waage ADU200 Anpassung ADUO1A, der

ebenfalls eine Anzeige fir die Lebendmasse

hat, wird unmittelbar an der Wand des Glil-

lepumpenhauses in einer Hohe von 2 m an-

gebracht. Folgende Parameter sind beim

Wagevorgang einzuhalten:

— Wigerhythmus 15 s

— Druckluft fur die Arbeitszylinder der Tur-
betdtigung 98,1 kPa

— Anzahl der Arbeitskrafte fiir den Wagevor-
gang 1 AK.

3. Technologischer Ablauf der Wagung

3.1. Anfangszustand vor der ersten Wégung

— AuslaBtir der Waage ist offen

— Tastatur-Anzeige-Einheit  TAEQ1A
stromlos

— Tursteuerung TSTO1A ist stromlos.

ist

3.2. Erste Wigung

— manuelles Einschwenken des Erkennungs-
gerats

— Einschalten der Tirsteuerung TSTO1A

- Einschalten des Druckverdichters

— Freigabe der Vereinzelungseinrichtung
durch Offnen eines Absperrhahns

— Knopfdruck (Taster ,AUF”) an der Tir-
steuerung, dadurch Offnen der Vereinze-
lungseinrichtung und SchlieBen der Aus-
laBtur der Waage

— Knopfdruck (Taster ,ZU") an der Tursteue-
rung TSTO1A, Vereinzelungseinrichtung
schlieBt

— Tier durchlauft die Sende- und Empfangs-
einrichtung SEE01A und wird erkannt

— H/L-Flanke am Erkennungsgerét startet

Programm.,,Lebendmasseerfassung”

~ Signal vom  Datenerfassungsrechner
.Ende der Widgung” 6ffnet die AuslaBtiir
der Waage.

3.3. Zweite und jede fortlaufende Wigung

~ Knopfdruck {Taster) an der Tirsteuerung
TSTO1A offnet die Vereinzelungseinrich-
tung und schiliet die AuslaBtir der
Waage

— Tier durchléuft die Sende- und Empfangs-
einrichtung SEEQ1A und wird erkannt

— Knopfdruck (Taster ,ZU") an der Tlrsteue-
rung TSTO1A schlief8t die Vereinzelungs-
einrichtung

— H/L-Flanke am Erkennungsgerat startet
Programm ,Lebendmasseerfassung”

— Signal ..vom  Datenerfassungsrechner
.Ende der Wigung” o6ffnet die AuslaBtir
der Waage.

4. Besonderheiten

4.1. Transpondernummer nicht erkannt
Wurde eine Kuh in der Sende- und Emp-
fangseinrichtung nicht identifiziert, wird vom
Lebendmasserechner die Wagung nach der
Freigabe durch das Erkennungsgerit nicht
durchgefihrt. . :

An der TAEO1A wird dieser Zustand durch
Dunkeltastung der Anzeige fir die Tiernum-
mer und je nach Ausfihrungsart durch ein
optisches Signal angezeigt. Diese Signalisie-
rung kann mit der R-Taste ausgeschaltet wer-
den (Bild 2). o

Die fehlende Tiernummer ist vom Halsband
der Kuh abzulesen und mit den Tasten 0 bis 9

der TAEQ1A einschlieBlich fihrender Nullen
5stellig einzugeben. Eine falsch eingegebene
Nummer wird mit der R-Taste geldscht und
anschlieBend neu eingegeben. Nach Ein-
gabe der Tiernummer wird die automatische
Widgung mit der Starttaste ST an der
TAEOQ1A gestartet.

Falls die Tiernummer nicht 5stellig eingege-
ben wurde, leuchtet nach dem Betatigen der
Starttaste ST als Fehlerhinweis am Sichtfen-
ster der Ausdruck ,5 x F” auf. Der Start der
Wigung ist erst nach Eingabe der korrekten
vollstandigen Tiernummer mdglich.

