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Die Trocknung im Mähdrescher 
Von Ing. W. BUCH MANN, ZKB Landmaschinen, Leipzig DK 631.354: 631.365: 66.047.355 

Seit det' Landwit'tscha/tsausstelltmg M at'kkleebet'g 1954, au/ det' ein AI ähdt'eschet' mit In/t'at'ot- Tt'ocknung aus· 
gestellt war, wet'den die wit'tscha/tlichen Möglichkeiten einet' solchen technischen Eint'icht~mg lebhaft diskutiel't. 
Dct' Autot' des nachstehenden Au/satzes u.".tet'nimmt es nun, zut' Klär.ung det' teilweise t'echt vet'schwommenen 
A u//assungen beizusteuem, indem et' die wirtschaftlichen Gt'enzen dieses Tt'ocknungsvet'/aht'ens absteckt. Unset'en 
Lesem wit'd dadut'ch die eigene Meinungsbildung zu diesem Pt'oblem wesentlich et'leichtet't. Die RedaktiotJ 

Das Trocknen des Getreideern tegu ts bildet eine wichtige 
Vorstufe auf dem Wege zur Lagerung und Weiterverarbeitung. 
Während dil! bisherigen Verfahren der Getreideernte aus den 
Arbeitsgängen Mähen, Binden, Aufstellen zum Trocknen, Ein­
fahren, Dreschen und Einlagern bestanden, faßt der Mäh­
drescher die Arbeitsgänge Mähen und Dreschen zusammen und 
ermöglicht es, Korn, Spreu und Stroh sofort abzufahren. Der 
Feuchtigkeitsgehalt des vom Mähdrescher anfallenden Ernte­
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guts~ ist jedoch in den mei­
sten'Fällen zu hoch, es kann 
also nicht ohne Gefahr von 
Qualitätsschäden eingela­
gert werden. Selbst die 
strenge Beachtung einiger 
für den Mähdrescherein­
satz wichtiger Punkte, 
wie Mähen nur bei Tot­
reife des Getreides und 
niedriger Luftfeuchtigkeit. 
Anbau 'ausfallsicherer Sor· 
ten, Aussetzen bei Tau, 
Ausmähen ungleichreifer 
Bestände usw., führt nur 
zuTeilerfolgen und schränkt 
andererseits die Einsatz­
möglichkeit des Mäh­
dreschers stark ein. Der 
bisher zwischen Mähen 
und Dreschen vorhandene 
natürliche Trocken- und 
Ausreifungsprozeß in der 
Hocke fehlt beim Mäh­
drescher. Es soll deshalb in 
den folgenden Ausführun-
gen untersucht werden, 
welche Möglichkeiten be· 
stehen , eine Trocknung 

Bild 1. ~t~~~~~~ei*r~~!~n~D:n~~~~ ~ im Mähdrescher vorzu-
drescher nehmen. 

1 Physikalische Probleme der Getreidetrocknung 
Bei der Trocknung erfolgt die Feuchtigkeitsverminderung 

dadurch, daß das Wasser aus dem feuchten G.etreide auf 
thermischem Wege verdunstet oder verdampft wird. Es ist 
möglich, mit Hilfe des Trockenprozesses jeden gewünschten 
Trockenheitsgrad des Getreides zu erreichen. 

Die der Trocknungsanlage künstlich zugeführte Wärme lie­
fert einerseits die Verdampfungswärme und erhöht anderer­
seits durch die höhere Temperatur die Wasserdampfaufnahme­
fähigkeit der Umgebung des zu trocknenden Getreides. Die 
Verdunstung wird dabei also wesentlich beschleunigt. 

