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Yorwort.

Das vorliegende Werk bildet eine Ubertragung ins Deutsche nach
einem ungarischen Original. Da ich selbst der ungarischen
Sprache nicht michtig bin, hat der ungarische Verfasser. welcher
recht gut Deutseh spricht, die deutsche Ubersetzung als Unterlage
far die vorliegende Bearbeitung geliefert.  Es ist selbstverstiindlich,
daB es notwendig war, diese Ubersetzung ziemlich stark umzuarbeiten.
Immerhin war ich bemiiht, die Originalitit des ungarischen Werkes,
zumal fiir die vorlicgende Auflage, zu wahren, so daB ich an der Ein-
teilung nur wenig und an der Anordnung und an sonstigen Eigen-
timlichkeiten des ungarischen Originalwerkes fast gar nichts gedndert
habe, selbst wenn sie mir persénlich nicht ganz zusagten.

Um nun dem deutschen Leserkreise dieses Buches einen Einblick
in die Entstehung und vor allem in den Zweck des VWerkes za geben,
lasse ich nachstehend, unter Fortlassung unwichtiger Dinge, den Wort-
laut des Vorwortes, wie ihn der ungarische Verfasser der ersten Auf-
lage seines Buches gegeben hat, folgen. Der ersten Auflage, welche
im Februar 1904 erschien, ist im November 1907 cine zweite Auflage
gefolgt, und zu Beginn des neuen Jahres soll die dritte Auflage in
ungarischer Sprache herausgegeben werden.

Herr Balassa schreibt vor seiner ersten Auflage:

»Mit groflen Schwierigkeiten und nach niiihevoller Arbeit ist das
vorliegende Buch zustande gekommen;, nur die als Handschrift geltenden
Aufzeichnungen von Adalbert Melegh standen mir zur Ver-
fiigung, um ein brauchbares Lehrbuch fiir Wirler und Maschinisten
von Dreschmaschinen sowie fiir Eigentiimer derselben zu schaffen.

Seit ungefihr zehn Jahren leite ich den Lehrkursus, welcher an der
Kgl. Ungarischen Hdéheren Gewerbeschule in Budapest fir Wairter von
Lokomobilen und Dreschmaschinen besteht, und seit etwa 20 Jahren habe



1Y Vorworl.

ich in metner wntlichen Stellung die weitestgehende Gelegenhedt, den De-
trieh und die Wartung von Dreschmaschinen zu beobachten. Die [Fr-
fahrung zeigte mur, daf3 nicht nur in der ungurischen, sondern auch
in der auslindischen Fachliteratur ein Werk fehlt, welches iiber die kon-
striktiven Details und diber die fachgem:ifle Wartung der verschiedenen
Dreschn:uschinensysteme ein klares und iibersichtliches Bild gibt und
dem Anféinger sowie dem technisch weniger geschulten Landwirt cinen
verstindlichen Einblick tn dieses (ebiet verschaffen kiénnte.

Nachdem ich nun iiberzeugt war, daf} ein solches Lehrbuch etnem
wirklichen Mangel abhelfen konnte, und ich entschlossen war, dieses
Werk tm Interesse der beteiligten Kreise zu schreiben, mufite tch mit
zwel Hindernissen rechnen: es fehlte n:ir einerseits die freie Zeit und
anderseits die Teilnahme der Fabrikanten, da mir diese thre Unterstiilzung
versagten. Delde ['rsachen werden die Unvollstindigkeit und Mingel
des vorliegenden. Buches entschuldigen, weshalb ich Berichtigungen und
Erganzungen aller Art von jedermann dankbarst aufnehinen werde.

Wenn tch trolzden wirklich interessante Konstruktionen und tn den
meisten Féllen gute Schnitizeichnungen und Ansichten von Maschinen-
detuils bringen konnte, so verdanke ich dies meiner langjihrigen Tdtig-
ked auf dem Gebiele des Dreschmaschinenbanes und den Sanmunlungen
metnes Freundes A. W elegh, der mir dieselben bereitwilligst sur Ver-
Jiigung stellte.

In meinem Buche war ich bestrebi. den Text nach Méglichkeit kurz,
bitndig und klar zu halten and beid der Aufnahme aller Dreschmaschinen-
arten eine méglichst grofie Vollstandigheil zw erreichen; ich mufite mich
dabei allerdings auf die haupisichlichsten Konstruktionen beschranken.
Die dlteren Typen von Dreschinaschinen werden nur insoweil beriick-
sichtigt, als  Maschinenwdérter und Iigentiimer dlterer Maschinen
auch iber die Konstruktion ihrer Maschine tn demi Buche eine gewisse
Aufklirung finden kénnten.«

So weit der Verfasser des ungarischen Werkes.

Wenn ich es nun abernommen habe, dieses Buch auch den deutschen
Fachgenossen zuginglich zu machen, so war fir mich vornehmlich
der Umstand maBgebend, dall ich bereits beim Durchsehen der ungari-
schen Ausgabe die Empfindung bekam, dafl hier wirklich ein inter-
essantes  Werk eines praktischen Mannes vorliegt, und dall auch
das Bedirfnis nach dem Vorhandensein eines solchen Buches nicht
abgeleugnet werden kann. Das Buch ist also vornehmlich fir die
Fabrikanten und die Warter von Dreschmaschinen bestimmt, wird
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abr auch dem praktischen Landwirt von grofitem Nutzen sein,
da dieser ein Interesse daran haben mull, die in seinem Betriebe
arbeitenden Maschinen kennen zu lernen und sich im Notfalle bei Be-
trichsstérungen dariber zu orientieren welches die solehe Stérungen
verursachenden Details sind.

Wenn ich mich, wie bereits erwihnt, in der vorliegenden Auflage
absichtlich und nach reiflicher Uberlegung vollstandig an das ungarische
Original gehalten habe, o geschah dies, um die Originalitat des Buches
zurdchst méglichst wenig zu stéren. In einer weiteren Auflage beah-
sichtige ich jedoch, eine Erweiterung des Werkes insoweit eintreten
zu assen, als ich die Absicht habe, viel mehr, als es jetzt moglich war,
fur deutsche Verhaltrisse typische Konstruktionen unserer deutschen
lan lwirtschaftlichen Maschinenindustrie aufzunehmen und anderseits
deny sehr wichtigen und heute auf eciner hohen Stufe stehenden Ge-
biece des Strohpressenbauesim Rahmen dieses Buches Aufnahme
zu verschaffen.  Teh mochte aber schon bei der vorliegenden Auflage
allen jenen deutschen Fabrikanten meinen Dank aussprechen die mir
fur dieselbe wertvolles Material iiberlassen haben.

Ich bitte daher den deutsehen Leserkreis um eine freundliche Auf-
natme des vorlicgenden Werkes und hoffe, mit Herausgabe desselben
in der Tat cine Licke in der bestehenden Lachliteratur ausgefillt
zu haben.

Hannover, im Oktober 1912,

Professor Dr.-Jug. A. Nachtweh.






Inhaltsverzeichnis.

Seite

Einleitung . 1
Die verschiedenen Arten des Drusches 1
Handdrusch . 1
Drusch durch tlemche Kraft 3
Dreschmaschine . e 5

Die Arten der Dreschmaschme R .o... 5
I. Teil: Die Transmissionsbestandteile der Dreschmaschme T [
1. Die Wellen. . . . . ... ... ... ............ 10
Gerade Wellen . . . . .
Die gekropften oder Kurbelwellen e
Kupplungen . . . . . . . . . . . . ... . ... ... ... 13

2. DieLager. . . . e K
Geschlossene oder Augenlager I K
Stehlager mit festen Schalen. . . . . . . . . . . . .. .. ... 15
Geteilte Lager . . . . . . . . . . . . . . ... ... ... 16
Beilagen . . . e
Lager mit kugelformlgen bchalen e £
Rollen- und Kugellager . . . . 20
Zwischen seitlichen Schrauben drehhdrg LdgLI‘. o2
Holzlager . . . e e e 22
Lagerschalen aus Wellﬁmctdll e e e e e e 22

Das Schmieren der Lager . . . . . . . . . . . .. . ... ... 25

Die Schmierapparate . . . . . . . . . . . . ... . ... ... 25
Selbstoler. . . . . . . . . ..o 0.2
Fettschmierung . . . 2
Automatisches bchmlergetalﬁ 2
Ringschmierung . . . . . . . . . . . . . . ... .. ... .. 29
Fehlerhafte Lager. . . . . ) |

3. DleRaderubertragung e
Der Riemenantrieb . . . . . . . . . . . . ... ... ... .. 34
Riemenscheiben . . . . . . . . . . . . . . ... .. ... ... 36
Riemen . . . . . . . . . . ... .. ... ... . 38
Zahnrdder . . . . . . . . . . . .. ..o ... 4
Kettentrieb . . . . . T X

Berechnungen der Rlemenschelben und ZahnrddC‘ I X



Vil

II. Teil: Die wirksamen Teile der Dreschmaschine .
Die Stiftendreschmaschinen .

I.

Inhaltsverzeichnis.

Die Trommel .

