dreschkorbwinkel
Bx wird noch immer diskutiert [6]. Bekanntlich

wurde in der Vergangenheit selbst bei leistungs-
starken Maiahdreschern mit Eintrommel-
schlagleistendrescheinrichtung ein Bereich von
etwa dr=450 mm (z.B. Claas-Dominator
105/BRD) bis dt =600 mm (z.B. Fortschritt
E 512/DDR, Bison Z-060/VRP, Kolos
SK-6/UdSSR, Fahr M-1600/BRD) realisiert.
Vorwiegend haben sich die verschiedenen
Hersteller bei allen Leistungsklassen der
Mihdrescher auf einen fiir ihre Firma typischen
Wert festgelegt. Meist wird gegenwartig
dt = 600 mm verwendet, obwohl es dafiir keine
ausreichende wissenschaftlich-technische Be-
griindung gibt. Der Mahdrescher Fortschritt
E 516 bildet mit dr =800 mm diesbeziiglich
bisher eine Ausnahme.

Wichtige Kriterien zur Beurteilung der Zweck-
maBigkeit der VergroBerung des Dreschtrom-
meldurchmessers sind neben dem Drehmomen-
ten- und Leistungsbedarf fir den Dresch-
trommelantrieb [5] vor allem der Kornabschei-
degrad Ak und Strohabscheidegrad Ags des
Dreschkorbes. Von den Werten beider Gro8en
hangt entscheidend ab, welcher Aufwand zur
nachfolgenden Langstroh-Korn-Sortierung
(d. h. zur Restkornabscheidung z. B. durch den
Schiittler) und zur Reinigung der vom Dresch-
korb abgeschiedenen Korner (z. B. durch die
kombinierte  Sieb-Sichter-Reinigungseinrich-
tung) notwendig ist. Bis zum Beginn der
Entwicklungsarbeiten des Mahdreschers E 516
lagen nur wenige, z.T. auch sich wider-
sprechende Erkenntnisse zur zweckmaBigen
Wahl des Dreschtrommeldurchmessers vor.
SchluBfolgerung war, daB mit Drescheinrich-
tungen mit groBem Trommeldurchmesser auf-
grund der sich mit wachsendem Durchmesser
proportional vergroBernden Dreschkorbfliache
insgesamt ein hoherer Kornabscheidegrad er-
zielbar ist. Andererseits war trotz zahlreicher
Widerspriiche erkennbar, daB mit der Vergro-
Berung des Trommeldurchmessers keine
proportionale Erhohung des Kornabscheide-
grades erreicht wird.
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‘Druschguteigenschaften) und der

Aufgrund theoretischer Uberlegungen und in
Auswertung experimentell gewonnener Er-
gebnisse wurde fiir die Abhingigkeit des
Kornabscheidegrades Ak in % von der Dresch-
korblange Ix die in Gl.(1) angegebene Gesetz-
maBigkeit ermlttelt [21 2,3

A = (1 - e #xy. 102, (1)
Der als Drusch- und Abscheidungsfaktor u
bezeichnete Koeffizient des Exponenten erfaBt
sowohl die verschiedenen Werte der Zufiihr-
parameter (Durchsatz, Zufiihrgeschwindigkeit,
Einstell-
parameter (Dreschspalt, Trommelumfangs-
geschwindigkeit) als auch Werte der Konstruk-
tionsparameter der Drescheinrichtung. -

Der EinfluB der Zufiihr- und Einstellparameter
auf den DruschprozeB und damit auf den
Drusch- und Abscheidungsfaktor . wurde
bisher bereits weitgehend ermittelt. Ausfiihr-
liche Darlegungenenthilt [3]. Demgegeniiber ist
jedoch aus der Sicht zahlreicher Konstruktions-
parameter, so auch des Dreschtrommeldurch-
messers, eine Prazisierung von p notwendig.
Uber die Abhangigkeit des Strohabscheidegra-
des Agvonden verschiedensten EinfluBgroBen,
besonders auch vom Dreschtrommeldurch-
messer, wurden bisher nur wenige Ergebnisse
bekannt. Prinzipiell folgt aber auch der
Strohabscheidegrad der in Gl. (1) angegebenen
GesetzmabBigkeit.