Die Verdunstung des Wassers aus dem Getreide tritt dann 
ein, wenn der Dampfdruck über der Oberfläche des feuchten 

. Getreides größer ist als der Druck des Wasserdampfs der un­
gesättigten Luft. Dicht über der verdunstenden Oberfläche 
befindet sich eine annähernd gesättigte Gasschicht. Durch 
Diffusion in die ungesättigte Umgebung wird ein Teil des 
Wassergehalts entfernt, und der Verdunstungsprozeß kann 
weiter fortschreiten. Eine Beschleunigung' der Abführung des 
gebildeten Wasserdampfs kann dadurch erreicht werden , daß 
die ungesättigte Luft, die den Wasserdampf aufnehmen soll, 
mit größerer Geschwindigkeit über das zu trocknende Getreide 

geleitet und damit eine größere Spülwirkung erzielt wird. Das 
geschieht dadurch, daß das Getreide die Trockenanlage in einer 
möglichst dünnen Schicht durchläuft oder durch Wendeleisten 
ein~ dauernde Umwälzung erfolgt, oder daß man das Getreide 
durch das den ' Trockner durchströmende Gas rieseln läßt. Die 
Verdunstungsgeschwindigkeit hängt also ganz allgemein einmal 
von der Temperatur und Größe des Sättigungsunterschieds der 
das Getreide umgebenden Luft ab, andererseits aber auch von 
der Geschwindigkeit, mit der der gebildete Wasserdampf aus 
dem Bereich der verdunstenden Oberfläche entfernt wird. 

Die Verdunstung vollzieht sich an der Grenze zwischen der 
äußeren Oberfläche und dem Trockenmittel. die mit freier wirk· 
samer Oberfläche bezeichnet wird . Zunächst verdunstet also 
bei feuchtem Getreide das Oberflächen wasser. Die Verdunstungs­
zone schreitet dann in das Innere des Korns fort. Das in den 
kapillaren Spalträumen vorhandene Wasser verdunstet am 
leichtesten, während das Innenkapillarwasser bedeutend lang· 
samer verdunstet . Wird bei hohen Temperaturen getrocknet. 
so wird zunächst die äußere Schicht der einzelnen Getreide­
körner erwärmt. Die Wärme dringt dann allmählich in das 
Innere des Korns vor. Dflbei wird der Wärmezufluß von dem 
Wärmeleitvermögen des Getreides,das wieder stark von seinem 
Wassergehalt beeinflußt wird, abhängig sein. Infolge dieses 
Temperaturunterschiedes findet an der Oberfläche bereits eine 
lebhafte Verdunstung statt, während das Korninnere noch 
wenig erwärmt wird. Das Korninnere weist während des 
Trockenvorgangs eine größere Feuchtigkeit als die Kornober­
fläche auf. Dieser Unterschied wird um so größer, je größer 
das Korn oder die Verdunstungsgeschwindigkeiten sind. 

2 Wärmebedarl zur Troeknung im Mähdreseher 

Wird. der Hektarertrag mit 30 dz Korn und 45 dz Stroh mit 
einem durchschnittlichen Feuchtigkeitsgehalt von 18 bzw. 35 % 
angenommen, dann ergibt sich bei einer Trocknung auf 14 
bzw. 22 % fs>lgende zu entfernende Feuchtigkeitsmenge : 

V _ 100 (W - F) _ 100 (18 - 14) 
Kom - 100 -F - WO _ 14 = 4,66 %; 

GK _3000'4,66 = 140kg', orn - 100 

V _ 100 (35 - 22) _ 0 • 

Stroh - 100 _ 22 - 16,67 Yo , 

4500' 16,67 
GStroh= 100 =~; 

worin 

V der durch die Trocknung verursachte Gewichtsverlust in %' 
W der Feuchtigkeitsgehalt vor der Trocknung in %' 
F der FeUChtigkeitsgehalt nach der Trocknung in %' 
G Gewicht dei' Feuchtigkeitsmenge, die entliernt werden 

muß, ist, 

Zur Verdampfung von 1 kg Wasser von 20 0 C sind rund 
600 kcal erforderlich. Somit beträgt der theoretische Wärme­
bedarf für die Trocknung der Körner 140 X 600 = 84000 kcal/ha 
und für die Trocknung des Strohs 750 X 600 = 450000 kcal/ha. 
Der Gesamtbedarf beläuft sich auf 84000 + 450000 
= 534000 kcaljha. Legt man einen Mähdrescher, z, B. den 5-4. 
mit einer Stundenleistung von 1 ha zugrunde, dann wäre das 
gleichzeitig der Wärmebedarf je Stunde. Der praktische Wert 
wird natürlich um ein beträchtliches höher liegen und richtet 
sich nach dem Wirkungsgrad der Trockenanlage. 
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~ Wärmetechnische Möglich­
keiten der Trockllung 