Die Kreuze

Die Stifte .
Die geschlossene ’I‘rommcl .
Der Korb

Einstellung des Korbe<

Die Handdreschmaschine

2. Die Schlaglelstendreschmdaghluul

Die Trommelweile

Die Leisten

Die Leistenschrauben

Die Schlagleisten

Montage der Trommel .
Ausbalanzierung der Trommel
Arten der Schlagleistentrommeln .

Gewicht, Tourenzahl und Behandlung der ’I‘rommel

Der Korb .
Die Einstellung und Behdndlung des Korbes
Das Einlegen in die Maschine

3. Die Strohschiittler

o

=

Drehzylinder

Endlose Bander

Schwingende strohschuttler
Fingerschiittler .

Siebschiittler .

Latten- oder Rechulschuttler
Kasten- oder Schaufelschiittier
Ergianzende Konstruktionsteile .
Handhabung der Strohschiittier
Der Schiitteltisch .

Die Nachschiittler
Kurzstrohwelle

Die Tricbstangen

. Dasuntere PlltZWLl’K

Der Kurzstrohreuter
Der Siebkasten .
Das Kaffsieb .

Das Kornersieb .
Das Staubsieb

Verschiedenc Putzwurkc
Beforderung von Spreu und Kurzstroh durch Lx

haustoren . -
Die Ventilatoren.

. Die Elevatoren.

Der untere Teil des Elwdturs

Seite
45
45
45
46
47
49
52
53
55
59
60
61
62
63
65
67
68
60
71
77
84
86
87
88
89
89
90
90
al

- 101
. 102
. 103
. 105
. 110
. 112
. 113
. 114
. 120
. 120
. 121
. 122
. 124

. 126
. 128
- 133

136



Einleitung.

Die verschiedenen Arten des Drusches.

DerDruschoderdas Dreschen ist eine Arbeitsmethode,
durch welche die Korner oder Samen unserer Kulturpflanzen in ver-
schiedener Weise von den sie umschlieBenden Hiilsen oder Hiillen
befreit und hierauf in méglichst reinem Zustande gesammelt werden.
Nach den allgemein ublichen Bezeichnungen nennt man:
»Dreschen« das Gewinnen der Ahrenfriichte, d. h. der Friichte

der Cerealien: ebenso wird die Bezeichnung »Dreschene fur
das Gewinnen der Frichte von Bohnen, Erbsen. Wicken u. dgl.,
d. h. von den Hilsenfrichten verwendet;
»Rebelne« das Gewinnen der Korner aus den Kolben des Maises;
»Enthiilsen« dax Gewinnen der Samen von Klee und Luzerne.
Man unterscheidet bei der Arbeit des DreschenszweiGruppen:
1. das eigentliche Dreschen,
2. die Reinigungsarbeit.

Der Zweck des Dreschens ist, die Korner von den sie um-
gebenden Hillen zu befreien, wihrend die Reinigungsarbeit
anstrebt, aus den gedroschenen Kornern alle Verunreinigungen sowie
Beimengungen, die wihrend des Dreschens entstehen, wie z. B. Stroh,
Spreu und Kaff, zu beseitigen.

Die Arbeit des Dreschens kann verrichtet werden:

1. durch menschliche Kraft,

2. durch tierische Kraft,

3. durch motorische Kraft, d. h. unter Zuhilfenahme von
Kraftmaschinen oder Motoren.

Die alteste Art des Drusches, welche bereits vor Jahrtausenden
gebrauchlich war, ist der Handdrusch. Bei diesem Verfahren werden
die Koérner aus dem zu dreschenden Getreide in der Weise entfernt,

Balassa-Nachtweh, Die Dreschmaschinen. 1



2 Einleitung. Die verschiedenen Arten des Drusches.

daB die Ahren durch einen von Menschenhand bewegten Dresch-
flegel (flagellum) wiederholt geschlagen werden. Der Drusch geschieht
auf der Tenne, d. h. auf einer Bodenflache, auf welcher das zu dre-
schende Material ausgebreitet wird. Diese Tenne kann sich entweder
im Freien oder auch unter Dach, d. h. in einer Scheune, befinden.
Ein Tennenboden wird in einfachster Weise aus gutgestampfiter
Erde hergestellt oder aber es wird ein etwa 40 <+ 60 cm starker Lehm-
schlag verfertigt, welchem man einen Uberzug von Rindsblut mit
Hammerschlag oder von Teergalle zum Schutz gegen Feuchtigkeit gibt.
Neuerdings wird ein Tennenboden auch so hergestellt, da man auf
einer Unterlage von Stampfbeton eine etwa 15 + 20 ¢m hohe Schicht
aus Steinkohlenasche und Kalk oder Zement aufbringt. In geschlossenen
Raumen findet man manchmal auch aus Eichenholz gefertigte Tennen,
welche einen einfachen, auf Estrich gebrachten Bohlenbelag vor-
stellen; sie sind zwar die besten, aber auch die teuersten Tennen.
Beim Dreschen durch menschliche Kraft ist das zu benitzende
Werkzeug der oben bereits genannte Dreschflegel. Er besteht aus einem
eschenen, eca. 115 m langen Stiel (auch »Rute« genannt), welcher
unten etwa 35 mm, oben etwa 25 mm dick ist. An diesem Stiel be-
findet sich, durch einen kurzen Riemen verbunden, der »Kléppel«
aus Hartholz (Eiche), welcher in den verschiedenen Gegenden ganz
verschieden lang und dick ist. Das Durchschnittsmafl der Lénge
dieses Kloppels betragt etwa 70 em: die Form ist zumeist rund mit
nach oben sich verjiingendem Querschnitt. Mitunter sind diese Kloppel
durch eine Eisen- oder Bleiarmierung beschwert. Der beide Teile
verbindende Riemen stellt zwel gelenkartig ausgebildete Bigel vor,
damit der Kloppel sich um den Stiel frei drehen kann. Die Arbeit
mit dem Dreschilegel geschieht in der Weixe, dall das Getreide mit
den Ahren nach der einen Seite geordnet auf die Tenne gelegt wird
und sodann eine gewisse Anzahl von Arbeitern die Kléppel der Flegel
auf die Ahren fallen ldBt. Die Arbeit geschieht taktweise und so,
daBl die Dreschflegel sich nicht kreuzen.
Als Nachteile dieser Arbeit wiren zu nennen:
1. geringe Tagesleistung,
2. sehr anstrengende Arbeit,
3. ziemlich groBer Verlust an Koérnern, da ein Teil derselben
in den Ahren zuriickbleibt; er betragt etwa 5-+109,.
Demgegeniiber stehen als Vorteile:
1. gut erhaltenes, weiches, glattes Stroh,
2. tadellose, nicht zerbrochene Koérner.



Einleitung. Die verschiedenen Arten des Drusches. 3

Beim Handdrusch brechen die Korner nicht, weil die Schlige
des Flegels nicht zu stark sind und nicht allzu héaufig aufeinander
folgen. Dieses Unversehrtbleiben der Kérner ist ein grofler Vorteil,
weil die verletzten Korner nicht keimfihig und daher zur Saat
unbrauchbar sind!). Von diesem Gesichtspunkte aus ist der Hand-
drusch sé@mtlichen anderen Verfahren des Drusches vorzuziehen.
Ebenso ist die Erzielung eines glatten, gut erhaltenen, weichen Strohes
ein Vorteil, weil das unverletzte Stroh fir viele Zwecke der Industrie
verwendbar ist.

Das standliche Arbeitsergebnis beim Handdrusch ist durch-
schnittlich 20+ 40 kg Garben mit einem Ertriagnisse von 7+14 kg
Getreide, d. h. ein Arbeiter ist imstande, je nach den obwaltenden Um-
standen innerhalb einer Stunde die obengenannte Menge an Koérnern
zu dreschen; seine Leistung wird etwa um ein Fianftel verringert,
wenn er gleichzeitig die Reinigung besorgen mufl. Das Arbeits-
ergebnis beim Handdrusch hiangt ab:

1. vom Fleile des Arbeiters

2. von seiner Geschicklichkeit,

3. von dem Zustande des zu dreschenden Materials (ob feucht
oder trocken),

4. von der Gite des zu dreschenden Materials (ob rein oder
stark mit Unkraut vermengt),

5. von der Reife des zu dreschenden Materials (ob stark reif

oder griin geschnitten).
Am leichtesten lafit sich Hafer dreschen, dann folgt Gerste,
Roggen und endlich Weizen.

Das Ausdreschen kann auch durch tierische Kraft geschehen,
und zwar meistens durch arbeitende Pferde. Die hierbei in Betracht
kommenden Methoden sind zweierlei Art:

1. Die zu dreschende Frucht wird durch Pferde ausgetreten,
indem man die Tiere uber die ausgebreiteten Halme schreiten
laBt, wodurch die Ahren ausgeschlagen werden;

2. das Tier schleppt eine Walze, wodurch das Aus-
dreschen erreicht wird.

1) Vgl. H. C. Schellenberg: »Hand- und Maschinendrusch in ihren
Beziehungen zur Qualitat des Saatgutes bei unsern Getreidearten«. Schweiz.
landw. Jahrbuch. Bern 1899, S. 154.

