Vorschub in’ Abhingigkeit von der Absenkung und der Be-
schaffenheit der Silage selbsttitig durch Verdrehen des
Ringes. - °
Die Belastung und die Entnahmeleistung sind teilweise von
der Absenkung abhiingig. Bei zu groBer Absenkung kénnen
sich die Seile im unteren Bereich des Silos unzuldssig ver-
drillen, so daB Sicherungseinrichtungen notwendig sind.

Anderungen. in der Dichte der Silage verursachen eine stér-

kere Verdrehung des Ringes. Dabei nimmt der Energiebedarf
des Fraswerks nur wenig zu. Da der Energiebedarf des An-
triebs, die Dichte der Silage und die Entnahmeleistung in
einem funktionellen Zusammenhang stehen, bewirkt eine
Schwankung der Silagedichte eine Verinderung der Férder-
leistung.

Dadurch, daf3 die Kraft, die in horizontaler Richtung auf die

. Friaswerkzeuge iiberiragen werden kann, mit zunehmender

Seillainge abnimmt und gerade im unteren Bereich des Silos
die Dichte der Silage zunimmt, ist dort mit einer geringeren
Entnahmeleistung zu rechnen. -

Die Entnahmeleistung einer Frése mit Ringaufhingung ist
somit nicht beliebig regelbar, sondern ist immer ein Resultat
der jeweiligen Betriebsverhltnisse.

Eine automatische Entnalime ohne Regelung der Entnahme-
leistung ist mit geringem Aufwand realisierbar. Zu diesem
Zweck kann die Absenkung durch den Verdrehungswinkel des
Ringes gesteuert werden.

LFine Regelung ist nur méglich, wenn der Ring gegen Ver-
drehung gesichert und der horizontale Vorschub regelbar

ausgefithrt ist. :

Mit einer solchen Bauart lassen sich also viele Varianten einer
Grundtype realisieren. Das ist besonders wichtig, da viele.
Betriebe keine regelbare Frise benostigen, aber” Wert aul eine
einfache Handhabung legen.

3. SchluBifolgerungen

Der Hochsilo ist fiir vollautomatischen Betrieb sehr gut
geeignet. Mit seiner Hilfe kénnen in nicht allzuferner Zu-
kunft in Groflanlagen 2000 bis 3000 Rinder von einer Arbeits-
kraft gefiittert werden.

Programmsteuverung in Viehwirtschaftsanlagen!

Fragen der Automatisierung landwirtschaftlicher Arbeits-
génge gewinnen, in der Forschung stindig an Bedeutung. Das
ist verstindlich, handelt es sich doch um eine der Methoden
zur Beseitigung der steigenden Disproportion zwischen den
wachsenden Anforderungen an die landwirtschaftliche Pro-
duktion und dem stindigen Riickgang der Arbeitskrifte in
der Landwirtschaft. Auch die zunehmenden Arbeitsgeschwin-
digkeiten und die bessere Qualitdt der Arbeitsprozesse wie
des gesamten Produktionsprozesses erfordern die Automatisie-
rung.

Technisch gesehen stellt die Automatisierung in der Land-
wirtschaft ein kompliziertes Problem dar. Die Erfahrungen
aus der Industrie in der Landwirtschaft zu nutzen, ist nur
teilweise moglich, weil hier mit unterschiedlichen biologischen
Prozessen gerechnet und sehr oft unter erschwerten Bedin-
gungen, in einer feuchten, korrosiven oder staubintensiven
Umwelt gearbeitet werden muBl. Die notwendige qualifizierte
Bedienung und ein vollkommener Service sind in der Land-
wirtschaft z.Z. nicht gewdhrleistet. Auch 6konomische Ge-
sichtspunkte haben Bedeutung.

Diese Tatsachen dokumentieren einerseits die Kompliziertheit
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Bild 2. Regelung des horizontalen Vorschubs;

Fy o Friasengewicht, F, & Seilbelastung; F3 e'Vorschubkran;
a Silooberkante, b Stahlseil, ¢ Ring, d Frisarm, e Vorschub,
f Futterstock

Dieser geringe Aufwand wird von keiner anderen Art der
Grundfutterkonservierung erreicht.

Durch eine kontinuierliche Regelung der Entnahmeleistung
kann bei Bandfiitterungsanlagen, fahrbaren Futtertischen und
dhnlichem auf eine Zwischendosierung verzichtet werden, wie
es bei Schneckenverteileinrichtungen bereits jetzt der Fall ist.

Damit ergibt sich ein velmipfachter technologischer Ablauf.

Die Maglichkeit, die Efitnahmefrise auf Maximalleistung um-
zuschalten, erlaubt eine volle Ausnutzung der technisch mog-
lichen Ibchstleistung und gewéhrleistet trotzdem einen
sicheren Betriebsablauf.