3.1 Verwendung der Abwärme 
des Verbrenn ungsmotors 

Die Ausnutzung der Ab-
wärme des Verbrennungs- ~ 
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motors, insbesondere bei selbst- , 
fahrenden Mähdreschern, wäre 
ohne große Schwierigkeiten 
möglich. Es kommt die Kühler­
wärme, die etwa 32 %' und die 
Abgaswärme, die etwa 30 % 
der gesamten zugeführten 
Wärmemeng e betragen, in 
Frage. Auf den 60-PS-Diesel­
motor des Mähdreschers S-4 
bezogen, ergibt sich bei einer 
angenommenen Durchschnitts­
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leistung von 50 PS und einern 
Treibstoffverbrauch von 200 ~ 
PSh ein Verbrauch von 10 kgjh 
mit rund 10 X 10000 
= 100000 kcal Heizwert. Die 
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zur Verfügung stehende Küh­
lerwärme beträgt demnach 
günstigstenfalls 32% = 32000 kcaljh, 
= 30000 kcaljh. 

Bild 2. übersicht über das Gebiet der Schwingungen, Wellen ued Strahlee 

die Abgaswärme 30% 

I n einem englischen Mähdreschermodell werden die heißen 
Auspuffgase bereits durch ein Röhrensystem über den Elevator 
geleitet und ein deutscher selbstfahrender Mähdrescher "Fahr" 
wurde auf der finnischen Versuchsstation [4] mit Zusatzein­
richtung zur Ausnutzung der Kühlerwärme versehen und vor­
geführt . Die Hinterseite des Kühlers des Dieselmotors war ab­
geschirmt und zwei elastische Schläuche angesetzt. Der eine 
führte nach dem unteren Teil des Elevators und der andere 
in den Sortierzy linder des Mähdreschers. Es wurde festg es tellt, 
daß die Trocknungsanlage keinen nachteiligen Einfluß auf 
den Motor hat. Allerdings lassen sich durch diese Methode kaum 
mehr als I % Feuchtigkeit, auch nicht bei nassem Getreide, 
en tfernen. 

3.2 Trocknung d"rch Beheizung mit festen oder flüssigen Brenn­
stoffen 

Die Verwendung fester Brennstoffe wird für den Mähdrescher 
kaum in Frage kommen, da sie eine umfangreiche Anlage 
erforderlich macht. Günstiger wären flüssige Brennstoffe, wie 
z. B. Heizöl. Der Heizwert liegt hier hoch, und die Anlage sowie 
die Bedienung wäre einfach. Legt man den theoretischen 
Wärm ebedarf von 534000 kcalj ha zugrunde und verwendet ein 
Heizö l mit 8000 kcaljkg Heizwert, dann ergibt sich ein theo­
retischer Bedarf von 534000: 8000 "'" 67 kgj ha. 

3.3 Trocknung durch elektrische Energie 

Elektrische Energie kann im Mähdrescher durch einen vom 
Schlepper oder Aufballmotor angetriebenen Generator erzeugt 
werden, wobei allerdings erhebliche Umformungsverluste ein­
treten , Durch die notwendige Umwandlung der im Treibstoff 
enthaltenen \Värmeenergie in mechanische durch den Ver­
brennungsmotor, in elektrische durch den Generator und zuletzt 
wieder in Wärmeenergie, beträgt diese nur ein Bruchteil der im 
Brennstoff zugeführten Wärmemenge (Bild I). Der theoretische 
Bedarf an elektrischer Energie für die Trocknung von 1 ha 
Getreide ergibt sich unter Zugrundelegung der Äquivalenz 
1 kWh '" 860 kcal aus 534000: 860 = 620 kWh. Das heißt, es 
wären mindestens 620 X 1.36 = 845 PS für den Antrieb eines 
solchen Generators nötig. Ein Wert, der sich im Mähdrescher 
niemals realisi eren läßt. 

