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Formelzeichen

Symbol Einheit

ag m
arp m
b m
by m
bs m
brs m
bw m
dg m
Cw

e

Ekin boz
f Hz
Is Hz
Faug N
Fy N
Frus N
fmaz Hz
Fy N
Fr N
Fg N
fs 1/s
Fs1 N
Fgo N
Frpesser N
Fg, N
Fr N
Fy N

Benennung

Breite der Kontaktfliche

Forderbandabstand
Gutmattenbreite

Halmdurchmesser

Lénge der Kontaktfliche

Breite eines Teilstrangs
effektive Eingriffslinge

Halmdurchmesser

Stromungswiderstandskoeffizient

Stofizahl

kinetische Energie

Schnittfrequenz eines Messers

Schnittfrequenz an der Gegenschneide

Aufrichtkraft
horizontale Messerkraft
Luftwiderstandskraft
maximale Frequenz
Normalkraft
Reibkraft
Schnittkraft
Schnittfrequenz

Kraft am Druckstab 1
Kraft am Druckstab 2
Messerkraft
Schneidspitzenkraft
Tangentialkraft
vertikale Messerkraft
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Symbol Einheit Benennung

Fy N Zentrifugalkraft

ha m Gutmattenhthe

hz m Hebelarm fiir die Zentrifugalkraft

ho m Ausgangshohe der Schnittgutmatte

dp m Bolzendurchmesser

G Gelenkpunkt der Messeraufhéngung

vp Ubersetzung des Vorpresswalzenantriebes

J kg -m? Massentragheitsmoment

Jsp kg -m? Massentrégheit des Messers

lp m Hebelarm zum Abknicken des Strohhalms

lmagz th m maximale theoretische Héckselldinge

IMesser m Messerldnge

lg m Léange des Strohteilchens

lsth m theoretische Lange des Strohteilchens

lin m theoretische Héckselldnge

I m Enfernung des Drehgelenks vom Wellenmittelpunkt
Iy m Entfernung des Messerschwerpunktes vom Drehgelenk
m kg Masse

Myaum Nm Drehmoment um den Lagerpunkt des Strohhalmes
Mgt Nm durch Luftwiderstand verursachtes Drehmoment
Mpesser K Masse des Messers

Mpein Nm Reibmoment im Gelenk

ms kg Masse des Strohteilchens

MTyraeq Nm Drehmoment durch Trigheitskréifte verursacht
Mrr e Nm Eingangsdrehmoment der Trommel

Myp Nm Drehmoment der Vorpresswalzen

nry 1/s Trommeldrehzahl

P Pa Kontaktflichendruck



Symbol Einheit Benennung

/7 N-s Impuls

PBeschi W Beschleunigungsleistung

Pr W Reibleistung

Pp, W% Trommelleistung

q N/m Linienlast

Q kg/s Massedurchsatz

rEK m Radius des Messerflugkreises

ry m Radius der Bewegungsbahn des Schwerpunktes
tkN S Zeit zum Abknicken eines Strohhalmes

VA m/s Aufprallgeschwindigkeit

VAus m/s Austrittgeschwindigkeit

VA m/s x-Komponente der Aufprallgeschwindigkeit
VAy m/s y-Komponente der Aufprallgeschwindigkeit
UBS m/s Geschwindigkeit der Beschleunigerschaufel

Vein m/s Eintrittsgeschwindigkeit

Up, m/s Geschwindigkeit in Normalrichtung

uN Schnittrichtung

VR m/s Riickprallgeschwindigkeit

VR m/s x-Komponente der Riickprallgeschwindigkeit
URy m/s y-Komponente der Riickprallgeschwindigkeit
VSFH m/s Fahrgeschwindigkeit selbstfahrender Feldhécksler
on m/s Geschwindigkeit in Tangentialrichtung

vy m/s Zufiihrgeschwindigkeit

Z m/s? Beschleunigung

« ° Freiwinkel

oy ° Auslenkwinkel des Messers

agA ° Ausrichtung des Guts gegeniiber der Gegenschneide

agw Drehwinkel der Héckselwelle zum Schnitt eines Halmes



Symbol

YU
$0oStroh
WEigen
Wn

ws

w

WoStroh

Einheit

rad/s
rad/s
rad/s
rad/s?

rad/s

Benennung

Keilwinkel

Keilwinkel in Schnittrichtung

Auslenkwinkel bezogen auf den Wellenmittelpunkt
Spanwinkel

Schneidwinkel

Entfernung Schnittpunkt — Funktion g(x)
Schneidenanstellwinkel

Gleitreibungskoeffizient

Winkel der Wurfschaufel

Aufprallwinkel

Riickprallwinkel

Abknickwinkel des Strohteilchens
Umschlingungswinkel

Ausgangsknickwinkel des Strohteilchens
Eigenkreisfrequenz

Winkelgeschwindigkeit der Héckselwelle
Winkelgeschwindigkeit des Strohs
Winkelbeschleunigung des Strohhalms
Ausgangswinkelgeschwindigkeit des Strohteilchens