4.2. Handbedienung der Waagentir

Die AuslaBtir der Waage |88t sich bei ge-
schlossener Vereinzelungstir mit dem Ta-
ster ,Tiren AUF” der TSTO1A offnen (Bild
2).

5. Zusammenfassung

Der vorliegende Beitrag stellt die Neuent-
wicklung der Teilsystemlosung ,Lebendmas-
sebestimmung” .im rechnergestitzten Pro-
duktions-Kontroll- und Steuerungssystem fir
Milchviehanlagen des VEB Anlagenbau Im-
pulsa Elsterwerda vor. Beschrieben werden
der Aufbau, die Funktion und die Einordnung
der Lebendmassebestimmung im technologi-
schen Ablauf der MVA1930. Die Vertasser
entsprechen hiermit dem Informationsbe-
diirfnis vieler Praktiker, die zukinftig mit die-
sem System arbeiten. Die Testung und Er-
probung des Systems unter industriemafi-
gen Bedingungen der Milchproduktion wird

2. Z. durchgefihrt.
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Bedeutung der Automatisierungstechnik fiir die Intensivierung
der Getreideernte — Entwicklungsstand, Trends und Aufgaben

dozent Dr. sc. techn. H. Regge, KDT, Technische Universitit Dresden, Sektion Kraftfahrzeug-, Land- und Fordertechnik

1. Landtechnische Erfordernisse
einer wachsenden Getreideproduktion

Getreide nimmt weltweit eine wichtige Posi-
tion in der Land- und Nahrungsgiterwirt-
schaft ein. Das veranschaulichen die Produk-
tionsergebnisse ausgewahlter Regionen Gber
einen Zeitraum der letzten 35 Jahre (Bild 1).
Im Verlauf der letzten 25 Jahre hat sich die

Getreideproduktion der DDR mehr als ver-
doppelt. Mit einer durchschnittlichen Zu-
wachsrate von Ulber 260000t Getreide je
Erntejahr leistet die Landwirtschaft somit ei-
nen bedeutsamen Versorgungsbeitrag fiir
die Volkswirtschaft. Derartige Produktions-
steigerungen sind nicht frei von Wachstums-
problemen. Das zunehmende Produktionsvo-
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lumen erfordert zwangslédufig eine VergroRe-
rung der Maschinenkapazitdten, wenn vor
allem bei ricklaufigem Arbeitskréftepotential
in der Landwirtschaft das Getreide dennoch
in kurzen, agrotechnisch giinstigen Zeitspan-
nen verlustarm und in guter Qualitat geerntet
werden soll. .

Diesem Trend der Getreideproduktion und
den daraus resultierenden Bedirfnissen
Rechnung tragend, hat auch der internatio-
nale Landmaschinenbau die obere Leistungs-
grenze des Mahdrescher-Angebotsspek-
trums fortwahrend angehoben. Im Vergleich
zu den 50er jahren hat sie jetzt schon mehr
als den vierfachen Wert erreicht. Derartige
Leistungssteigerungen, vor allem in Verbin-
dung mit groBeren Schnittbreiten und héhe-
ren Arbeitsgeschwindigkeiten, fihren
zwangsléufig zur Ausweitung der Mensch-
Maschine-Kommunikation, die der Méahdre-
scherfahrer. geméR seinem begrenzten Lei-
stungsvermodgen mit zunehmender Informa-
tionsdichte immer weniger vollstandig zu be-
wiltigen vermag.

Das hat zur Folge, da mit steigender Ma-
schinenkapazitdt die Maschinenauslastung
und die Arbeitsqualitdt zuriickgehen, ver-
meidbare technologische und technische
Storungen aber zunehmen und letztlich die
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beabsichtigten Mechanisierungseffekte emp-
findliche Einschrankungen erfahren. So wird
die Begrenztheit des menschlichen Lei-
stungsvermogens zu einem Hindernis bei

- der Entfaltung der Produktivkréfte. Die Besei-
tigung dieses Defektes wird zu einem vorran-
gigen Bedurfnis der Landwirtschaft. Die Au-
tomatisierungstechnik halt dafir Lésungen
bereit, mit deren Hilfe der Mensch immer
dann vom unmittelbaren Funktionsvollzug
entbunden werden kann, wenn er durch die-
sen in irgendeiner Weise Uberfordert
wird.