Zur Umsetzung des elektrischen Stroms in \Värm e sind eine 
Reibe von verschiedenen Verfahren anwendbar. Im allgemeinen 
wird die Widerstandsheizung verwendet (Wirkungsgrad etwa 
80%). Doch gerade in der letzten Zeit wird sehr viel von der 
Infrarot-Strahlung - die sogar als \Vund erstrahlen bezeich­
net werden - und von der Hochfrequenzerwärmung gesprochen, 
ohne daß die Betreffenden sich in den meisten Fällen näh er 

mit der Eigenart dieser neuartigen Verfahren befaßt haben. 
Es sind darüber hinaus auf diesem Gebiet bereits Konstruk­
tionen von Mähdreschern mit Trocknung durch Infrarot­
Strahlern bekanntgeworden, die kennzeichnend sind für die 
erschreckende Ahnungslosigkeit über die theoretisch und p;ak­
tisch schwierig en Verhältnisse auf diesem Gebiet. Es soll des­
halb an dieser Stelle näher auf die Infrarot-Strahlung und die 
Erwärmung mittels Hochfrequenz eingegangen werden. 

3.31 Trocknungdurch Infrarot­
Strahler 

Bei der Infrarot- (Ultrarot-) 
Strahlung handelt es sich ph ysi­
kalisch gesehen um Schwin­
gungen elektromagnetischer 
Wellen mit einer Länge von 
0 ,8 bis 400 /-'. Zur besseren 
übersicht ist in Bild 2 [3] der 
gesamte von der Technik be­
herrschte Frequenzbereich mit 
den zugeordneten Wellenlängen 
dargestellt. Wegen der Wir­
l<ungen. die die infraroten 
Strahlen ausüben, bezeichnet 
man sie allgemein auch als 
Wärmestrahlen. J eder Körper, 
der Wärme ausstrahlt (Ofen, 
G lü hbi rne usw . )sendet in frarote 
Strahlen in seine Umgebung. 
Eine Besonderheit der Infrarot­
Strahlen ist, daß sie sich erst 

Bild 3. Aufbau des Iefrarot-Hell­
strahlers 
a Gesamtläege 170 mm, größ­
ter Kolbendurchmesser 
125 mm, Gewicht 150 g, 
b Strahluegskörper (Wolfram­
drahtweedel), c Edisoo-Sockel 
E 27, d AI-Scheibe, e ieeee­
verspiegelt, / außenmattiert 

beim Auftreffen auf einen Körper in Wärme umsetzen. Dabei 
dringen die Strahlen je nach Art des Stoffes bis zu 15 mm ein. 
Die Luft absorbiert die infraroten Strahlen kaum, so daß die 
Wärmeen twicklung direkt an dem bestrahlten Körper statt­
findet. 

Die spezielle Erzeugung der infraroten Strahlen mittels 
elektrischer Energie erfolgt in Hell- oder Dunkelstrahlern. Der 
Aufbau des Hellstrahlers (Bild 3), hergestellt vom VEB Berliner 
Glühlampenwerk, ist ähnlich einer normalen Glühbirne. Er 
besitzt den Edison-Sockel E 27 und hat eine Leistung von 
250 und 500 Watt. Ein Wendel aus Wolfram-Draht wird durch 
den elektrischen Strom auf etwa 1927° C erhitzt. Um ein Ver­
brennen des Drahtes zu vermeiden, ist er in einen Kolben ein­
geschmolzen, aus dem jeglicher Sauerstoff entfernt ist. Die 
Lebensdauer des Strahlers beträgt 3000 bis 5000 Bren nstunden. 
Der Wolfram-Wendel strahlt nach allen Richtungen. Durch die 
parabolische Ausbildung des Kolbens und eine Innen\'er-
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Bild 4. Infrarot-Dunkel· 
strahler 

strahler dort, wo es 
kommt. 

spiegelung mit hoher Reflektion werden 
die Strahlen gebündelt und auf das Ob­
jekt gerichtet. Der Wirkungsgrad der 
Strahler beträgt rund 65 % und die 
Wellenlänge der Strahlen 1 bis 1.3 p.. Die 
Restwärme braucht dabei kein Verlust 
zu sein. 3 bis 4 % der elektrischen Energie 
werden in sichtbare Strahlen umge­
wandelt. 