1.



4 Einleitung. Die verschiedenen Arten des Drusches.

Bei Anwendung der ersten Methode geschieht das Dre-
schen auf einer kreisformigen Tenne. Die Pferde werden im Kreise
herumgetrieben oder auch geritten, wobei jedoch zu beachten ist,
daBl die Hufe der Tiere unbeschlagen sein miissen, damit die aus-
gedroschenen Korner nicht verletzt oder zerbrochen werden. Wih-
rend des Tretens wird das Stroh mehrmals gewendet, damit die Ahren
moglichst vollstindig ausgedroschen werden. Man nennt diese
Methode auch das »Ausreiten« des Getreides, des Rapses etc.
Mitunter werden die Pferde auf einer Spirallinie getrieben, indem
man in der Mitte der kreisformigen Tenne einen Pflock oder eine
eiserne Stange einschligt: an dieser Stange wird dann das Leitseil
befestigt, welches sich dann, wihrend das Tier getrieben wird, nach
und nach auf dem Pflock aufwindet und beim Riuckgange der Tiere
wieder vom Pflocke abwindet.

Die Nachteile dieses Dreschverfahrens sind:

1. geringe Leistung,
2. ein ziemlich bedeutender Verlust an Kdérnern, weil ein
wesentlicher Teil derselben in den Ahren zuriickbleibt,

%)

. einc Beschadigung der Pferdehufe, da es fur die Tiere nicht
gut ist, langere Zeit unbeschlagen zu arbeiten.

Fritzl) gibt die stindliche Leistung von sechs Pferden mit
drei Mann zu 35 kg Garben oder 1,4 hl Getreide an.

Bei der zweiten Dreschmethode unter Verwendung tierischer
Arbeitskraft werden Walzen beniitzt. Dies sind entweder hélzerne
Skelettwalzen oder massive Steinwalzen. Erstere sind sechs- oder acht-
kantig, mit vorstehenden Schlagleisten versehen und um eine Mittel-
achse drehbar. Die allgemeine Form der Walzen ist entweder zylin-
drisch, wobei die Tenne rechteckig oder quadratisch sein kann, oder
aber kegelférmig bei der Verwendung kreisféormiger Tennen. Die
zweckméBigste Linge der Walzen ist 1,3 + 1,5 m, der Durchmesser
am stirkeren Endeist 1,25 + 1,35 m, am schwicheren Ende 1,10 <+ 1,25m.
Zylindrische Steinwalzen sind etwas kleiner; der Durchmesser ist
etwa 0,8 +0,9 m, die Liange betrdgt 1,0+ 1,2 m. Fur die Steinwalzen
verwendet man Granit, Gneis oder Kalkstein. Das durchschnittliche
Gewicht solcher steinerner Dreschwalzen betriagt 2000 + 3000 kg. Nach
Fritz?) kann man mit einem Gespann und zwei Ménnern in einer
Stunde 40 Garben mit einem Ertrage von 1,6hl Kérnern auswalzen.

1) Hermann Fritz: sLandw. Maschinen«, Berlin 1880, 8. 468 und 469.
2} Ebenda.
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Jahrtausende hindurch beniitzte man nur die bereits erwihnten
Drescharten, und in vielen sidlichen Léndern ist das »Ausreiten«
und das »Auswalzen« heute noch die einzige Dreschmethode.

Eine Vervollkommnung der Drescharbeit entstand erst dadurch,
dafl man anstelle des einfachen Dreschflegels oder der Walzen Maschinen
zu bauen begann, welche die Arbeit schneller und vollkommener
verrichten sollten. Die ersten Spuren der Entstehung der Dresch-
maschine finden sich im 17. und 18. Jahrhundert. Die einzelnen,
hierbei in Betracht kommenden Erfindungen werden in dem geschicht-
lich auBerordentlich wertvollen Werke von Hermann Fritaz:
»HandbuchderlandwirtschaftlichenMaschinenc
in sehr ausfihrlicher Weise behandelt!). Die erste Dreschmaschine
jedoch, welcher man eine Zukunft voraussagen konnte, und aus welcher
sich tatsdchlich die heutigen Formen entwickelt haben, stammt aus
dem Jahre 1785.

Andreas Meikle aus Tyrringham, Ost-Lothian in Schott-
land, war der erste, der in dem genannten Jahre eine Schlagleisten-
dreschniaschine baute; die Konstruktion dieser Maschine war natirlich
von ihrer heutigen Form sehr verschieden.

Es wiirde zu weit fithren, an dieser Stelle alle nun folgenden Er-
findungen einzeln aufzufiihren, es sei daher wiederum auf die bereits
angegebene Literaturquelle verwiesen. Immerhin mu8 noch das Jahr
1831 genannt werden, in welchem Samuel Turner aus Aurelius,
New York, in den Vereinigten Staaten sich eine Maschine patentieren
liefl, welche spater Atkins aus Yorkshire in England ebenfalls
zum Patent anmeldete. Diese Maschine war das Vorbild eines wei-
teren Dreschmaschinensystems, welches als Stiften- oder amerika-
nisches Dreschmaschinensystem bekannt wurde. Diese Maschine,
welche zuerst durch Mo ffit in Europa eingefuhrt wurde?) und daher
haufig dessen Namen tragt, muf} als der Vorlaufer der heutigen Stiften-
Dreschmaschine bezeichnet werden.

Die Arten der Dreschmaschinen.

Die heute im Gebrauch stehenden Dreschmaschinen koénnen
nach verschiedenen Gesichtspunkten in mehrere Klassen eingeteilt
werden.

1) Vgl. Hermann Fritz: »Handbuch landwirtschaftlicher Maschinen«,
Berlin 1880, S. 437 u. ff.
Z) 1855 hatte er sie in Paris ausgestellt.



Einleitung. Die verschiedenen Arten des Drusches.

Nath der Bauart der Trommel unterscheiden wir:

I. das schottische oder das Schlagleistensystem,

Abb. 1.

Schlagieisten-Trommel und Korb.

II. dax amerikanische oder das Stifte nsy:stcm,
auch Mo ffitsches System genannt.

7  ANNRNAANRNY
%

Abb, 2. Stiftentrommel und Korb.

Bei den Schlagleistendreschmaschinen sind auf der Oberfli-he
der Trommel parallet zur Rotationsachse sog. »Schlagleisten« a (Abb 1)

angebracht, wihrend der Korb mit flachen Eisenstiaben b, die eb:n-
falls parallel zur Drehachse liegen, versehen ist.
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Bei den Stiftendreschmaschinen sind auf der Oberfliche des
Trommelmantels sowie auf der Innenseite des Korbes Stifte oder
Zapfen a und b (Abb. 2) angebracht, mit deren Hilfe die Kérner aus
den Ahren ausgestreift oder
ausgeschlagen werden. In F F
beiden Fallen dreht sich die
Trommel, wihrend der Korb
feststeht. In Abb. 1 dreht
sich die Trommel im ent-
gegengesetzten Sinne des Uhr-
zeigers, wahrend der Drehsinn
der Trommel in Abb. 2 mit
demjenigen des Uhrzeigers
ibereinstimmt.

Nach der Art und Weise,
wie das Einlegen der Halme L ’
in die obere Offnung der o
Dr 1 schi ‘or sich ool t Abb. 3. Anordnung der Langdreschmaschine

reschmaschine vor sich geht, (Grandrip),
unterscheidet man:

O e T T R T T
{S) Q‘ {2} (3]

AN AANRAAARARRA AR ARAANRARRA A
: [£] [e]

I

A)Langdresechmaschinen,
By Breitdreschmaschinen.

Die Langdreschmaschinen sind diejenigen, bei welchen das Ein-
legen nach der in Abb. 3 gekennzeichneten Weise unter einem Winkel

von 90° zur Trommelwelle ™
geschieht. i
\
5 . L . I
Bel den BI‘E‘ItdI’eS(J h“ld- ’////”///I// DAL PNV AT 2L F A 2T PIL IOl PL
= = s =)

schinen geschieht das Ein-
legen nahezu parallel zur —
Trommelwelle (Abb. 4), wo-
bei die Ahrenenden der Gar-
ben abwechselnd einmal an
das linke Ende, das andere
Mal an das rechte Ende

der Tromme] gelegt werden. / ) i

Als Vorteil der Langdresch- Abb. 4. Anorduu(ngﬁ::(rjf;ftdreschmaschme
maschinen ist die groBe Ar-

beitsleistung zu nennen, wihrend die Breitdreschmaschinen die ge-
ringe Beschidigung des Strohes als Vorteil fiir sich in Anspruch
nehmen konnen.

I




8 Einleitung. Die verschiedenen Arten des Drusches.

Nach der Bauart der gesamten Maschine unterscheidet man:

1. einfache Dreschmaschinen, welche nur dre-
schen, ohne die Reinigungsarbeiten mit zu verrichten,

2.kombinierte Dreschmaschinen, welche
auBler der Drescharbeit auch noch die Reinigungsarbeiten
versehen.