2. Ziele und Aufgaben
der Automatisierungstechnik
in der Getreideernte

Die Ziele der Automatisierungstechnik und
ihre Aufgaben [1, 2], die sich aus den theore-
tischen Methoden und Verfahren sowie aus
dem erreichten Niveau der gerédtetechni-
schen Einrichtungen herausgebildet haben,
sind im Bild 2 dargestellt. Mit Hilfe von Bilan-
zierungseinrichtungen lassen sich Aufwen-
dungen und Ergebnisse erfassen. Auf ihrer
Grundlage erfolgen Aufwands- und Produkti-
vitatsberechnungen und Entscheidungen zur
Verfahrensgestaltung. Die Uberwachung, in
der auch die ProzeBsicherung eingeschlos-
sen ist, liefert Informationen tber das Verhal-
ten der kontrollierten Funktionskreise, signa-
lisiert Grenziiberschreitungen und unterbin-
det durch entsprechende Sicherungssy-
steme gefahrdrohende ProzeRzustinde. Die
ProzefRstabilisierung gewahrieistet Gber ge-
eignete StorgroBenkompensationen einen
ProzeRablauf innerhalb vorgeschriebener
Toleranzen. Optimale ProzeBablaufe sollen
durch die ProzeBoptimierung herbeigefiihrt
werden. Der automatischen ProzeBfiihrung
obliegt es schlieBlich, die technologisch vor-
geschriebenen Arbeitsabldufe in sachlich
und zeitlich richtiger Reihenfolge selbsttatig
abzufahren.

3. Entwicklungsstand und Tendenzen

der Mihdrescherautomatisierung
Der heutige GroBmahdrescher ist seinem
Wesen nach ein komplexes Stoffbearbei-
tungs- und Energieumsetzungssystem, das
rein manuell bedient, schon nicht mehr wirt-
schaftlich zu betreiben ist. Die Gewahrlei-
stung einer hohen Wirtschaftlichkeit erfor-
dert eigentlich den Einsatz von Automatisie-
rungsmitteln aller Aufgabenklassen.
Am verbreitetsten sind Elemente der automa-
tischen ProzeBiberwachung und -sicherung.
Sensoren erfassen eine Vielzahl von Be-

Bild 2. Ziele und Aufgaben der Automatisierungs-
technik in der Getreideernte
L\“)“Q %,
K .
o >
- steigende
Arbeifsproduktivitart

— Snkende Avfwendungen

— bessere Arbeifsqualitit

— groBere Umwellfreundlichkert,
— hohere Verfigbarker!

— rationellere Verfohrens-
gestaltung

Prozelifibrung

triebszustandsgroBen. Als erste Stufe der
ProzeBsicherung sprechen vor dem Errei-
chen gefihrlicher Grenzzustinde optische
und/oder akustische Warneinrichtungen an.
Ein allgemeiner Trend in Richtung selbsttatig
wirkender Sicherheitseinrichtungen ist der-
zeit nicht feststellbar. Das ist auch solange
nicht zu erwarten, wie der Mahdrescherfah-
rer in der Lage ist, auf angezeigte Warnun-
gen schnell genug gefahrunterbindend zu
reagieren. Anders liegen die Dinge im Kom-
plex Fremdkorpereinwirkung. Fremdkorper-
ortung vor dem Schneidwerk des Mahdre-
schers und ein selbsttitig wirkender Havarie-
schutz sind damit wichtige Aufgabenstellun-
gen fur die Automatisierungstechnik.