Da das Futter in Menge und Zusammensetzung erfalit wird,
koénnen die Werte direkt einer elektronischen Datenverarbei-
tungsanlage zugefiihrt werden. Ebenfalls kénnen fiir die ver-
schiedenen Stallsektionen die Futierrationen von der EDV-
Anlage errechnet werden. Die Eingabe des Fiitterungspro-
gramms erfolgt dann ebenfalls automatisch. A 7666

Ing. HANNA SUJANOVA*

und die anspruchsvollen Aspekte der Forschung auf dem
Gebiet der Automatisierung der landwirtschaftlichen Pro-
zesse, andererseits die gegenwirtigen Schwierigkeiten bei der
Realisierung selbst von Teilerfolgen der Forschung.

Die schrittweise Einfithrung des neuen Leitungssystems in
der Landwirtschaft wird dazu beitragen, die Hindernisse auf
dem Gebiet der Forschung zu beseitigen. Erforderlich ist, daB
die Forschung im Vorlauf die Vorausselzungen fiir die An-
wendung der Automatisierung in der Landwirtschaft schon in
den néchsten Jahren schafft.

Eine wichtige Aufgabe ist der Aufbau spezialisierler Betriebe
fiir die Fleisch-, Milch- und Eierproduktion nach industrie-
miBigen Methoden und die Anwendung einer modernen und

" 6konomisch vorteilhaften Technologie. Bei der Automatisie-

rung der tierischen Produktion ist ein Mast- oder Gefliigel-

stall als Komplex zu behandeln. Andererseits mu8 man

beachten, dafl nicht alle Betriebe voll automatisiert werden

kénnen und es deshalb notwendig ist, einzelne automatisierte

* Forschungsinstitut flir Landmaschinen Chodov (CSSR)

1 Ubersetzt von Dipl.-Ing. J. STRASAK aus: VYBER PRACI 1966—1967
(gekiirzt)
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Bild {. Programmierscheibe

Bild 2. Schaltplan des zentralen Programmmgebers. Vo Ausschalter, P In-
strumentensicherung, O Transformator 220/6 und 24 V, f Diode,
€ 1 Kondensator, CS Zcitschalter, B 1. B 2, B4 Hilfsrelais, A I,
[1 [ 1lupenabstellschalter (beleuchtet), {72 Hupe, I[BP3 bis
1BP10 Kontakte der Storungsrelais in  den “Schaltkisten,
H 3 Lichtquelle, £ Photodiode, B 3 pola-
risicrtes Relais Tesla, £/ Widerstand,
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Bild 3. Teil des Schaltplans des Schaltkastens eines einzclnen Aggrega-
tes. V Ausschalter, J1, J2 Schutzschalter, SI, S2 Schalterschiitze,
P Instrumentensicherung, BP4, BI4 Hilfsrelais, H Signallcuchte,
A1, A2 Druckschalter

R 2 Potentiomeler. € 2 Kondensator, 0o

K Endschalter, £ Elektromagnet, B 1/ 220V~ cS
Exa B 2) Steuerungsrclais in den Schalt- f > i
asten v p

Arbeitsgiinge in selbstindigen Komplexen

zusammenzufassen, die in kleineren Be-
trieben auch einzeln angewendet werden
kénnen. Dementsprechend wurde die
automatische Steuerung jedes sclbstin-
digen Arbeitsganges gelist.

In eincm automatisierten Betrieb ist ein

zentraler Programmgeber mit Ricksicht

aul die groBe Kombinationsmoglichkeit

unterschiedlicher Arbeitsginge in Vieh-

wirtschallsanlagen vorteilhaft. Eine ge-

eignele Programmsleuerung in bezug auf

Héhe der Anschalfungskosten, Schalt-

frequenz, einfache Ausflithrung, einfache

Einstellung, Programmaus-

tausch, Betriebszuverlidssigkeit usw. wird

z.Z. noch enbwickelt. Das entworfene

Programm  erméglicht die  Steucrung

verschiedener Aggregale in einem Halb-

stundenintervall. Die Schaltkisten der

einzelnen Maschinen werden als Relais-

bausteine entwickelt, die den Arbeits-

befehl mit Hilfe eines Impulses vom zentralen Programm-
geber erhalten. Daneben kann man die Maschinen auch von
Hand durch die Druckschalter bedienen.