Die Dunkelstrahier dagegen (Bild 4). 
Hersteller VEB Elektrowärme Sörnewitz, 
bestehen aus einem Infrarot-Heizstab . 
Dieser ist aufgebaut aus einem Keramik­
träger, der mit hochwertigem Wider­
standsdraht bewickelt und mit einer 
Spezialglasur überzogen wird. Er ist 
un tergebracht in einem sch warz lackierten 
Stahlblechgehäuse und mit einem polier­
ten Reflektor aus AluJDinium abge­
schirmt. Die Temperatur des Heiz­
stabes erreicht etwa 5000 C bei einer 
Strahlwirkung von 30 bis 50 %. Die 
Wellenlänge der Wärmestrahlen ~eträgt 
hier 3,5 p. und die Leistungsaufnahme 
250 und 500 Watt je Strahler. Kurzweilige 
Wärmestrahlen haben eine größere Ein­
dringtiefe als langweilige. Deshalb ver­
wendet man im allgemeinen die Dunkel­
auf eine Oberflächenwärmewirkung an-

Das in einem auf der letzten landwirtschaftlichen Ausstellung' 
in Markkleeberg gezeigten Mähdrescher zum Einbau vorgesehene 
Heizelement besteht aus rostartig angeordneten IKA-Rohrheiz­
körpern. Diese werden hauptsächlich zur direkten Flüssigkeits­
erhitzung, z. B. als Tauchsieder, als Heizelemente in Heiß­
wasserspeichern usw. benutzt. In einem Eisen- bzw. Kupferrohr 
(Bild 5) von 8,5 mm Außendurchmesser ist der Heizleiter 
zentrisch in eine ISQliermasse eingebettet. Auf Grund des großen 
Wärmeleitvermögens. die die hochverdichtete Isoliermasse be­
sitzt, bildet sich nur ein sehr geringes Temperaturgefälle zwischen 
Heizleiter und Rohrwandung. Das Heizrohr wird als Normal­
ausführung in der in den meisten Anwendungsfällen geeigneten 
Haarnadelform geliefert, es läßt sich jedoch auch leicht in 
andere Formen biegen. 

l) l)))))))) 

Bild 5. IKA·Rohrheizkörper 

Das Heizelement wurde nachträglich in den gezeigten Mäh­
drescher eingebaut. Es besitzt die Größe von etwa 1 m 2 und ist 
mit Rohrheizkörpern für einen Anschlußwert von etwa 10 kW 
versehen. Die in dieser Anlage erzeugte Wärmeenergie beträgt 
theoretisch 10 X 860 = 8600 kcalfh und ist nicht ausreichend, 
um überhaupt einen nennenswerten Trockenerfolg zu erzielen. 

Anwendung der I njrarot-Strahlen 
Die Anwendung der Infrarot-Strahlen erfolgt auf den ver­

schiedensten Gebieten der Fertigung, insbesondere dort, wo 
bisher umständliche teuere und die Fließband produktion 
hemmende Trockenprozesse notwendig waren. Zu den wichtig­
sten Anwendungsmöglichkeiten der Infrarot-Strahlung gehört 
das Trocknen und Einbrennen von Lacken. Da es sich dabei um 
besonders dünne Schichten handelt, haben die Strahlen mit 
ihrem guten Durchdringungsvermögen eine große Wirkung. 
Besonders dort, wo es sich um einfach gestaltete Blechkörper 
handelt, z. B. Autokarosserien, Badeöfen usw., ergeben sich 
bei der Trocknung mit Infrarot-Strahlen wesentliche Vorteile, 
besonders bei Verwendung von Kunstharzlacken. Die Bestrah-

lungszeiten auf dünnwandigen Blechen betragen meistens nur 
2 bis 3 Minuten. 

Weitere Anwendungsmöglichkeiten sind in der Textilindustrie 
bei der Trocknung. frisch gefärbter oder gewaschener Stoffe 
gegeben. Außerdem beim Abtöten der Puppe im Seidenbau, bei 
der KOkontrocknung, der Vernichtung von Parasiten in Nah­
rungsmitteln, zur Tieraufzucht, zum Backen von Kleingebäck, 
wr Raumheizung und zu medizinischen Zwecken. 