Aufgrund der dargelegten Situation war es
notwendig, wiahrend der Enwicklungsphase des
Mihdreschers E 516 eigene Untersuchungen
mit Dreschtrommeln im Durchmesserbereich
dt = 500 mm bis 800 mm durchzufiihren. Dabei
war zu beachten, daB fiir den Schlagleisten- und
Korbleistenabstand bei jedem der 5 untersuch-
ten Trommeldurchmesser weitgehend optimale
Werte zu wihlen waren. Zahlreiche Unstetig-
keiten in bereits ermitteiten Abhiingigkeiten der
BewertungsgroBen des Druschprozesses lassen
darauf schlieBen, daB dem bisher wenig
Bedeutung beigemessen wurde. So sind z. B. bei
Untersuchungen mit dr = 800 mm bis 825 mm
fiir die Schlagleistenzahi Werte von igy, = 10 bis
16 und fir den Korbleistenabstand von
Iki = 20 mm bis 38 mm gewihlt worden. An-
gaben zu den Versuchsbedingungen sowie zur
Methodik der Durchfithrung und zur Methode
der Auswertung der Laboruntersuchungen sind
ausfithrtich in [5] dargelegt. Die Verrechnung
der umfangreichen MeBergebnisse durch EDV-
Anlagen in einem Regressionsmodeil gestattet
u. a. die nachfolgenden Aussagen bei beliebigen
Festwerten der Trommelumfangsge schwindig-
keit und des Durchsatzes sowie bei unterschied-
lichen Dreschkorblingen im untersuchten Be-
reich bei begrenzter Extrapolation. Fiir die
Dreschtrommein wurden fiir alle Durchmesser
isL = 8 und fiir die Dreschkorbe Bk; = 9° sowie
fiir vergleichende Untersuchungen lg; = 52 mm
aufgrund von in Vorversuchen erzielten Er-
gebnissen als zweckmiBig festgelegt. Als
Druschgut diente Weizen der Sorte Fakir mit
einem Kornanteil von Kg =45 %.

Versuchsergebnisse
Im Bild 1 ist der Kornabsch¢idegrad Ak in
Abhangigkeit vom Trommeldurchmesser d bei
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bei gleicher Dreschkorblinge Iy und verschiedenen spezifischen Durch-

sitzen q,;

a) q°=2kgls-m.b)qa=4kg./s~m,c).q°=6kg/s-m,d) q,=8kg/s'm

verschiedenen spezifischen Durchsitzen g, und
bei gleichem Korbwinkel 8k = 120° dargestelit.
Es zeigt sich, daf8 bei allen Durchsitzen eine
Erhohung des Kornabscheidegrades bei stei-
gendem Trommeldurchmesser erreicht wird.
Wihrend jedoch bei geringen Durchsitzen
unter Beriicksichtigung der Tatsache, daf die
Absolutwerte fiir den Kornabscheidegrad oh-
nehin schon sehr hoch liegen, eine VergroBe-
rung des Trommeldurchmessers auf Werte
dr> 600 mm nicht erforderlich ist, lassen sich
bei hohen Durchsidtzen noch wesentliche
Verbesserungen erreichen, wenn Dreschtrom-
mein mit einem Durchmesser dt =800 mm
angewendet werden. Eine Erhohung auf
dt > 800 mm (in der UdSSR wurden am MIISP
Moskau Drescheinrichtungen mit
dr=1265 mm untersucht) ist jedoch offen-
sichtlich vom Standpunkt der Kornabscheidung
und unter Beriicksichtigung der Fertigungs-
kosten (besonders des Materialeinsatzes) nicht
sinnvoll. ;
Wihrend bei geringen Durchsitzen der Einflu
der Korbleistenteilung im untersuchten Bereich
ohne Bedeutung ist und deshalb nicht dar-
gestellt wurde, muB bei hohen Durchsitzen
sowohl bei kleinen als auch bei groBien
Trommeldurchmessern diese EinfluBgroSe
beachtet werden (Bilder I, 2: gestrichelter
Verlauf bei q, =8 kg/s - m).