Die kombinierten Dreschmaschinen kénnen wiederum sein:
solche, welche aufler Trommel und Korb noch Stroh-
schuttler besitzen;
solche, welche aufler den vorerwahnten Bestandteilen noch
mit einem Kurzstrohreuter ausgeriistet sind;
solche, welche zu den genannten Teilen noch ein Putzwerk
erhalten;;
solche, welche aullerdem noch mit einem Elevator, einem
Entgranner, einem zweiten Putzwerk und dem Sortierzylinder
versehen sind; es gibt daher kombinierte Dreschmaschinen
mit sog. »einfacher« oder mit »doppelter« Rei-
nigung.

Nach der Moglichkeit der Inbetriebsetzsung unterscheidet man:

a) Handdreschmaschinen, welche durch mensch-
liche Arbeitskraft angetrieben werden,

by Gopeldreschmaschinen, welche durch 1 +4 Zug-
tiere am Gopel angetrieben werden,

¢) Motordreschmaschinen, welche durch motorische
Krafte in Betrieb gesetzt werden.

Hinsichtlich der Art der Aufstellung unterscheidet man:

a) feststehende Dreschmaschinen, welche in
das Geb&ude fest eingebaut werden,

f)transportableDreschmaschinen, welche, auf
Radern befindlich, von einem Platze zu einem andern ge-
fahren werden konnen.

Nach dieser Einteilung in Klassen konnen wir nachstehende
Tabelle aufstellen, wobei in den einzelnen Rubriken nur die fir die
Klassifizierung gewihlten Zahlen oder Buchstaben eingetragen sind.
Die Tabelle ist nach der Art der Betriebskraft zusammengestelltl).

1) Vgl. E. Perels: »Handbuch des Landw. Maschinenwesens¢, Jena 1880,
I1. Bd. 8.19%.
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Handdreschmaschine Gopeldreschmaschine Motordreschmaschine

I (selten II) | 1 oder 11 11 (nur in Amerika I)
A | A oder B B
a b c
1 1 oder 2 2
« f « oder 3 # (ausnahmsweise «)

Die Dreschmaschinen finden ferner im Handel noch eine Be-
zeichnung, welche sich auf die Breite der Dreschmaschinentrommel
bezieht; hierbei werden die verschiedenen Dimensionen in englischen
Zoll (") oder neuerdings in Millimetern angegeben. So unterscheidet man
327, 36", 407, 42" 48" 547 60", 66", 72" breite Dreschmaschinen.
Die Bezeichnungen nach der notwendigen Betriebskraft, wobei die
nominellen Pferdekrafte einer Lokomobile angegeben werden, sind
vollkommen wertlos, weshalb sie auch hier nicht weiter benutzt werden
sollen. Die Einteilung nach der Art des Antriebes ist ebenfalls nicht
ganz richtig, weil die Handdreschmaschine ebenso durch einen Gopel
betrieben werden kann wie die Gopeldreschmaschine durch einen
Motor. Da man frither fir die motorische Betriebsweise ausschlieBlich
die Dampflokomobile verwendete, hat man die Maschinen mit groflen
Leistungen auch »Dampfdreschmaschinen« genannt; ihr Name wird
heute zweckmifiig durch »Motordreschmaschinen« ersetzt, weil zu
motorischem Antrieb neben der Dampfmaschine heutzutage noch
Explosionsmotoren und Elektromotoren u. drgl. hinzugekommen sind.



L. Teil.

Die Transmissionsbestandteile der

Dreschmaschine.
Man unterscheidet bei den Dreschmaschinen — gleichgiiltig, zu
welcher Klasse sie gehoren — die sog. »wirksamen Telleg

welche die ecigentlichen Dresch- und Reinigungsarbeiten verrichten,
und die sog. »Transmissionsteile« welche die Bewegungen
auf die einzelnen wirksamen Teile tbertragen.

Wirksame Bestandieile sind: Dreschtrommel, Dreschkorb, Einlege-
vorrichtung, Strohschittler, Kurzstrohreuter usw.

Transmissionsbestandteitle sind:  Wellen, Lager, Kupplungen,
Riemenscheiben, Riemen, Zahnriader usw,

Wir werden uns in erster Linie mit denjenigen Transmissions-
teilen befassen, welche sich an jeder Dreschmaschinengattung wieder-
holen. Die Kenntnis dieser Bestandteile, deren Handhabung von
grofiter Bedeutung ist, ist deshalb besonders wichtig. weil von ihr
der regelrechte, ungehinderte Betrieb, d. h. die Grundbedingung fur
ein richtiges Arbeiten der Dreschmaschine abhiangt.

1. Die Wellen.

Die Wellen haben den Zweck, die wirksamen Teile in drehende
Bewegung (Rotation) zu versetzen. So wird z. B. die Dreschtrommel,
welche eine rasche Drehbewegung machen mufi, mit einer Welle ver-
sehen, welche dann wiederum durch Riemenscheibe und Riemen in
rotierende Bewegung versetzt wird. Je nach dem Zwecke findet
man bei Dreschmaschinen gerade und gekropfte Wellen, welche
beide aus FluBstahl hergestellt werden.
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Gerade Wellen. Die geraden Wellen der Dreschmaschine sind
je nach Form, Abmessung und Bauart verschieden; ihre Abmes-
sungen héngen von der Grole der zu ubertragenden Kraft und von
der minutlichen Umdrehungszahl ab. Die Durchmesser der Wellen

a
= jn_i&“ ler 3 E =1 — =—=3

Abb. 5. Dresch-Trommel-Welle.

sind an den verschiedenen Stellen nicht immer gleich, obzwar zuweilen
auch ganz glatte Wellen vorkommen. Damit die Welle sich in der
Langsrichtung nicht verschieben kann, wird sie gewohnlich auf der

—W-;a——~4M7W~%

Ahbh. 6. Kleine und aroBe Ventilator-Welle,

=

Abb. 7. Welle der Sortiertrommel.

einen Seite mit einem sog. »Bund« versehen, welcher mit der Welle
aus einem Stick hergestellt ist. Man kann auch besondere Ringe auf
der Welle befestigen, die dann den Namen »Stellring« fuhren (¢ in

Abb. 8. Welle des Entgranners,

T e e e e e -

Abb. 9. Biirstenwelle (oberhalb der Sortiertrommel).

Abb. 7). Abb. 5 zeigt eine Trommelwelle, bei welecher die Bunde

mit der Welle aus einem Stick geschmiedet sind. Abb. 6 stellt die
Welle des groBen und kleinen Geblidses (Ventilators) dar. In Abb. 7
ist die hohle Welle des Sortierzylinders wiedergegeben, an welcher
sich zwel Stellringe (a) befinden, welche in ihrer Stellung durch
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Schrauben & festgestellt werden kénnen. Die Welle des Sortierzylinders

(auch Sortiertromme] genannt) ist hohl, weil die Bauart der Regulier-
vorrichtung dies erfordert.

Eine besondere Form hat die Ent-

=T "—==- grannerwelle (Abb. 8), da auf ihr eine

Schnecke a, die Messer b und die Leisten ¢

angebracht werden miussen. Abb.9 zeigt

A — die Birstenwelle unq Abb. 710 die beiden
AbD. 10. Elevatorwellen. Die Achse der Fahr-
Die beiden Elevatorwellen. rader (Abb. 11) ist ebenfalls gerade, sie

dreht sich nicht, sondern ist an dem
Wagengestell befestigt, wihrend sich die Fahrrdder um die Zapfen
der Achse drehen.

| VC[:EEEVWWH — ====

Abb. 11. Die Fahrriaderachse,

Die gekropften oder Kurbelwellen. Wenn wir durch die Dreh-
bewegung einer Welle nicht nur eine kreisformige Bewegung erreichen
wollen, sondern die wirksamen Teile der Dreschmaschine hin und her
bewegen mussen (horizontal oder vertikal), dann verwenden wir »ge-

Abb. 12. Spreuschiittlerwelle,

kropite« Wellen, d. s. die sog. »Kurbelwellen«. Bei solchen Wellen
dienen mindestens zwei Zapfen zur Lagerung, wihrend auf den dbrigen
Zapfen jene Teile angebracht sind, welche eine hin und her gehende
Bewegung einleiten sollen.

, TN ) o
T T b

Abb. 13. Strohschiittlerwelle,

So z. B. dienen bei der Kurzstroh- oder Spreuschittlerwelle
(Abb.12) die Zapfen a, & und ¢ zur Lagerung, wahrend die mit 1, 2, 3
und 4 bezeichneten Zapfen zur Aufnahme der Triebstangen bestimmt
sind und mit denselben die hin und her gehende Bewegung ausfithren.
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Abb. 13 zeigt die Strohschiittlerwelle in ihrer Léangsdarstellung
und einer Seitenansicht. Auch sie ist dhnlich wie die in Abb. 12 dar-
gestellte Welle mit Lagerzapfen und Triebstangenzapfen versehen.