Vorteile: Verkürzung der Erwärmungs- und Trockenzeiten, 
gute Anpassungsfähigkeit, leichte Regelbarkeit der gewünschten 
Temperaturhöhe und stete Betriebsbereitschaft. 

Nachteile: Die Anwendbarkeit der Infrarot-Strahlen ist auf 
dünne Schichten begrenzt. Die Oberflächen müssen unmittelbar 
und möglichst senkrecht von den Strahlen getroffen werden, 
so daß eine mehrschichtige Lagerung des Trockenguts nicht 
möglich ist. Bei stark reflektierenden oder wenig absorbierenden 
Stoffen ist die Wirkung gering, Begrenzung auf mittelhohe 
Temperaturen bis etwa 3000 C. 

Die bisher durchgeführten Versuche in der stationären Ge­
treidekorntrocknung mit Infrarot-Strahlen [7J haben gezeigt, 

, daß der Stromverbrauch bei der Trocknung von gewaschenem 
oberflächenfeuchtem Korn 1,4 kWh/kg, bei erntefeuchtem Korn 
3,3 kWh/kg Wasser beträgt. 

Abschließend kann gesagt werden, daß die Strahlungs­
erwärmung nur dann Vorteile gegenüber der Wärmeüber­
tragung durch Konvektion oder Leitung bringt, wenn der 
durchzuführende Wärmeprozeß durch sie schneller, rationeller, 
für das Gut schonender oder sauberer abläuft. Die Unterschiede 
der Hell- und Dunkelstrahier sind in ihrem Einfluß geringer 
als im allgemeinen angenommen wird. 

,,3.32 Erwärmung durch Hochfrequenz 

Bei 'der Hochfrequenztechnik wird die elektrische Energi,e 
unmittelbar im Werkstück in Wärmeenergie umgesetzt. Die 
sonst erforderlichen Wärmeübertragungsrpittel. wie Gase, 
Flüssigkeiten, feste Körper oder Strahlungen, kommen hierbei 
in Foüfall. Zu unterscheiden ist die Erwärmung von Nicht­
metallen in elektrischen (kapazitiv) und von Metallen in 
magnetischen (induktiv) Hochfrequenzfeldern. Die Wärme­
entwicklung in dem feuchten nichtmetallischen Körper. im 
Kondensatorfeld ist hauptsächlich auf die ] oulesche Wärme 
zurückzuführen . Die Ursache ist das Vorhandensein von Wasser, 
das die Wärmeentwicklung bestimmt. Die Hochfrequenz­
erwärmung eignet sich deshalb besonders für die wirtschaft­
liche Beseitigung von wahllos über den ganzen Querschnitt 
verbreiteten Feuchtnestern . 

Die Erzeugung des hochfrequenten ' Stroms erfolgt durch 
Röhrengeneratoren. Bei der kapazitiven Erwärmung ist von 
ausschlaggebendem Einfluß, daß der Arbeitskreis an den 
Generator richtig angepaßt wird. Nur so ist eine volle Leistungs· 
übertragung an das zu erwärmende Material möglich. Die für 
den Hochfrequenzgenerator geltenden betrieblichen Voraus­
setzungen erfordern einen robusten Aufbau der Röhren, die 
gegen Erschütterung unempfindlich sein, eine hohe Lebens­
dauer und eine hohe Schaltfestigkeit haben müssen. 

Durch die Vorteile dieser Wärmeerzeugung bietet sie viel­
seitige Anwendungsmöglichkeiten in der Industrie. Anwendungs­
gebiete sind die Holzverleimung, die Holztrocknung, die Be­
arbeitung von Kunststoffen und Erwärmung von Preßmassen, 
Verschweißung von Folien sowie Herstellung von Gieß kernen, 
bei denen Kunstharze als Bindemittel verwendet werden, die 
nach Erreichen einer bestimmten Temperatur außerordentlich 
schnell abbinden. Das Backen im hochfrequenten Kondensator­
feld ist nicht nur für hochwertiges Gebäck, sondern auch für 
einfache Brotsorten durchgeführt worden. Dabei wird durch 
gleichzeitige Infrarot-Behandlung die bei dem hochfrequenten 
Gebäck fehlende bräunende Kruste erzeugt. Die Vernichtung 
von Parasiten ist ebenfalls durchgeführt worden. Voraussetzung 
ist dabei ein merklicher Unterschied der Durchgangswider­
stände des befallenen Gutes und der Parasiten. 