Zur ProzefBbilanzierung bedient man sich be-
reits der Betriebsstundenzahler, Fahrten-
schreiber, Kraftstoffverbrauchsrhesser und
Hektarzahler. Aus den von ihnen érfaBten Er-
gebnissen werden die verschiedensten be-
triebswirtschaftlichen KenngroBen berech-
net. Gearbeitet wird an der Entwicklung von
Korndurchsatzmessern, um Produktivitits-,
Produktions- und Ertragskennzahlen berech-
nen und schlieBlich den Ernteverlauf zielge-
richteter fuhren zu kénnen. Grof3e Anstren-
gungen werden seit den Anfangen der Mah-
drescherautomatisierung zur Prozefstabili-
sierung unternommen. Noch Uberwiegt die
Einstellung der Funktionsgruppen von Hand
auf der Grundlage manuell oder automatisch
ermittelter Kontrollwerte tber den Funktions-
vollzug. Es wiéchst aber die Anzahl der L&6-
sungen fiir eine vollstindige selbsttétige Pro-
zeBstabilisierung Uber geeignete Steuerket-
ten oder Regelkreise. Die automatische Bo-
denkopierung des Schneidwerks lings und
quer zur- Fahrtrichtung, die Schnitthéhenre-
gelung und das Halten am Bestand sind Lo-
sungen, die sich in der Erntepraxis bereits
bewdhrt haben. Die automatische Steuerung
der Haspelfunktionen befindet sich in der
Entwicklung.

Einen herausragenden Platz in der ProzeRsta-
bilisierung nehmen die Forschungs- und Ent-
wicklungsarbeiten zur Ausregelung von Stor-
groBen ein, die die Flaichen- und Kérnerlei-
stung des Mahdreschers herabsetzen und
seine Kornerverluste negativ beeinflussen.
Belastungsregler, die die Beschickung der
Drescheinrichtung nach ihrer Belastung und
den Verlusten regeln, haben den hochsten
Entwicklungsstand erreicht, und die ersten
Einsatzergebnisse sind recht ermutigend.
Mit dem ungarischen Belastungsregler EMG
2823 (3], in Fortschritt- und Claas-Mé&hdre-
schern getestet, wurden im Vergleich zur
Handsteuerung die folgenden Ergebnisse er-
zielt:

— 9 bis 22% hohere Kornerleistungen

— 8 bis 10% geringerer Kraftstoffverbrauch
— 6 bis 7% geringere Betriebskosten.

Der Trend der ProzeBstabilisierung verlauft
in Richtung automatischer ProzeRBoptimie-
rung. Es ist das Ziel, fiir gegebene Einsatzbe-
dingungen unter Beachtung der festgelegten
Erntestrategie optimale Arbeitspunkte zu er-
mitteln und herbeizufihren. Schon durch
eine manuelle, lastabhangige Dreschwerks-
einstellung erzielte das Forschungszentrum
fur Mechanisierung der Landwirtschaft
Schlieben/Bornim [4] bereits Verlustsenkun-
gen beim Méahdrusch bis zu 50% und Lei-
stungssteigerungen von 60 bis 80 %.

Die automatische ProzeBfiihrung befindet
sich 2.Z. noch im Stadium des Konzipierens.
Ergebnisse erster Erkundungsferschungen
weisen auf weitere Zeiteinsparungen hin.

Der gréfte Nutzen ist aber durch Arbeits-
krafteinsparungen zu erreichen, indem zu-
nachst einzelne manuell besetzte Leitmaschi-
nen zugeordnete Maschinengruppen auto-
matisch fiihren und im Zuge der Weiterent-
wicklung die automatische Maschinenfiih-
rung vollstdndig an eine Steuerzentrale Uber-
geht.