In bezug auf die Bauart gibt es Kurbelwellen, welche aus
einem Stick geschmiedet sind (Abb. 12 u. 13), und solche, welche
aus  einzelnen Teilen zusammen- '
gesetzt sind (Abb. 14). Bei den :Ej}u&ngm
letzteren, welche eine dltere Kon- : b
struktion darstellen, geschehen die ADD- 14 Z.:‘:;iﬁﬂ::i;s:me spreus
Verbindungen durch Keile; sie be-
anspruchen eine sehr genaue Bearbeitung und sind daher teuer.

Die Anzahl der Kurbelwellen wie auch deren Lage zueinander,
ist je nmach der Konstruktion und GroBe der Maschine verschieden,
Auf Einzelheiten derselben soll erst bei dem Kapitel der Strohschiittler
und Kurzstrohschiittler eingegangen werden.

Kupplungen, wodurch kirzere Wellenenden miteinander verbunden
werden, kommen bei Dreschmaschinen nicht vor. Sie finden lediglich
bel der Einleitung der Antriebskraft auf die Trommel zum Zwecke
rascher Aus- und Einschaltung Verwendung.

2 Die Lager.

Die Lager dienen zur Unterstiitzung der Wellen. Die zweckmaBige
Lagerung einer Welle stellt an die Lagerkonstruktion folgende An-
forderungen:

1. Erreichung mdoglichst geringer Reibung,

2. richtige Wahl des Lagerschalenmaterials,

3. zweckmiilige Nachstellbarkeit im Falle eintretender Ab-
nitzung.

Bei den Dreschmaschinen werden je nach Beanspruchung und
Arbeitsleistung des betreffenden Elementes zum Teil sehr einfache, zum
Teil aber auch die vollkommensten Lagerkonstruktionen verwendet.
Die hierbei zur Anwendung kommenden Lager lassen sich in fanf
Hauptgruppen teilen:

1. geschlossene oder »Augenlager« (auch »Froschlager« ge-
nannt),
normale Stehlager mit festen Schalen,
Stehlager mit Kugelschalen (Sellersches System),
um einen Fixpunkt drehbare Lager,
Rollen- und Kugellager.

A
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Geschlossene oder Augenlager. Es sind die cinfachsten Lager-
konstruktionen, weil bei ihnen das Lager aus einem Stick besteht,
und zur Aufnabhme der Welle lediglich eine Bohrung (ein Auge)
vorgesehen ist. Das Lager erscheint daher geschlossen, kann nicht
geoffnet werden und ist zuweilen mit einer besonders eingesetzten
Biichse versehen. Das Material des Lagers ist gewohnlich GuBeisen

wie das Gestell. an dem es ange-
gossen ist; wenn es mit einer Biichse
E—’L
—-

versehen ist, wird diese aus Bronze
oder Messing angefertigt.  Diese
einfache Lagerkonstruktion kann
itberall dort Anwendung finden,
wo es sich um geringe Leistungen
handelt. die Tourenzahl nicht zu
groll und die Reibung nur gering ist. Da das Material fiur das Augen-
lager GuBleisen und far die Biichse Messing oder Bronze ist, findet
eine Abniitzung in erster Linie nur an den Lagerteilen und nicht an
der Welle statt, weil das Material der Welle harter ist als dasjenige
der Lagerteile. Derartig geschlossene Lager werden an  Dresch-
maschinen an folgenden Stellen angewendet:
bei der Lagerung des Sortierzvlinders (Abb. 15),
bei der Lagerung der Elevatorwellen und bei der
Birstenwalze (Abb. 16). Bei den Lagern der
Birstenwalze geschieht die Befestigung derartig,
Q daB3 die Lagerung der Welle nachstellbar wird.
Daher sind, wie in Abh. 16 dargestellt, am Ful}
U der seitlichen Konsole zwei lingliche Ausschnitte
angebracht.  Die Biirste niitzt sich allmahlich ab,
mufl deshalb gegen die Oberfliche des Sortier-
zylinders herangeriickt werden, um eine standige
Berithrung herbeizufihren.
Abb. 16. An Stelle der in einem geschlossenen Lager
A};f]i?]c?ﬁf;,f;r zur Anwendung kommenden Metallbiichse kénnen
solche Lager auch mit Weiflinetall ausgegossen
werden.  Sind die Innenflichen derartiger l.ager abgeniitzt, dann
kann die Buchse erneuert werden; ist von vornherein eine Bichse
nicht vorgesehen, 0 kann bei eintretender Abnitzung die Lager-
bohrung von neuem auf einen groferen Durchmesser ausgebohrt
und dann mit einer entsprechenden Biichse versehen werden. Das
Weillmetall wird nicht als selbstiandige Biichse eingesetzt, sondern

e

(@

Iifes
{ o

Abb. 15. Augenlager des Sortierzylinders,
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in die guBleiserne Hulse des Augenlagers in den Zwischenraum zwischen
ihr und der Welle eingegossen.

Stehlager mit festen Schalen. Damit das Lager nach der Ab-
niitzung mit Leichtigkeit richtig eingestellt werden kann, wird statt
der geschlossenen Lager eine Konstruktion beniitzt, bei welcher die
Nachstellbarkeit der Lager-
schalen moglich ist.  Eine
solche Konstruktion ist in
Abb. 17 dargestellt. Die
wesentlichen Teile dieses La-
gers sind folgende: der Lager-
kérper  mit  angegossenem
FuB a, der Lagerdeckel b,
die Deckelschrauben ¢, die
obere  Lagerschale d, die
untere Lagerschale f und das
mit einem kleinen abnehm-
baren  Deckel  versehene
Schmiergefall g Der Lager-
korper ist  jener Teil des
Lagers,  welcher mittels
Schrauben (den FuBschrau-
ben) aufl dem betreffenden
Gestellteil der Maschine be-

festigt  wird. [n diesem
Korper liegt die untere La-
gerschale, welche mit der im
Deckel untergebrachten oberen Schale die Umhallung der Welle
bildet und diese unterstiitzt. Der Deckel kann durch die Deckel-
schrauben ¢ dem Lagerkorper niher gebracht oder von demselben
entfernt werden.

In bezug auf die einzelnen Teile des normalen Stehlagers ist
folgendes zu bemerken: der Lagerkérper und Lagerdeckel werden ge-
wohnlich aus GuBeisen hergestellt; bei groBeren Wellen wird auch
Stahlguf verwendet. Die duflere Form des Lagerkorpers ist je nach
den Maschinenteilen, an welchen das Lager befestigt ist, verschieden.
Die innere Flache des Lagerkorpers und -deckels ist zur Aufnahme
der Schale bestimmt; sie kann zylindrisch oder polygonal sein. Die
innere Flache muB ferner so ausgebildet werden, dafl die Lagerschalen

Abh. 17. Normales Stehlager it feslen,
nachsiellbaren Schalen.
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in derselben absolut festsitzen und sich nicht verschieben konnen.
Ist die innere Fliche des Lagerkorpers und des Lagerdeckels zylindrisch,
dann wird die Fliche mit Vertiefungen versehen, in welche Angisse der
Lagerschalen eingepalt werden miissen, um das Verschieben der Schalen
zu verhindern, was in Abb. 17 auf der linken Hilfte gezeigt ist. Die
verschiedenartigen Schalenformen sind in Abb. 18 dargestellt. Die
duBeren Fliachen der Schale sind mit den inneren Fliachen des Deckels
und des Lagerkorpers iibereinstimmend und ebenfalls mit sog. Arbeits-
leisten versehen, d. h. mit Flichen, welche zum Zwecke des genauen
Aufeinanderpassens bearbeitet sein miissen. Ist der duBere Teil der Lager-

B A

% ' I, I
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| schalen polygonal (Abb. 18 in der

bl

Mitte), so ist die Schale bereits
dadurch gegen Verdrehen gesichert.
Die innere Flache der Lagerschalen
mull genau bearbeitet sein und sich
der Oberflache des Zapfens gut an-
passen. Das Material der Lager-
schalen ist Bronze oder Messing von

verschiedener  Zusammensetzung,
ferner Weimetall oder eine andere
Legierung: man findet auch Lager-
schalen aus Gulleisen, Holz u. dgl.
Von der Ausbildung der Schmier-
spiteren Abschnitte die Rede sein (siehe

Abb. 18. Verschiedene Ausfithrungen von
Lagerschalen.

gefalle wird in einem,
Seite 25 u. ff.)

Das Lager kann auf zwel Arten geteilt werden.
Abb. 17 =zeigt die horizontale Teilung, wihrend Abb. 19 die
Konstruktion eines wunter einem gewissen Winkel gegen die
Horizontale geteilten Lagers darstellt. Diese letztgenannten Lager
sind im Grunde genommen den anderen Ausfihrungen vollkommen
gleich, die Teilung ist nur nach der Richtung des Riemenzuges
verandert. Die Abnitzung der Lagerschalen geschieht ndmlich
hauptsdchlich in der Richtung des Riemenzuges. Wenn daher ein
horizontal geteiltes Lager bei einem Riemenantrieb verwendet wird,
so entsteht die groBte Abniitzung an den in Abb. 20 mit a bezeichneten
Stellen, wo eine Nachstellung nicht mdéglich ist. In solchen Féllen
wird es zweckmiBig sein, die in Abb. 19 dargestellte Teilung zu ver-
wenden, weil dann die Abniitzung an den Stellen & geschieht und die
Lagerschale nachgestellt werden kann.