Offensichtlich sinkt bei starker Verminderung
der freien Dreschkorbfliche durch kleine
Dreschkorbleistenabstande der Kornabschei-
degrad aufgrund der unzureichenden Durch-
laBfahigkeit des Dreschkorbes (vergleiche
Werte fir dr =500 mm bei Bg;=9°, d.h. bei
Iki =41,2 mm, und bei lg; = 52 mm).
Andererseits ist auch eine bestimmte Anzahl
von Korbleisten zur Gewahrleistung der Ent-
kornung, Druschgutbeschleunigung, Bearbei-
tung des Druschgutes im Dreschspaltraum und
des Anbietens sogenannter ,,Prallflichen* fiir
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die Abscheidung der freien Korner notwendig
(vergleiche Werte fiir dr = 800 mm bei 8k; = 9°,
d. h. bei lg; = 65,3 mm, und bei lg; =52 mm).
Deshalb kommt bei hohen Durchsitzen der
Dreschkorboptimierung bei allen Trommel-
durchmessern eine wesentliche Bedeutung zu.
Vergleichende Betrachtungen fir
go =8 kg/s * m sind nachfolgend jedoch auch
bei Bki=9°=konst. moglich, da 2.B. bei
Bk = 120° fig dt = 500 mm nur Abweichungen
von AAk =1,5% und fir dr =800 mm von
AAg = 0,8 % gegeniiber lg; = 52 mm = konst.
auftraten. .

Eindeutigere Aussagen iiber den ProzeBablauf
in Drescheinrichtungen mit Trommeln unter-
schiedlichen Durchmessers erhilt man, wenn
ein Vergleich bei konstanter Dreschkorblinge
vorgenommen wird. Im Bild 2istals Beispiel die
Abhidngigkeit Ag =f (dr) bei lg =548,7 mm
(d.-h. Bg = 120° bei dt = 500 mm, Bk = 102° bei

“dt = 600 mm, Bk = 76° bei dr = 800 mm) dar-

gestellt. Es folgt, daB Drescheinrichtungen mit
groBem . Trommeldurchmesser eirie geringere
Kornabscheideintensitat aufweisen, daB jedoch
bei gleichem Dreschkorbwinkel dieser Nachteil
durch die groBere Dreschkorblidnge bei groSem
Trommeldurchmesser mehr als ausgeglichen
wird. Die Korbldnge hat also gegeniiber der
Abscheideintensitit dominierenden EinfluB.
Diese Aussage gilt fiir alle Durchsitze und
Dreschkorbldngen im interessierenden Bereich
g > 500 mm.

Zur weiteren Analyse der Ursachen wird der
Drehmomentenbedarf (5] einbezogen. Es folgt,
daB bei hohen Durchsitzen die an den
Schiagleisten angreifenden Umfangskrifte bei
kleinen Trommeln wesentlich groBer sind und
nach eigenen Messungen mit wachsender
Dreschkorblange schneller ansteigen als bei
groBen Trommeln. Das [4aB8t auf groBere
Druschgutbeschleunigung sowie hohere De-
formations- und Reibwiderstande im Dresch-

spaltraum bei kleinen Dreschkorbradien schlie-
Ben.

Besonders deutlichist das auch aus dem Verlauf
des partiellen Kornabscheidegrades entlang des
Dreschkorbes Agp; = f (Ix) im Bild 3 ersicht-
lich. Unter dem partielien Kornabscheidegrad'
Agpi in %/m versteht man dabei den auf
konstanten Korbleistenabstand lg; (bzw. kon-
stante Korbldange) bezogenen Klassenwert des
Kornabscheidegrades nach Gl. (2):

A = My 100 & @)
myy - g

Er ist ein wichtiges Ma8 fiir die Abscheideinten-
sitdt entlang des Dreschkorbes. Der partielle
Strohabscheidegrad 148t- sich analog dazu
berechnen. .

Aus Bild 3 ist ersichtlich, daB ab lx = 100 mm
der partielle Kornabscheidegrad fiir kleine
Trommeln deutlich ansteigt, wahrend er fiir
groBe Trommeln anndhernd konstant bleibt.
Da fiir alle Dreschtrommeldurchmesser die
Klassierung der vom Dreschkorb abgeschiede-
nen Komer entlang der Dreschkorbe durch
Auffangen in 8 bis 10 Klassen erfolgte, 148t sich
nach Korrektur der fehlerbehafteten Parameter -
Dreschtrommelumfangsgeschwindigkeit,
Durchsatz und Kornanteil des Druschgutes auf
Festwerte durch Modeligleichung  ohne
Schwierigkeiten das im Bild 4 dargestelite
Nomogramm  fiir  gleiche Werte des
Kornabscheidegrades aufzeichnén.