Der zentrale Programmgeber ermoglicht, 10 wverschicdene,
elekironisch gesteuerte NMaschinen iiber die Lochung einer
austauschbaren Lochkarie nach einem beliebigen Programm
zu beherrschen. Die Programmierscheibe (Bild 1) wird nur
dann gewechsclt, wenn die Technologie auf eine andere zcit-
liche Tolge des Linschaltens der einzelnen Aggregate geiindert
wird.

einfachen

Aufl der Programmierscheibe ist das Netz der Stellen aufge-
tragen, an denen die Lécher fite die zugehérigen Impulse ge-
stanzt werden, Diese Lécher liegen reilienweise auf konzen-
trischen [Kreisen, voncinander um das Mal} entfernt, das den
zeitlichen Schaltinlervallen entspricht. Iiir jede Stellenreihe
befindet sich an der Scheibe eine Steuerstelle zur Bildung
des Einhecitsimpulses. Fir die visuelle Beobachtung sind am
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Scheibenrand die Zeitangaben aufgetragen. Die Programmier-
scheibe macht mit Flilfe eines Uhrwerks in jeweils 24 h eine
Umdrehung und wird zwischen einer Lichtquelle und einer
Plotodiode gefiihrt.

Der elektrische Schaltplan ist auf Bild 2 dargestellt. Die
Schaltung ist in zwei Teile getrennt: Dnpulsteil und Stér-
anzeiger. Der Impulsteil wird von einer Gleichstromquelle
mit 24 V Spannung gespeist. Die Photodiode E ist an die
erste Spule des polarisierten Relais Tesla (B 3) angeschlos-
sen. Die zweite Spule des polarisierten Relais wird zur Eli-
minierung der Herstellungstoleranzen der Photodioden be-
nutzt. Uber den Iontakt des polarisierten Relais wicd der
Kondensator C 2 geladeun, mit dessen Hilfc das Relais B 4
erregt wird. Durch Schlieflen des I ontakies 2B 4 wird die
Spule des Elektromagneten E erregt. Der Elektromagnet
steuert einen Salz von zehn beweglichen Kontakten, die an
einer Secite der Programmierscheibe gegeniibcr von zelin
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festen Kontakten angeordnet sind. Der Kontakt des entspre-
chenden Kontaktpaares wird durch die gelochten Stellen in
der Programmierscheibe ermoglicht.

Arbeitsweise

Die Uhr dreht die Programmierscheibe. Die beweglichen Kon-
takte sind von der Programmierscheibe entfernt. Alle Kon-
laktpaare sind ausgeschalilel. Die Photodiode I’ erhilt kein
Licht von der Lichtquelle und sperrt den Stromflull. Der
Kontakt 1B 3 des Relais B 3 schliefit den Kondcnsator C 2
iiber den Widerstand R I an dic Spannung an, so daf C 2
geladen wird. Sobald aber zwischen Lichtquelle und Photo-
diode ein Loch der Programmicrscheibe gelangt, wird dic
Photodiode leitend, das Relais B 3 wird erregt und schaltet
den Kontakt 1B 3, so daB sich der Kondensator C 2 iiber dic
Wicklung des Relais B 4 entldadt. Das Relais B 4 mit seinem
Selbsthaltekontakt 1B 4 errvegt iitber den Kontakt 2B 4 die
Spule des Elektromagneten E. Der Elektromagnet zieht den
Anker an und driickt die beweglichen Kontakte an die Pro-
grammierscheibe. An den Stellen, wo in der Scheibe Lacher
sind, kommt es zu einer leitenden Verbindung der entspre-
chenden Kontaktpaare und die zugehérige mechanische Ein-
richtung wird in Betrieb gesetzt. Nach einer gewissen Zeit ist
der Kondensator C 2 soweit entladen, dall seine Spannung
unter die Ausgangsspannung des Rclais gesunken ist, so daf}
damit das Relais B 4 abfillt und die Kontakte 1B 4 und 2B 4
6ffnen. Kommt es zu einer Unterbrechung der Stromzulfiih-
rung zum LElekiromagnet, fallen die beweglichen Kontakte in
die Ruhelage zuriick. Dadurch bildet sich ein Impuls, der 3 s
andauert. Der Kontakt 1B 3 bleibt in der Zeit geschlossen,
wihrend der durch die durchsichtige Steuerstelle der Pro-
grammierscheibe Licht gelangt und auf die Photodiode fillt.
Erst wenn die Scheibe die Lampe abblendet, unterbricht die
Photodiode den Strom, das Relais B 3 fillt ab und der I on-
takt IB 3 fallt in die Ruhelage zuriick. Dadurch wird iiber
diesen Kontakt der Kondensator C 2 wieder aufgeladen. Die
Einricdhitung wird in den Ausgangszustand versetzt und ist
zur Wiederholung des Schaltzyklus vorbereilet.

Die eigentliche Programmierung, d. h. die Festlegung der
zeitlichen Folge des Einschaltens der einzelnen Arbeitspro-
zesse realisiert man durch das Stanzen der enlsprechenden
Locher in die Programmierscheibe.

Die Relais B 11 bis B 20 befinden sich in den Schaltkisten
an den einzelnen Aggregaten. Nach ihrer Erregung durch den
Impuls vom zentralen Programmgeber wird die Antomalik
der entsprechenden technologischen Einrichtung in Betrich
gesetzt.