Geteilte Lager.
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Eine andere Anordnung zeigt Abb. 21, bei welcher die Lager-
teilung in vertikaler Richtung gegen einen horizontalen Zug des

Abb. 19. Schrag geteiltes Lager.

e

Abb. 21.
o Lager mit Riemenzug senk-
Abb. 20. Lager mit Riemenzug in der Teilung recht zur Teilung der Schalen.
der Schalen.

Riemens vorgenommen ist, um hier ein zweckméaBiges Nachstellen

beider Lagerschalen zu ermdéglichen.

Beilagen. Zwischen der oberen wund wunteren Lagerschale
werden bei den meisten Dreschmaschinen »B eil a g e n« angebracht,
und zwar sind dies aus diinnem Holz oder aus Metall gefertigte Streifen,

welche nach der Grundrifform des Lagers ausgeschnitten sein miissen

Balassa-Nachtweh, Die Dreschmaschinen. 2
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(Abb. 22). Der Zweck dieser Beilagen ist, im Falle einer Abnitzung
der beiden Lagerschalen dieselben rasch und einfach nachstellen zu
konnen. Dadurch, dal man die Beilage dinner macht, kann ian
die obere und untere Lagerschale einander ndhern. Sind diese Bei-
lagen schon so weit ausgenitzt, dafl die beiden Lagerschalen an den
Randern aufeinander aufliegen, so mull man

die Schalen in der Weise einstellen, daB

B die obere und untere Schale bei Anwen-

a —a) dung einer neuen Beilage genau auf dem
Zapfen aufpassen. Als Material fiir diese
Beilagen verwendet man meistens WWeil3-
buchenholz oder dinne Messingblech-
streifen, in der durch Abb. 22 dargestellten Form, welche aufeinander
gelegt werden. Die Anwendung von Papier ist nicht zweckmiilig. Die
Beilagen haben auf beiden Seiten der Schale sog. Olfangleisten (a—a
in Abb. 22), um das AusflieBen des Oles an den Seiten zu verhindern.

[« I =

Abb. 22. Becilage.

?

Lager mit kugelformigen Schalen. Eine Konstruktion dieser
Lager zeigen die Abb. 19, 20 und 21, wobel zu bemerken ist,
daB bei dem in Abb. 19 dargestellten Lager die beiden Schalen
in der Mitte eine vollstindige Kugelfliche besitzen, wihrend die in
Abb. 20 und 21 dargestellten Lager oben und unten mit nur
einem Teil einer Kugelfliche ausgestattet sind. Der Lagerkorper
und der Deckel derartiger Lager sind so geformt, daB sie die Kugel-
form der Schale umschlieBen. Die Schale kann sich daher drehen,
worin der wesentliche Unterschied zwischen dem normalen und einem
Lager mit Kugelschalen liegt. Bel dem normalen Lager mit festen
Schalen darf sich die Schale nicht drehen, wihrend bei dem Lager
mit Kugelschalen diese sich verdrehen miissen. Die Konstruktions-
unterschiede zwischen beiden genannten Lagerarten lassen sich aus
folgender Zusammenstellung ersehen:

Beim normalen Lager mit Beim Lager mit Kugel-
festen Schalen: ; schalen:
1. die Lagerschalen sind innen 1. die Lagerschalen sind nurinnen
und aullen bearbeitet; i bearbeitet,dagegenauflennicht;
2. Lagerkorper und Lagerdeckel @ 2. Lagerkoérper und Lagerdeckel

sind innen bearbeitet; i werden nicht bearbeitet;

die Lagerschalen missen in das Einpassen der Lagerschalen
den Korper und Deckel genau entfallt;

eingepait werden; ‘

.C,_?
_C».‘«
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4. das Material der Schalen ist
Messing oder in Messing ein-
gegossenes Weillmetall (Kom-
position);

5. die Léinge der Schalen ist nur
gering (etwa das 114 + 2 fache
des Wellen-Durchmessers).

4. das Material der Schalen ist
fast immer Gulbeisen;

5. die Lange der Schalen ist sehr
grol (meist das 4 fache des
Wellen-Durchmessers).

Die Vorteile der Lager mit Kugelschalen sind darauf zurick-
zufahren, daBl bei den festen Schalen bereits bei geringen Montage-

fehlern groBe Reibungsver-
luste und ein HeiBlaufen
eintreten kann, wihrend die
Lager mit Kugelschalen in
solchen Fillen sich {rei be-
wegen konnen. Aus diesem
Grunde kénnen die Schalen
mit Kugelflichen sehr lange
halten (Abb. 23). Die Fol-
gen dieser groBen Schalen-
linge sind:

1. der auf die Fli-
cheneinheit  ent-
fallende  Zapfen-
druck ist kleiner
als bei den Lagern
mit festen Schalen,

2. das Ol welches
den  Zapfen in
diinner  Schicht
umngibt, wird nicht

<0 leicht aus dem sy 23, Lager mit festen (oberes Bild) und ein
Lager herausge- Lager mit Kugellagerschalen (unteres Bild).

driickt,

3. bei geringem Flichendrucke kann auch ein minderwertiges
Schalenmaterial (GuBeisen statt Messing) verwendet werden,

A. die Abnutzung ist infolge des kleineren Flachendruckes
(Auflagerdruckes) geringer, die Instandhaltung der Lager-
schalen also leichter und billiger als bei Lagern mit festen

Schalen.

2%
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Bei Kugelschalenlagern ist daher auch das Schalenmaterial
billiger, der Verbrauch kleiner, die Instandhaltung leichter, die Ab-
niitzung eine geringe und die Handhabung eine einfache. Bei den
Kugelschalenlagern ist ferner sehr wichtig, daB} die Schalen gut auf-
einander gepafit sind und sich in der Léingsrichtung der Welle nicht
verschieben. Aus- diesem Grunde sind die Schalen auf der Teilstelle
mit entsprechenden Arbeitsleisten
und Fuhrungen versehen, was in
der Konstruktion Abb. 19 ersicht-
lich ist.

Rollen- und Kugellager. Aulier
den schon oben erwiahnten Lagern
gibt es auch solche, bei welchen die
Wellen nicht in Schalen, sondern
zwischen Rollen oder Kugeln laufen.
Bei dieser Anordnung ist die am
Umfange des Zapfens auftretende
Reibung sehr gering (Abb. 24 +27).
Statt der in den bisher besprochenen
Lagern auftretenden gleitenden Rei-
bung kann hier nur die viel kleinere
rollende oder Kugel-Reibung auf-
treten. Man nennt deshalb wohl
alle vorher besprochenen Lager zu-
sammenfassend die »Gleit-Lager«.

Ein Rollenlager ist zunachst
in Abb. 24 dargestellt. Die Welle a
ist von einer Anzahl (im vorliegen-
Abb. 24. Rollenlager mit Ringschmierung. den Falle 7) Stahlrollen ¢ umschlossen.
Aufri8 und Gru‘ndri.ﬂ, rechte Hilfte im Diese Stahlrollen ¢ sind in zwel

sehmitt besonders ausgebildeten Ringen m
und n (vgl. auch Abb. 25) gehalten. Dieses Rollenbiindel ist auf die zu
lagernde Welle einfach aufgeschoben und im Gehduse b des Lagers
untergebracht. Die Schmierung erfolgt durch den Ring g, das Ol kann
oben nach Offnen der VerschluBschraube d eingefillt werden. Um
das Rollenbiindel vor dem seitlichen Herausfallen zu schiitzen, wird
ein Ring 2 eingeschoben, der durch die kleine Schraube k gehalten
wird. Die Welle kann durch die seitliche Schraube f verschoben
und dann durch die Mutter { in ihrer Lage festgestellt werden.
Diese Einrichtung ist fiur die Stiften Dreschtrommeln sehr wichtig.
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Die beiden Ringe m und n (Abb. 25) werden durch zwei
eingenietete Stifte s zusammengehalten. Zwei Rollen ¢ sind daher
hohl, durch welche diese Stifte s hindurchgehen; die anderen

Abb. 25. Rollenbiindel, perspek- Abb. 26. Rollenbefestigungs-
tivisch. Ringe, aufgerollt.

Rollen ¢ sind massiv. In Abb. 26 ist das Rollenbiindel im auf-
gerollten Zustand dargestellt, um die Verbindung der beiden Ringe
deutlicher zu zeigen. Ein Kugellager zeigt die Abh. 27. Auf

CNUNNONNT AN

Abb. 27. Kugellager.

die Welle A wird ein Stellring B aufgezogen, welcher nach Bedarf
ausgewechselt werden kann. Die Kugeln € sind innerhalb dreier
Ringe D, E, F gehalten; von diesen Ringen sind die beiden dufleren
in dem Lagerkoérper G verstellbar
angeordnet. Zum Fixieren dieser
Schalen dient die Schraube H, welche i
in zwei Einsatzen des Lagerkorpers
untergebracht ist. Die Olung ge-
schieht in einfachster Weise von
oben. Der Wellenring B, sowie auch
die Kugeln sind gehartet, um die Ab-
niitzung mdoglichst zu verringern.
Zwischenseitlichen Schrauben dreh-
bare Lager. Die zur Lagerung einer i u
Welle dienenden Schalen sind in der ° : —
vorliegenden Konstruktion (Abb. 28) "y Fwihen wwel selichen
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derart um einen Zapfen drehbar angeordnet, daB das Lager der
jeweiligen Lage der Welle leicht folgen kann.