Aus Bild 4 ist je nach Leistungsfiahigkeit der der

'|. Drescheinrichtung nachgeschalteten Arbeits-

elemente (z.B. Schiittler oder 2.Trommel/
Korb-Abscheideeinrichtung beim Mehrtrom-
meldreschwerk) fiir den zu erreichenden Wert
des Kornabscheidegrades die erforderliche
Dreschkorblange bei unterschiedlichem Trom-
meldurchmesser ablesbar. Ahnliche No-
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mogramme konnen auch fiir andere Durchsatze
angegeben werden.

* Nach Bild4 wird bestimmt, daB bei
dr =800 mm und Bk =120° (Mahdrescher
E 516) bei den Versuchsbedingungen ein
Kornabscheidegrad von Ak =83,7% erreicht
wird, d. h. der nachfolgende Schiittler muB} die
noch restlichen 16,3 % der Gesamtkornmasse
abscheiden. Ein Wert Ag =83,7% lieBe sich
auch erreichen, wenn eine Dreschtromme! mit
dt =600 mm und ein zugehoriger Dreschkorb
mit Bx = 135° (Ik = 735 mm) verwendet wiirden.
Fiir dr=500 mm wire Bk =156 erforder-
lich.

Mit den erzielten Ergebnissen 1aBt sich der
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Drusch- und Abscheidungsfaktor u der Gl. (1)
fiir die vorliegenden Versuchsbedingungen
prizisieren. Es wirde eine quadratische Ab-
hangigkeit von der Dreschkorblange fiir alle
Trommeldurchmesser ermittelt. Der Verlauf
w="f(g) ist fir qo=8kg/s m und fir
dr =600 mm sowie dr=800mm im Bild 6
angegeben. Damit wird ein auch von Caspers[3]
angegebener Ansatz fiir den Kornabscheide-
grad Ak in % nach Gl.(3) bestitigt:
AK=.(I _e—(a|]K+a,2IK7+a]lK-‘))]02 3)
Die von Rusanov[7)], Pustygin[6], Klenin[4]
u. a. bisher ermittelten Ergebnisse weisen fur
den Drusch- und Abscheidungsfaktor Un-

abhingigkeit von der Dreschkorblinge aus.
Abgesehen davdon und trotz weiterer durch
unterschiedliche Versuchsbedingungen ver-
ursachter Differenzen stimmen die eigenen
Ergebnisse grundsitzlich mit den Erkenntnis-
sen von Rusanov [7] iiberein, und der ermittelte
Drusch- und Abscheidungsfaktor p liegt etwa
im gleichen Bereich. Nach [7] ‘wird bei
dt = 800 mm und Bx = 120° mit
©=0,232-10"2 1/mm ein Kornabscheidegrad
Ak =803% und der gleiche Wert bei
dy=600 mm und Bg = 141° erreicht. Pabei
betragt fir dr =600 mm der Wert fiir den
Drusch- und - Abscheidungsfaktor
p=0259 102 1/mm (vgl. Bild 6).

Die bereits genannten Unterschiede in der
Druschgutbeschleunigung und -bearbeitung im
Dreschspaltraum wirken sich auch auf den
Strohabscheidegrad aus. Offensichtlich tritt im
Einlaufbereich des Dreschkorbes (besonders
auch bei kleinen Durchsitzen aufgrund der
geringen ,,Pressung* im Dreschspaltraum, die
geringeren Form- und KraftschluB3 Schlagieiste/
Druschgut bewirkt) infolge der unzureichenden
Druschgutbeschleunigung eine hdhere Stroh-
deformation (Zerkleinerung) bei groBen Trom-
meln ein. Begunstigt durch die langere Ver-
weilzeit des Druschgutes im Dreschspaltraum
(geringe Beschleunigung) erreichen groBe
Trommeln einen hohen partiellen Stroh-

. abscheidegrad, der langs des Dreschkorbes nur

wenig abfillt (Bild 3). Bei kleinen Trommeln
steigt durch die offenbar intensivere Bearbei-
tung des Druschgutes im Dreschspaltraum der
partielle Strohabscheidegrad von geringen
Werten im Dreschkorbeinlaufbereich lings des
Dreschkorbes stark an. :

Im Bild 5 ist der Gesamtstrohabscheidegrad

- sowohl fiir konstanten Korbwinkel 8g = 120°

als auch fiir gleiche Korblange lx = 549 mm und
fiir verschiedene Durchsitze in Abhingigkeit
vom Trommeldurchmesser dargestellt. Es ist
ersichtlich, daB kleinere Dreschtrommeln so-
wohl bei Ix = konst. als auch bei Bk = konst.
einen kleineren Strohabscheidegrad aufweisen,
daB sich der Unterschied bei hohen Durchsat-
zen aber relativ verringert. Aus dem aufgenom-
menen Verlauf Ag=f (lg), der fiir alle Trom-
meldurchmesser vorliegt, wurde ermittelt, dal

“der Strohabscheidegrad von Ag=17,0% bei

dt =800 mm und Bk = 120° auf Ag = 14,4 % bei

dr=600 mm" und Bk =135 sinkt. Fir
dt = 600 mm und Bk = 120° betragt
As=13,5%.