Als Nachteile sind zu nennen, daß die Erzeugung des hoch­
frequenten Stroms eine komplizierte und teuere Anlage er­
forderlich macht. Die Röhren des Generators unterliegen ähnlich 
den Radioröhren einem verhältnismäßig hohen Verschleiß. 
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Außerd em sind beträc htli che bauliche Aufwendungen lI o t­
wendig, um Störungen von F unkverbindungen (Radio, Fern ­
sehen usw.) zu ve rm eiden. Man rechnet zur Erzeugung von 
1 kW hochfreq uenten S tro m 2 kW normalen Netzs trOln. Un ter 
Einb eziehun g d er e rh eblic hen Anlage- und Röhrena mortisation 
hostet d er hoc hfrequente das 10- bis 20fache des no rmalen 
elektrische n S troms . Versuche haben ergeben. daß zu r Ve r­
dampfun g von 1 kg Wasse i' e tw'a 1 kWh hoc hfrequenter S tro m 
notwendi g is t. Man wird a lso die Hochfrequenz aus wirtschaft ­
lich en Gründen nic ht zum Trocknen verhältnismäßig bi lliger 
;Vlassengüte r. wie es das Ge treide darstellt , anwende n könne n 

-l Daner des 'l'l'ocIHlII\'organgs 
Bei d e r Durchführung des kün s tlichen Trockenprozesses i ~t 

darauf zu achten, daß das Getrei dekorn nicht über di e kritiscll e 
Tempe ratur erhit zt wird . dic je nach Feuchtigkeitsgehalt unter­
sc hi edli ch li egt. Be i Weizen mit einer Feuchtigkeit von 16 % 
beträgt sie z. B. 55° C und bei 23 % nur 36° C. Es treten sonst 
unerwünschte Beeinträc htigungen der Back- und Keimfähig­
keit auf, di e sich auf d en Verarbeitungswert nachteilig aus­
wirken. Aus diesem Grunde erstreckt sich der Trockenvorgang 
über einen lä ngeren Zei tra u m. Ins tationären Getreidetrocken -
anlagen rec hn et m a n mit einem Verbleib im Trockner von rund 
60 ruin bei einem Entzug von 4 bis 5 % Wasser , davon 45 min 
im Trocl< en- und 15 min im Rü cl,kühlelement. Das S troh mit 
den grün en Beim engun gen I,ö nnte bei weit höheren Tempera­
tu ren in cn ts prec hen d kü rze rer Zei t getrocknet werd en. J edoc h 
ist au c h hi er ei ne gewisse Zeit notwendig, da bei zu ho hen 

Temp eraturen Zündgefahr besteht. Betrac htet man je t zt d en 
Getreid edurchlauf im Mähdrescher. der nur d en Bruc hteil einer 
Minute'-beträgt, dann muß fes tges tellt werden , daß sc hon rein 
ze it li c h gese hen eine Troci<nung d es Getreides im Mähdresc her 
nic ht durchführbar ist. 

.; Schlllßfolgerungen 
Bei d e r Untersuchung de r Troc knungs lll ög lic bl'ci t en im Mäh­

dresc he r erg ibt sich, daß zur Erzeugung d er z ur Troc knung not­
" 'e ndigen \Värilleenergie erheblich e Mengen Brennstoff und 
umfangreiche An lagen erforderlich sind. Die elek trische Er­
wärmung. beson ders durch Infrarot- S trahlung und Hoc h­
frequenz, bie tet dabei keinerlei Vorteile . Der gewünschte 
Trocl(enerfo lg, selbst bei Bereitstellung de r no tw endigen Wärme­
energie , könnte infolge der geringen Durchlaufzeit des Getreides 
im Mähdrescher nicht erreicht werden. 
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Vibrations-, Förder- und Siebmechanislnen im Landmaschinenbau 
Teil I 
VOll Dipl.-Ing. A. WICHA, DerlinjLeipzig DI{ 6:3 1.3:621 .867:621.928.2 