Holzlager sind jene einfachen Konstruktionen, bei denen
der Lagerkorper und Deckel aus Holz, gewshnlich aus WeiBbuchen-

L

Abb. 29, Holzlager fiur Strohschittler.

holz, hergestellt sind und bei denen eigentliche Lagerschalen iber-
haupt nicht vorhanden sind. Diexe élteren und einfachen Konstruk-
tionen werden bei groferen Dreschmaschinen tberhaupt nicht mehr
angewendet (Abb. 29).

Abb. 29 zeigt cin derartiges Holzlager, welches
bel einzelnen Maschinen fir die Lagerung der Stroh-
schiittlerwelle noch Anwendung findet.

Die Hersteltung eines Holzlagers soll nach der

1 Abb. 30 dargestellten Weise geschehen, und zwar
derart, dall die Drehrichtung  der Welle mit  der
Richtung der Jahresringe ubereinstimnnt: die Lings-
fasern des Holzes sollen parallel zur Wellenachse liegen.
Vor dem Gebrauch soll das bearbeitete Holzlager in

Abb. 30. Heruus- Leingl ausgekocht werden.  Das  Schmieren dieser

arbeiten der Holz- . . . . o

Jagerschalen, Holzlager geschieht mit einem Gemisch von Ol und

Talg, welches bel warmer Witterung dicker, bei kalter
dinner genommen werden =oll. Es gibt auch solche Konstruktionen,
bei denen der Lagerkorper und Deckel aus Holz und die Lagerschalen
aus WeiBmetall angefertigt sind. In diesen Fallen ist die Her-
stellungsweise des Lagerkérpers und des Deckels auBlerordentlich
einfach.

Lagerschalen aus WeiBmetall (Komposition). Das sog. Weil-
metall ist eine Legierung von 80 Gewichtsteilen Zinn, 14 Ge-
wichtsteilen Antimon und 6 Gewichtsteilen Kupfer. Bei den
gewthnlichen Bronzeschalen ist die Zusammensetzung meist so,
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dafl 809, Kupfer, 185 Zinn und 2°; Zink legiert werden. Die Bronze-
und WeiBmetall-Legierungen kommen im Handel in den verschie-
densten Mischungsverhiltnissen vor. Als besondere Eigenschaften
dieser WeiBmetall-Legierungen sind hervorzuheben, daf sie auf dem
gewohnlichen Feuer, also bei geringer Temperatur, in einem eisernen
Loffel geschmolzen, d. h. sehr leicht gieBbar gemacht werden kénnen,
und daB sie dann die Form sehr gut ausfilllen. Diese Eigenschaften
machen die genannten Legierungen,
welche im Handel in einzelnen
prismatischen  Stiicken kauflich
sind, besonders fur die Herstellung
der Lagerschalen an Dreschma-
schinen brauchbar, weil sie von
jedermann leicht verwendet wer-
den kénnen. Die weiteren Vor-
zige dieer Lager sind, dafl wegen
ihrer Weichheit bei nachlassiger
Handhabung der Zapfen nicht
verletzt wird, dal} ferner die ge-
gossenen Lagerschalen nicht be-
arbeitet zu werden brauchen und
dafl sie sich leicht ersetzen lassen.
Die Weilimetall-Lagerschalen
bestehen gewohnlich aus zwel Tei-
len. In diesem Falle wird zum
Gicllen gewohnlich eine in Abb. 31
dargestellte Vorrichtung verwen-
det. Dieselbe besteht aus zwel , )
Abb. 31. Form zum GieSen der WeiB-
Gulleisenformhilften (a—a in metall-Lager.
Abb. 31), welche die inneren
Formteile der herzustellenden Schale enthalten miissen. Beim Gieflen
werden diese beiden Formteile durch Zapfen 4 und Keile ¢ zusammen-
gehalten. Zwischen diesen beiden Formteilen ist ein Eisenblech d
cingefiigt, damit eine Teilung der beiden Lagerschalen entsteht. In
die Vorrichtung wird in der Mitte ein Zapfen f, der sog. Kern, einge-
setzt, dessen Durchmesser mit dem inneren Durchmesser der her-
zustellenden Lagerschalen dbereinstimmen mull und an dessen anderer
Seite sich die trichterférmige Offnung g fur den EinguB befindet, in
welche das flussige Weillinetall eingegossen werden kann. Beim
GieBen wird die ganze Vorrichtung auf eine Eisenplatte A gestellt
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und durch Uberziehen des Kernes f und der Formhilften a mit ener
flissigen Graphitschichte oder mit Lehmwasser dafir gesorgt, laB
ein Festbrennen des Weillmetalles an den Formteilen nicht moglich
ist. Um gute Lagerschalen zu erhalten, ist auf folgendes zu achten:

1. Das zu beschaffende WeiBmetall muf von guter Qualitét sein;

2. der Kern f soll gut bearbeitet, seine Oberfliche rein 1nd
der Graphitiiberzug moglichst glatt sein;

3. der Kern f soll genau in die beiden Formhilften passen 1nd
vollkommen senkrecht in die Form gestellt werden;

4. die beiden Formhilften der GieBvorrichtung sollen gut zu-
sammengehalten werden;

5. das WeiBmetall soll beim GieBen mdoglichst diinnfliissig sein;

6. die einzelnen Formteile sollen vor dem GieBen geniigand
vorgewdrmt werden.

Nach dem GuB wird die

! ‘ Form zerlegt und die erstarr-

gl ten Schalen  herausgenom-

/ __ .. i men: ber gut gelungerem
N4 GuB Dbrauchen diese nicht
rﬁ_ '_/__,_.__ bearbeitet zu werden. Hie-
i : rauf wird in die eine Lager-
Abb. 32. Augenlager mit eingegossener Weifi- schalo'nhélfte da\ S:Chnl_ﬁfr-
metall-Schale. loch eingebohrt, in beide T:ile
die  Schmierkandle eirge-
schnitten, worauf die Schalen gebrauchsfertig sind. Solche Weifimetall-
Lagerschalen werden bei den Stroh- und Kurzstrohschittlerwellen,
manchmal auch an anderen Stellen verwendet. Wenn die Form und
die Abmessungen der Schalen verschieden sind, mussen fir je zwei
Schalen besondere GuBformen vorbereitet werden.

N

Neben seiner Verwendung als Lagerschale kann \Weillmeall
auch zum Ausgiefen von Lagerkorpern benitzt werden, wie cies
z. B. in Abb. 32 dargestellt ist. Das Weillmetall wird hierbei um einen
als Kern zu beniitzenden, gedrehten Bolzen direkt in den Lager-
kérper eingegossen.

Als andere Verwendung des Weillmetalls ist diejenige zu bezeichn:n,
bei der die eigentliche Lagerschale aus Bronze oder Messing verfertigt
wird, wobei das Weiimetall nur zum Ausgieflen dieser Schaen
Verwendung findet. Bei sehr vielen Dreschmaschinen werden lie
Lagerschalen des Trommellagers in dieser Weise ausgefiihrt.
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Das Schmieren der Lager. Eine gute und gewissenhafte
Schmierung ist fir die Erhaltung der Maschinen sehr wichtig,
denn die infolge nicht gentugender Schmierung an bewegten Teilen
auftretende Reibung erhoht die Abniitzung dieser Teile ganz be-
triachtlich. Bei Dreschmaschinen sind die bewegten Teile in grofler
Anzahl vorhanden, so dal auch die durch mangelhafte Schmierung
hervorgerufenen Reibungsverluste sehr gro werden konnen. Man
wird infolgedessen als wichtigste Hauptbedingung fir den richtigen
Betrieb einer Dreschmaschine eine vollkommene und ordnungsméBige
Schmierung hinstellen missen.

Zum Schmieren verwendet man: Ol, Fette oder Talg, von denen
das zuletzt genannte kein gutes Schmiermaterial ist, so daf} sich eigent-
lich die Sehmiermittel auf die beiden erstgenannten Stoffe beschrinken.