4. Zu einigen Schwerpunkten

der Mihdrescherautomatisierung
Forschung und Entwicklung streben an, mit
Hilfe aller Aufgabenklassen der Automatisie-
rungstechnik, die Produktivitdt und Effektivi-
tat des Méahdrusches kontinuierlich zu stei-
gern. Vorherrschend sind z. Z. Insellésungen
fiir einzelne Funktionsbereiche des Mahdre-
schens, wie z. B. Mshen, Dreschen, Stroh-
schitteln und Kornreinigen. Nun kommt es
darauf an, die effektivsten Teillésungen zu
immer komplexeren Lésungen zusammenzu-
fuhren bis schlieBlich der Mahdrusch als Ge-
samtfunktion automatisch und zugleich opti-
mal im Sinne einer vorgegebenen Erntestra-
tegie steuerbar ist. Der Fortgang dieser Ent-
wicklung wird dadurch begunstigt, daR ge-
genwirtig, wie auch in nachster Zukunft, der
Mihdrescherfahrer immer noch als tberge-
ordnetes Steuerorgan zur Verfiigung steht
(Bild 3). Er iiberwacht den M&hdrescher und
sein Informationssystem und kann in die au-
tomatisch ablaufenden Steuerfunktionen im-
mer dann eingreifen, wenn sich durch Stor-
einflusse funktionelle oder technische Sto-
rungen anbahnen. Hemmend wirkt dagegen
der Umstand, daR die Stoff- und ProzeB-
kenntnisse aus der Blickrichtung der Auto-
matisierung noch erhebliche Liicken aufwei-
sen.
Vorrangig sind weitere Kenntnisse Uber
schlagbezogene Ertragscharakteristiken,
Uber die Variation des Kornanteils und tber
Feuchteschwankungen im Bestand erforder-
lich, um solche Entscheidungen treffen zu
kénnen, ob iberhaupt und in welcher Weise
dafiir ein Regelsystem auszulegen ist. So
senkt z. B. der Hochschnitt im Maihdrusch
nicht nur die spezifische Belastung der
Dresch- und Trennorgane, sondern es wird
auch mit hoher Wahrscheinlichkeit die Varia-
bilitat  wichtiger  Stoffparameter einge-
schrankt, was mit Sicherheit einfachere Au-
tomatisierungslosungen ermaoglicht.
Nicht weniger wichtig ist die tiefgrindige
Analyse der einzelnen ProzeRabschnitte und
deren statische wie auch dynamische Model-
Bild 3. Mensch-Maschine-Beziehungen in einem
Méhdreschermodell  mit  automatischer
Steuerung;
A Anzeigeeinrichtung, BM Betriebs-
meReinrichtung, ST Stelleinrichtung,
X, Sollwert der RegelgroBe

Sérgrilien

|

£ingang Ausgang

Mdhdrescher

Zielfunktion
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lierung. Es ist davon auszugehen, daR die
heutigen MeRgréRen. zur Belastungsrege-
lung die tatsachlichen GesetzmaBigkeiten
noch nicht geniigend wirklichkeitsgetreu wi-
derspiegeln und daB es immer schwieriger
werden wird, aus den sinkenden Verlusten
am Uberlauf der Trennorgane einen fiir
Steuerzwecke geniigend reprasentativen Si-
gnalstrom zu gewinnen. Dagegen sind, wie
aus den Untersuchungen an der Techni-
schen Universitat Dresden hervorgeht, im In-
neren der ProzeBraume geeignete Regelgro-
Ben zu finden. So kommt die ideelle Stroh-
last der wahren Belastung der Arbeitsorgane
bedeutend naher als etwa der Schnittwider-
stand des Mahmessers oder die Schachtket-
tenauslenkung als MaR der Schichtdicke des
Gutflusses im Schragférderschacht. Da die
Koeffizienten der Kornabscheideeffektivitat
im linearen Verhiltnis zur ideellen Strohlast
stehen, ist zu erwarten, daB dann, wenn der
EinfluB der StérgréRen auf die Koeffizienten
hinreichend geklart ist, die ideelle Strohlast
auch eine geeignete ErsatzmefRgrofe fir die
Verlustregelung sein kann. Es sei ferner er-
wahnt, daB nach eigenen Untersuchungen
auch zwischen der Korn- und Beimengungs-
abscheidung nahezu determinierte Beziehun-
gen existieren und daR diese GesetzméaRig-

keit ebenfalls einen méglichen Lésungsweg
in sich birgt, die Unzuldnglichkeiten der Kor-
nersignalstromerfassung zu umgehen.