Um ein endgiiltiges Urteil iiber die Zweck-
maBigkeit der VergroBerung des Dreschtrom-
meldurchmessers fillen zu konnen, ist noch-
mals der Drehmomenten- und Leistungsbedarf
heranzuziehen. In[S] wurde vom Verfasser
bereits eingehend dargelegt, da die VergroBe-
rung des Dreschtrommeldurchmessers nicht
nur vom Standpunkt der Erhohung des
Kornabscheidegrades des Dreschkorbes .und
damit der Durchsatzerhohung betrachtet wer-
den kann, sondern daB mit der weiteren
Leistungserhohung der Mahdrescher auch eine
Senkung des spezifischen Energiebedarfs fiir
den DruschprozeB einhergehen muB.

Die GesetzmaBigkeit . M1, =f (dt) bzw.
Pro =f{(dr) ist in[5] angegeben. Fiir die
vorliegenden Bedingungen ergibt sich fir
dr=800 mm und Bgx=120° bei einem
Kornabscheidegrad von Ak =83,7% ein Lei-
stungsbedarf  Pr, =21,7kW/m  gegeniiber
P1o=27,6kW/m fir dr=600mm und
Bk = 135°. Das .bedeutet, daBi bei gleichem
Kornabscheidegrad eine  Senkung  des
Energiebedarfs auf 78,6% durch Anwendung
der Drescheinrichtung mit dr =800 mm er-
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reicht wird. Bei einem Trommeldurchmesser
dy=500 mm wire ein Dreschkorb mit
Bk = 156° (siehe Bild 4) notwendig, um gleichen
Kornabscheidegrad zu erzielen. In diesem Fall
wird ein Leistungsbedarf von Py, = 32,1 kW/m
benotigt, d.h. gegeniiber einer Trommel mit
dt =800 mm wird nahezu 50% mehr Energie
fiir den DruschprozeB erforderlich sein.

SchiuBbemerkungen

Die wiahrend der Entwicklungsarbeiten des
Mahdreschers E 516 bei Laboruntersuchungen
mit Dreschtrommeln unterschiedlichen Durch-
messers erzielten Ergebnisse weisen die
ZweckmaBigkeit des Einsatzes einer Dresch-
einrichtung mit einem Dreschtrommeldurch-
messer von drp =800 mm nach. Die Unter-
suchungen zeigten, daB der richtigen Wahl des
Dreschtrommeldurchmessers besonders bei
hohen Durchsitzen grofle Bedeutung zukommt
und die Festlegung nicht allein aus der Sichtder
Kornabscheidung des Dreschkorbes erfolgen
kann.

Die Anwendung einer Dreschtrommel mit
dt =800 mm fiihrt bei einem Durchsatz von
qo =8 kg/s - m (Q = 13 kg/s bei by =1625 mm
des Mihdreschers E 516) gegeniiber dem bisher
meist verwendeten Wert dt = 600 mm und bei
richtiger konstruktiver Gestaltung von Dresch-
korb und Dreschtrommel zu Energieeinsparun-
gen von iiber 20% fiir den DruschprozeB und
bringt damit dem Anwender einen erheblichen
Nutzen.

Zur Gewahrleistung des konzipierten Durch-
satzes durch einen ausreichenden Kornabschei-
degrad des Dreschkorbes wurde fur den
Mihdrescher E 516 ein erforderlicher Dresch-
korbwinkel von Bx = 120° ermittelt und reali-
siert. Mit diesem Wert war eine giinstige
Gestaltung des gesamten Dreschwerkes, d.h.
der Zuordnung und Ausfiithrung von Zufiihr-
einrichtung (ohne Einlegeleittrommel), Dresch-
einrichtung, Leittrommel und Schiittler mog-
lich. Zur Erreichung eines weitgehend optima-
len Dreschspaltverlaufs ist bei Bk = 120° noch
kein mehrteiliger Dreschkorb notwendig und
damit eine einfache konstruktive Ausfiihrung
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der Dreschkorbaufhingung und -verstellein-
richtung moglich. Bei einer weiteren VergroBe-
rung des Dreschkorbwinkels auf Bg > 120°
konnten der Kornabscheidegrad noch verbes-
sert bzw. bei gleichem Kornabscheidegrad der
Durchsatz noch weiter gesteigert werden.