Beim Gebrauch des Oles ist die Qualitat desselben ganz besonders
wichtig: fir diese sind folgende Faktoren bestimmend: der Fett-
gehalt und die Dichtigkeit. Ohne Fettgehalt ist kein Schmieren
miglich, wihrend andererseits eine gewisse Dichtigkeit notwendig ist,
damit das Ol aus den Lagern durch den Achsendruck nicht heraus-
gepreBt werden kann. Man unterscheidet Pflanzendle, z. B. Rapsol,
und Mineraléle, welche meist durch die Destillation des Petroleums
gewonnen werden.  Bei den Pflanzenélen setzen sich leicht Pflanzen-
teile ab und bleiben in den Lagern als Rickstand zurtick. Wenn wir
von dem zu brauchenden Ol einen Tropfen auf eine Glasscheibe
bringen und diese Scheibe mit einer zweiten Glasscheibe abdecken,
so verdunsten die Bestandteile des Oles nach einer gewissen Zeit
derart, daB bei Mineralélen kein Riickstand zu finden ist, withrend
bei Pflanzenélen eine zusammenhiingende Masse ibrigbleibt.  Aus
diesem Grunde miissen die Lager, wenn sie mit Pflanzendl geschmiert
worden sind, zuweilen mit Petroleum ausgewaschen werden. Alle Ol-
sorten enthalten in kleineren oder gréBeren Mengen Siduren, welche
aul das Lager nachteilig wirken. Man iberzeugt sich von der GroBle
der in den Olen enthaltenden Siuremengen dadurch, daB man in das
Ol ganz feine Kupferkérnchen cinstreut; je mehr Sauren in dem Ol
enthalten sind, desto griiner fiarbt sich dasselbe.

Die Schmierapparate. Eine gewohnliche sog. Schmierbiichse ist
in Abb. 33 zu sehen. Diese besteht aus folgenden Teilen: dem Olbe-
halter ¢, dem Zuftithrungsrohre b, dem Docht ¢ und dem Deckel d.

Der Olbehiilter hesteht entweder aus einem besonderen Korper,
auf den der Deckel aufgeschraubt wird, oder er ist mit dem Korper
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aus einem Stick gegossen. Das Schmierrdhrechen kann auch mit
dem Olbehilter (Vase) aus einem Stick bestehen oder in denselben
eingeschraubt sein. Der Docht wird aus Baumwollfasern zusammen-
gedreht und an einem Draht befestigt, dessen Enden umgebogen
und oben auf das Rohr aufgelegt sind, wie dies in Abb. 33 zu
sehen ist. Einen Deckel verwendet man, damit Staub und andere
Verunreinigungen nicht in das Ol gelangen konnen. Der Deckel ist
entweder mit Scharnieren befestigt oder einfach auf den Rand des
Olbehalters aufgesetzt. Bei Lagern, welche Bewegungen oder Er-
schutterungen unterworfen sind, z. B. bei Triebstangen, mull der
Deckel auf den Behiilter aufgeschraubt oder durch Federn festge-
halten sein.

Das Olen geschieht nun in der Weise, dal der Behilter bis zum
oberen Teile des Rohrchens mit Ol gefillt wird, hierauf wird der Docht

I R ey

oY)

Abb. 33, Abb. 34, Schmierbiichse ohne Zu-
Ol-Schmierhiichze, fithrungsrohr,

mit dem freien Ende in das Ol gelegt und mit dem an dem Draht
befestigten Ende in das Rohrehen cingefithrt, so dafl der Docht beinahe
ganz bis zur Welle gelangt, dieselbe jedoch nicht berithren darf. Die
Lagerschale, durch welche das Ol geleitet wird, hat gewohnlich eine
trichterartige Offnung, damit die Zufihrung des Oles gesichert er-
scheint.
Eine Regelung der Schmierung erfolgt in zweicrlei Weise:
1. durch Vermehrung oder Verringerung der Wollfiaden,
2. durch stirkere oder schwichere Drehung dieser Fiden.
Wird die Zahl der Fasern im Docht vermehrt oder werden die-
selben schwiicher gedreht, dann gelangt mehr Ol in das Lager, im
entgegengesetzten Falle weniger.
Es gibt auch SchmiergeldBe ohne Zufuhrungsrohrehen, welche
bei kleineren Wellen, z. B. bei den Elevatorlagern, Anwendung finden.
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Bei diesen wird der Docht einfach in die Offnung des Lagers ge-
steckt, wie dies aus der Abb. 34 ersichtlich ist.

Bei den obenerwihnten SchmiergefiBen geschieht das Olen des
Lagers so lange, als der Docht in die Schmier6ffnung ecingefithrt ist.
Es ist daher, wenn der Betrieb eingestellt wird, unbedingt notwendig,
den Docht mit Hilfe des Drahtes aus dem Schmierréhrehen heraus-
zuzichen, damit das Ol nicht vollstindig herausflieBt. Am zweck-
miiBigsten ist es, bei dieser Gelegenheit den Docht in dem Olbehilter
selbst aufzubewahren.

Selbstoler. Mit diesem oder mit dem Namen »Nadel-Schmier-
becher« bezeichnet man die Ausfithrung eines Schmiergefdfes, welches
in Abb. 35 dargestellt ist. Ein derartiger Selbstoler
besteht aus dem Olbehilter @, dem VerschluB- )
pfropfen 6 und dem Olerstift (der Nadel) .

Der Olbehilter ist gewohnlich aus Glas, damit
das Ob sichtbar ist, kann aber auch aus Metall
angefertigt werden.  Der VerschluBBpfropfen ist zu-
meist aus Holz, hat zwei konixche Enden, in der Mitte
eine gerdndelte Scheibe: mit dem ecinen verjungten
Ende kann er in das Glasgefall « gesteckt werden,
wihrend das andere Ende in die betreffende Ver-
tiefung des Lagerdeckels eingesetzt wird.

Der Olerstift ¢ wird meist aus  Eisen oder
Messing angefertigt, ist entweder glatt oder besitzt
Einkerbungen in der Lingsrichtung, kann aber b 5. Nadel.
auch mit Gewinde versehen sein, um das Herab-  senmierhecher.
flieBen des Oles schneller oder langsamer crfolgen
zu lassen. Das eine Ende des Stiftes besitzt einen Knopl oder ist
breitgeschlagen, damit der Stift nicht aus dem Plropfen herausfallen
kann. Das andere Ende des Olerstiftes ist etwas zugespitzt und gut
abgerundet, damit es mit dieser Seite die zu 6lende Achse berihren
kann. Die Wirkung dieses Selbstélers geschieht in der Weise, dal
der Glasbehilter mit O gefallt wird, sodann durch den Pfropfen ver-
schlossen und hierauf in die durch Abb. 35 erkenntliche Lage gebracht
wird, wobei das spitze untere Ende des Stiftes die Welle berihren
muBl. Nur wenn diese letztere in Bewegung ist, findet infolge der
Erschiitterungen ein AusflieBen des Oles aus dem Behilter lings des
Stiftes statt, wobei der Oltropfen von der Welle {ibernommen wird
und sich vermoége der Schmiernuten in den Lagerschalen auf die
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Lagerfliche gleichmaBig verteilt. Bewegt sich die Welle nicht, dann
steht der Olerstift still und ein Schmieren findet nicht statt.

Eine Regelung des Oles geschieht bei diesen Selbstélern dadurch,
daB der Durchmesser des Olerstiftes groBer oder kleiner genommen
wird, wodurch man die DurchfluBBoffnung verdandern kann.

Fettschmierung erfolgt aus einem Schmiergefal3, wie es in Abb. 36
dargestellt ist. Es besteht aus einem unteren Teile, welches mittels
Schraubengewinde auf den Lagerdeckel aufgeschraubt wird, und aus
einem oberen deckelartigen Teile, welches wiederum auf den unteren
Teile aufgeschraubt ist. Die Fettmasse wird in den deckelartigen
Oberteil sowie in die Vertiefung des
Unterteiles  cingestrichen. Hierauf
schraubt man den Oberteil auf den
Unterteil auf und kann nun durch
weiteres Drehen des Deckels das Fett
durch das Schmierrohr des Unterteiles
i nach und nach der Welle zufuhren.

AbD. 36. Diese  Schmiergefifle werden auch

Stauffer- : . .
sehmierbaense.  ?Stauffer«Schmierbiichsen genannt.

Das automatische Schmiergefil (vgl. Abb. 37),
welches man auch die »Tovote«Schmierbichse
nennt, besteht aus folgenden Teilen: dem unteren - : ‘

ische Tovote-Schmier-
und dem oberen Teil, dem Kolben und der Kolben- biichse,
stange, der Feder ¢ und der Regulierschraube a.
An dem oberen Teil des SchmiergefdBes ist eine Offnung, durch
welche die Kolbenstange hindurchgeht. Der Kolben wird aus zwei kreis-
formigen Blechplatten gebildet, zwischen denen eine abdichtende
Ledermanschette aus Schweinsleder angeordnet ist. Die Stange kann
hohl oder voll sein und besitzt zwei schmale Rippen, manchmal auch
einen quer angebrachten Stift, welcher durch die oben angedecutete
Deckeléffnung hindurchgezogen werden mufi. Wird der Kolben so weit
gehoben, daB der Querstift, bzw. die untere Kante der Rippen, ober-
halb der _3-férmigen Offnung zu stehen kommt, so kann die
Kolbenstange um 90° verdreht werden, wodurch der Stift oder die
Rippen auf den Deckel des Behilters zu liegen kommen, und der
Kolben kann nicht mehr zuriickgehen. Oberhalb des Kolbens ist die
Spiralfeder ¢ angebracht.

Abb. 37. Automa-