Aufgaben der ProzeBanalyse resultieren
auch daraus, daR jegliche ProzeRsteuerung
nicht nur den Funktionsvollzug zu verbes-
sern, sondern in gleicher Weise auch die
Wirtschaftlichkeit desselben anzuheben. hat.

. So ist es nach eigenen Erkenntnissen aus

wirtschaftlichen Erwdgungen vorteilhaft, die
Funktionsoptimierung der Drescheinrich-
tung auf niedrigstem Niveau der Dresch-
trommeldrehzah! (ber die Anpassung der
Dreschspaltweite vorzunehmen und mit ho-
herer Dreschtrommeldrehzah! erst dann zu
arbeiten, wenn die erste Mdoglichkeit voll
ausgeschopft ist.

Von auBerordentlicher Bedeutung ist es, die

- Zuverlassigkeit des Mahdreschers so zu'er-

hohen, dal die Nutzenselemente der auto-
matischen Steuerung nicht durch zu héufige
Ausfélle von Maschinen- und Steuerelemen-
ten unwirksam werden. Dieser Aufgaben!
komplex ist vor allem das Wirkungsfeld der
technischen Diagnostik, die durch Lésungen
zur Systemiberwachung und Schédigungs-
diagnose ihren Beitrag zur Realisierung der
Gesamtzielstellung einbringen wird.

Zur Automatisierung des Mahdrusches

5. Zusammenfassung

Die Automatisierung des Mahdreschers als
Basismaschine der Getreideernte ist eine ob-
jektive GesetzmiRBigkeit, die den Bediirfnis-
sen der DDR-Landwirtschaft entspringt. Mit
den 5 Aufgabenklassen der Automatisie-
rungstechnik sind, wie verschiedene Teill-
sungen zeigen, erhebliche Produktivitats-
und Effektivitatssteigerungen im Mahdrusch
2u erreichen. Anstehende Schwerpunkte fiir
Forschung und Entwicklung wurden kurz
umrissen.
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Verwendete Formelzeichen

A ha/h  Flachenleistung
| mm  Sieblénge -
m kg/s  Gesamtdurchsatz
my kg/s Korndurchsatz
. m, kg/s Teilkorndurchsatz
(Riickfiihrung Schattler)
rin  kg/s  Teilkorndurchsatz
(Ruckfihrung Reinigung)
mg kg/s  Strohdurchsatz
my  kg/s  gesamte Kornerverluste
t s Zeit )
Ve % Vorernteverluste an Kérnern
y Zielfunktion
u mm ' Siebkoeffizient
T S Totzeit
[} rad Phasenverschiebung
w r‘ad/s Winkelfunktion
Indizes
nk Reihe im Spektrum
0 Teilung am Dreschwerk
1 Zweigstrom Kornbunker
2 Schiittlerausgang
3 Reinigungsausgang

1. Einleitung

Verschiedene Autoren befassen sich mit der
automatischen Regelung des Arbeitsprozes-
ses des Mahdrusches [1 bis 5]. Er umfaRRt den
Stoff- und EnergiefluB im Méahdrescher mit
. Tangentialdreschwerk.  Axialmahdrescher
sollen aus den Betrachtungen ausgeklam-
mert werden, ebenso die Automatisierung
von Hilfsprozessen des Mahdrusches (wie
Lenkung der Maschine, Hohenfihrung des
Schneidwerks, Hangneigungsausgleich so-
wie unterschiedliche Kontroll- und Uberwa-
chungseinrichtungen). Hauptthema des Bei-
trags wird der verteilte Stoffprozel3 sein, der
die Baugruppen Schneidwerk einschlieBlich
der Zufuhrung zum Dreschwerk, Dresch-
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werk mit den Hauptbestandteilen Dresch-

trommel und Dreschkorb, Korn-Stroh-Tren-

nung (Schuttler) und Korn-Spreu-Trennung

(Reinigung) beinhaltet. Die Energie wird in

diesem ProzeR hauptsdachlich aufgewendet,

um den landwirtschaftlichen Stoff zu schnei:
den, zu transportieren, zu trennen und die

Maschine zu bewegen.