Die automatiscie Bedienung, Dbestimmt zur Arbeit ohnc
menschiliche Tatigkeit, muBl imsltande sein, im Falle einer
elekirischen oder mechauischen Stérung alle Einrichtungen
zuverldssig abzuschallen und zum Sullstand zu bringen. Aus
diesem Grunde muf} der Sicherungsschutzkreis mit der Stér-
anzeige einen integralen Teil jeder entworfenen Regelung
bilden.

Die gréBle Siorung des Negelkreises wire eine Uberlastung
oder Motorkurzschlull. Die Eliminierung dieser Fille ist durch
cinen Scliulzschalter gesichert, desscu Umschaltkontake die
Steuerspannung im entsprechenden Schaltkasten bei einer
Stérung blockiert und gleichzeitig den Impuls zur Siérungs-
signalisicrung gibt, die [iir alle Arbeitsgiinge gemeinsam ist
und sich auch im zentralen Programmgeber befindet. Mit dem
Ansprechen des Schutzschalters eines iiberlasteten odcr be-
schiidigten Molors loscht das Signallicht am Schaltkasten und
das Hillsrelais, das an den Hilfsschaltkontakt des Schulz-
schallers angeschlossen ist, schliefit seinen IKontakt (in Bild 2
als 1BP1 bis 1BP10 bezeichnet). Uber dicsen IKontakt wird
im zentralen Programmgeber das Reluis, das durch seinc
Kontakle das Stérungssignallicht und die Hupe einschaltet,
erregt. Diec Hupe lafit sich durch das Driicken cines entspre-
chenden Druckschalters auller Betrieb selzen. Das Signallicht
leuchtct so lange, bis dic Stérung belioben ist.
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Schaltkisten der ‘einzelnen Aggregate komnen direkt an den
Maschinen angeordnet werden (z. B. an der Futterdosierung).
Diese Losung hat sich aber nicht sehr bewéhrt, weil Vibra-
tion und Erschiitterung der Maschinen auch auf die Steuer-
instrumente ibertragen werden und es dadurch zu Stérun-
gen und zur Losung von Verbindungen kommt. Es ist vor-

teilhalter, die Schaltkdsten an der Wand oder am gemeinsa-

men Verteiler zu plazieren.

Zur Veranschaulichung der Verbindung des zentralen Pro-
grammgebcers und der Schaltkisten ist in Bild 3 ein Teil des
Schaltplans eines Schaltkastens eines Aggregats dargestellt.
Der gesamtc Schaltkasten wird mit dem Schalter V ausge-
schaltet. Zur Sicherung der Motoren verwendet man Dreipol-
schutzschalter mit einern Hillsumschaltkontakt, mit dessen
Hille die Steverspannung blockiert und die Stérung gemeldet
wird. Der Impuls vom zentralen Programmgeber wird auf
die Klemme 4 gefithrt, dadurch wird das Relais B 14 erregt,
das die Maschine in Gang setzt. Unabhingig von der Auto-
matik kann man die Maschine mit den Druckschaltern be-
dienen. ;

Zusammenfassung

Mit der Automatisierung von Arbeilsprozessen in der Land-
wirtschaft 148t sich mithevolle und wenig produktive mensch-
liche Arbeit ersetzen.

Das System programmgesleuerter Maslereien und Gefligel-
stalle setzt eine Baukaslenldsung voraus, die sich aus selb-
staindigen automatischen Sleuerungseinrichlungen fiir die
einzelnen Arbeilsginge zusammensetzt. Die Steuerbefehle [iir
die einzelnen Linrichtungen erteilt ein zentraler Programm-
geber. Der grofte Vortell dieses Systems ist seine groBe Va-
riabilitiat. In kleineren Betrieben ist es mit dieser Lésung
mdoglich, einzelne Arbeitsgéinge zu aulomatisieren und sie an
Schaltuhren anzuschlieen. Die Programmiereinrichtung ist
dann vorteilhaft, wenn die technischen und wirtschaltlichen
Voraussetzungen fiir die Automatisierung eines ganzen Kom-
plexes erfillt sind. AU 7394

fir Transportgerite
Forderanlagen usw.

Walzenkrdnze
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Einbauhéhe

Zeitsparende
Montage

Hohe Belastungs-
fdhigkeit

Valentin Schleicher KG
608 Schmalkalden
(Thidringen)

Telefon: 2806

9 Getreidelagersilos,

neu, aus Stahlblech, Fabr. Wutha, Type K 872, ¢ 2,40 m, ges.
Héhe 7,50~7,60 m mit Auslauftrichter u. 4 Sténdern je Zelle,
Fassung je Zelle 18-19 t Schwergetreide, je 2940,— M, zu ver-
kaufen, »
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