V ibration s- oder Oszillationsmechanis11'len werden au ch im Landmaschinenbau, besonders bei iVfaschi'llen die Erde. 
Pflanzenteile u. ä. m. transportieren oder sieben. mit Vorteil angewandt. 
Durch die folgende Untersuchung soll festgestellt werden, unter welchen B edingungen und Voraussetzungen ein 
Schwingmechanismus, gegenüber anderen NIechanismen, die gleichfalls zur F örderung oder Trennung von S toffen 
dienen . wirtschaftlicher arbeitet und RonstY1-ll<tiv ein facher gestaltet werden kann. 
Speziell soll die Anwendung der Oszillationsmechanismen bei jl.1aschinen und Geräten , die man zur Ernte von 
Hackfrüchten (Kartoffeln und Rüben) verwendet. 1mtersucht werden. 

1. Horizonlal liegender Sicbtisch mit einer in tler Siebtischebenc 
liegendeJl Schwingllllgsebcllc 

Im Bild 1 is t ein Kurbeltrie b, gekoppelt mit einem horizontal 
li egenden S iebtisc h. da rges tellt . 

Der Siebtisch wird an zwei S tellen, die a [mm] voneinander 
entfe rnt liegen, geführt . 

r Kurbelradius [rn]. 
I Pleuelstangen länge [m], 
n Kurbeldrehzahl [U . rnin- 1]. 

v Kurbelzapfen -Umfa ngsgeschwindigkeit [m . S-I]. 

Die Siebtischgesc h"indigkei t c ist nach Formel (1) 

c = v . si n (Ci ± ß)/cos ß [m/s- I ] 

Ci Kurbelwinkel [0]. 
ß Anlenl(win kel d er Pleuelstange [0], 
l = r)1 I<o pplungsv erhä ltnis 

s inß = sin O' · ). 

(1 ) 

(2) 

Die Siebtisc hbeschleunigungs- resp . -Verzöge rungsbewegu ng ist 
nach Formel (3) 

b = (v 2I r) . (cos a +), cos 2 a) [m fs -Z] (3) 

Im Bild 1 is t di e Besc hle unigun gs- und Ve rzögerungsbewegung 
graphisch, und zwar mit d e m Kopplungsverhältnis }. = 1/5 
eingezeichn e t. 

Der Einfac hh eit halber so ll bei allen weiteren Untersuchungen 
das Koppel ve rhältni s 

1 = 00 
gewählt werden. 

Auf de m Siebtisc h ruh t das Siebgu t (Erdboden, Pflanzen ­
te ile u. ä. m .) , das je nach der Größe des Haftvermögens eine 
m ehr ode r weniger große Hubbewegung auf dem schwingenden 
Siebtisch ausfü hrt. 

Koppelverhä/lnis A,o rfl 
s;n ß .. sin er· i\. 
c<vsin(a!ß)cos ß 
b-(v2/r}(cos a' ;>.cos 2a) 

-!:!..:..2. 

'" 0/2 

Bild 1. S iebtisc hg('schwiudigkeit c und -beschleunigung u, Hubbegrenzung s. Nicht 
fo rtbew'-!g te r :Mec haoism us If = 0 

Di e Größ e der Siebguthaftung auf dem Siebtisch ist von 
d e m R eibungsl<üeffi zienten I-' zwischen Siebgut und S icbtisch 
lind von d er Größe des Siebg utanpressungsdruck es (Besc hleuni ­
gungsbewegung senk recht ZLlr Auflagefläche gerichtet) abhängig. 

Die Grö !Je d er äußere n Bodenreibung auf der Siebtischober ­
fläcbe is t von den Bodeneigenschaften, wie mechanische Zu ' 
samm en se t zu ng. F e uchtigk eit, Struktur u. a. 111. und von de r 
Größe d es spezifische n Druckes , von der Größe de r G leit· 
gescbwindigk eit und d es sich am Boden reibenden We rk s toffes 
(Stahl) abhängig. 