Die Anwendung von Dreschtrommeln mit
einem Durchmesser von dr=500 mm bis
600 mm in einem solchen leistungsfiahigen
Mihdrescher wie dem: E 516 wiirde Dresch-

. korbwinkel von Bk = 135° bis 160° erfordern.

Die .damit verbundenen erheblichen Probleme
in der konstruktiven Gestaltung des gesamten
Dreschwerkes und der bis zu 50% hohere
Leistungsbedarf fiir den Druschproze8 fithrten

zu der richtigen Entscheidung, firr den Mih-

drescher Fortschritt E 516 eine Dreschtrommel
mit einem Durchmesser von dp= 800 mm
einzusetzen.
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“Getreidevorreinigungsmaschinen und ihre Entwicklungstendenzen
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1. Einfihrung

In der industriemaBigen Produktion der sozia-
listischen Landwirtschaft nimmt der Getreide-
anbau mit einem Anteil am Ackerland von
uber S0% einen dominierenden Platz ein.
Bekanntlich stellt das Getreide fiir die mensch-
liche Ernahrung wie auch fiir die Tierproduk-
tion ein wichtiges Ausgangsprodukt dar. Das ist
der Grund dafiir, daB in der UdSSR, inder DDR
wie auch in allen anderen Landern des RGW in
der Vergangenheit groBe Anstrengungen unter-
nommen wurden, um die Getrgideproduktion
planmaBig zu steigern (Bild 1).

Solche Planvorgaben, wie 235 Mill. t Getreide
in der UdSSR gegen Ende des laufenden
Fiinfjahrplans (3] und 9,5 Mill. bis 10,5 Mill. t
Getreide in der DDR als Durchschnittswert im
laufenden Fiinfjahrplan [4] zu erreichen, lassen
unschwer erkennen, daB dieser Entwickiungs-
trend uneingeschriankt fortgesetzt wird.
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Die Forderung nach standig steigender Pro-
duktion und Produktivitat im Getreideanbau bei
gleichzeitiger Erhohung der Qualitat der Pro-
dukte, Senkung der Verluste und Verringerung
der Erzeugniskosten bedingt in allen Abschnit-
ten der Getreideproduktion und -verarbeitung
— Anbau, Ernte, Aufbereitung, Verarbeitung —
eine Intensivierung der Be- und Verarbeitungs-
prozesse. In der Aufbereitung des Getreides als
Vorstufe der Verarbeitung kommt es vor allem
darauf an, das in der Ernte in groBen Mengen
anfallende Mihdruschgetreide in kurzer Zeit so
zu bearbeiten, daB es den Qualitdtsanforderun-
gen der weiteren Verwendung entspricht und
bis zum Zeitpunkt der Verwendung haltbar
bleibt. Von besonderer Bedeutung in diesem
ProzeB ist die Vorreinigung des Getreides. Als
erster Arbeitsgang nach der Annahme schafft
sie die Voraussetzungen fiir eine funktions-
sichere und wirtschaftliche Arbeit in allen

weiteren Aufbereitungsprozessen, besonders
aber dann, wenn das Getreide unter ungiinstigen
Ermtebedingungen geborgen wird.

Liegen die derzeitigen Bearbeitungsleistungen

_der Vorreiniger. vorwiegend bei 50 bis 80 t/h, so

ergibt sich’ aus den vorgenannten Anforderun-

- gen fur die niachste Perspektive schon eine

Zielstellung von etwa 100 bis 200 t/h. Der
gegenwirtige Entwicklungsstand der Ge-
treidevorreiniger und die sich abzeichnenden
Entwicklungstendenzen sind geeignet, diese
Zielstellung zu prazisieren.

2. Stand und Tendenzen der
konstruktiven Entwicklung von
Getreidevorreinigungsmaschinen

2/1. Bauformen der Getreidevorreinigungs-
maschinen
Der Umfang der Getreidereinigung richtet sich
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