Der Energieprozef sei optimiert und wirke

nicht begrenzend auf den StoffprozeR.

Eine Regelung des Arbeitsprozesses hangt

von komplex wirkenden Parametern ab und

fihrte bisher aus folgenden Griinden zu
mangelhaftem praktischem Erfolg:

— IJber den ArbeitsprozeR existieren wenige
explizite Zusammenhadnge. Der Zustand
des Stoffes kann, bezogen auf druschrele-
vante Parameter, nur unzureichend be-
schrieben werden.

— Die bekannten Regelsysteme hatten aus-
schlieBlich den gesamten Durchsatz als
FihrungsgroRe und vielfach die Fahrge-
schwindigkeit der Maschine als einzige
StellgroBe. Als Grenzkriterien wurden die
Kornverluste herangezogen.

— Die Kornverluste kénnen nur mit relativ
hohem statistischem Fehler gemessen
werden.

— Der Zusammenhang zwischen den Stoffei-
genschaften und den konstruktiven Ele-
menten sowie den zu stellenden Parame-
tern ist nicht determiniert.

Grundsatzliche Aufgaben der Automatisie-

rung des Méahdrusches sind:

— Verhéltnis zwischen der konstruktiven
und der verfahrensseitig nutzbaren Lei-
stung verbessern und somit die Produkti-
vitat erhohen

— Qualitat der Produkte verbessern (hohe

Keimfahigkeit, geringer Beimengungsan-
teil, wenig Kurzstrohantejle)

— Kornerverluste verringern (vom Mahdre-
scher verursachte Feldverluste, Vorernte-
verluste, Beschadigungen)

— Anteil an stérungsfreier Arbeitszeit erho-
_hen (Vermeidung von Uberlastungen der
Werkzeuge und Antriebe, Betrieb im opti-
malen Arbeitsbereich)

— Struktur des Arbeitsplatzes verbessern (Er-
hohung des Anteils an vermittelter infor-
mation).

2. Zielstellung

Die in der landwirtschaftlichen Praxis ange-
wendete Methode der manuellen ProzeRop-
timierung beruht auf der Einschatzung der Ei-
genschaften des Getreidebestandes, der
meRbaren AusgangsgroRen Schittler-, Reini-
gungs- und Ausdruschverluste sowie Fla-
chenleistung und der Begutachtung der Qua-
litit der im Bunker befindlichen Koérner.
Diese Optimierung hingt von einer hohen
Anzahl subjektiver Faktoren ab und nutzt teil-
weise stark fehlerbehaftete GroBen (z. B.
Kornerverluste). Sie stellt keine Optimierung
im regelungstechnischen Sinn dar. Die ma-
nuelle ProzeRoptimierung ist z. T. ein Hilfs-
mittel fur die landwirtschaftliche Praxis, die
vor altem’ zur Leistungserhdhung und Ver-
lustsenkung in volkswirtschaftlich bedeuten-
der GroBenordnung fihrt [6, 7). Ziel der An-
wendung der Automatisierungstechnik ist,
die Arbeitselemente den Eingangs- und Stor-
groBen so anzupassen, daB optimale Aus-
gangs- bzw. NutzgroBen entstehen und da-
bei subjektiv beeinflulite FehlergroRBen ver-
mieden werden. Die in [8] aufgestelite Ziel-
funktion, den Quotienten aus der Flachenlei-
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