Obersieb 2 sind seitlich Lenker angeordnet,
die durch Schlitze sowohl in der Seitenwand
des Siebkastens 1 als auch durch Schlitze in
der Mahdrescherseitenwand nach aufen ra-
gen und an lageverdnderbaren, mit der Au-
 Benseite der Mihdrescherseitenwand ver-
bundenen Tragstiicken drehbar befestigt
sind. Die Tragsticke sind mit Schwenkhe-
beln fest verbunden, die ihrerseits in Konso-
len schwenkbar lagern. Zumindest an einem
Schwenkhebel greift eine weitere Koppel-
stange an, die in Abhingigkeit von der
Schriglage des M#hdreschers am Hang die
Schwenkhebel um die Achsen der Konsolen
verschwenkt. Der Schwenkhebel ist Giber die
Koppelstange mit einem Behéiter verbunden,
der in seinem oberen Bereich beweglich von
der Midhdrescherseitenwand Uber einen Trag-
arm gehalten wird und von einer einerseits
am Behiélter und andererseits an der Méh-
drescherseitenwand angreifenden Kolben-
Zylinder-Einheit geschwenkt werden kann.
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~Méhdrescher”

Anmelder:  Kidckner-Humboldt-Deutz AG,
Zweigniederlassung Fahr  Gottmadingen
(BRD)

Die Aufgabe der Erfindung (Bild 3) besteht
darin, einen Mihdrescher mit einem einfa-
chen Aufbau zu schaffen, der mit einem ho-
hen Wirkungsgrad eine Trennung von Spreu
und Kérnern gewdhrleistet. Dies wird da-
durch erreicht, daB der Stufenférderboden
und das Obersieb — in Fahrtrichtung gese-

hen — unabhiingig voneinander in Querrich-
tung schwenkbar sind und daR das Untersieb
feststehend angebracht ist.

Die zwischen Dreschtrommel 1 und Dresch-
korb 2 ausgedroschenen Kdérner gelangen
mit Spreu und Kurzstroh auf den Stufenfor-
derboden 3, von dem sie dem Ober- und Un-
tersieb 4, 5 zugefuhrt werden. Durch ein Ge-
blase 6 werden Ober- und Untersieb 4, 5 mit
einem Luftstrom beaufschlagt. Der Stufenfor-
derboden 3 und das Obersieb 4 bestehen aus
zwei nebeneinander und in Langsrichtung
des Mihdreschers angeordneten Teilen, die
jeweils um eine mittig angeordnete Dreh-
achse schwenkbar sind. Die seitliche
Schwenkung von Stufenférderboden 3 und
Obersieb 4 erfolgt Uber je ein gesondertes
oder (iber ein gemeinsames Stellglied. Das
Stellglied ist ein Stellmotor, der
Schwenkhebel mit dem Stufenférderboden 3
und dem Obersieb 4 verbunden ist. Zur auto-
matischen Schwenkung und damit zur An-
passung von Stufenférderboden 3 und Ober-
sieb 4 an eine Hanglage kann die Verstellung
der Stellglieder uber Pendel und/oder Sen-
soren erfolgen. Da bei dieser Ausfihrung
das Untersieb 5 fest eingebaut ist und nur
eine seitliche Schwenkung von Stufenférder-
boden 3 und Obersieb 4 erfolgt, wird nur
eine geringe Bauhdhe bend&tigt. Auch eine
nachtrigliche Umristung herkdmmlicher
Mihdrescher ohne Hangausgleich ist chne
weiteres moglich, da die Aufhdngungen und
die Antriebe von Stufenférderboden 3, Ober-
und Untersieb 4, 5 sowie Gebldse 6 unver#n-
dert bleiben. .

ber ~
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~Dreschkorb eines Dreschwerks zum Dre-
schen von Feinsamenkulturen”

Anmelder: Spezialkonstruktionsbiro fiir Kor-
nererntemaschinen und Fahrwerke Tagan-
rog (UdSSR)

Die erfindungsgemiBe Ausfiihrung des
Dreschkorbs (Bild 4) erméglicht einen effekti-
ven Drusch, vor allem von Klee, Luzerne und
Grisern. Das Dreschwerk besteht dabei aus
Dreschtrommel 1 und Dreschkorb 2. In der
Bewegungsrichtung des Dreschgutes weist
die Arbeitsfliche des Dreschkorbs 2 drei auf-
einanderfolgende Abschnitte auf, und zwar
einen geriffelten Abschnitt 3, einen geloch-
ten Abschnitt 4 und einen gitterartigen Ab-
schnitt 5. Auf dem geriffelten Abschnitt 3 der
Arbeitsflache erfolgt aufgrund der vorhande-
nen Riffeln ein intensives Ausreiben der Kér-
ner aus dem Dreschgut. Die Riffeln sind stu-
fenformig quer zur Bewegungsrichtung des
Dreschgutes angeordnet. Zwischen den Rif-
feln sind Lochungen angebracht. Auf dem
gelochten Abschnitt 4 erfolgt das Ausreiben
der Korner in einer milderen Arbeitsweise
sowie ein teilweises Separieren der Kérner.
Die Lochungen des Abschnitts 4 sind in Form
von langlichen Offnungen ausgefiihrt, die
quer zur Bewegungsrichtung des Dreschgu-
tes liegen. Auf dem gitterartigen Abschnitt 5
findet das endgliltige Separieren der Kérner
statt, die beim Durchlaufen der vorherge-
henden Abschnitte aus dem Dreschgut her-
ausgeldst worden sind. Der gitterartige Auf-
bau des Abschnitts 5 wird durch die Leisten
6, 7 gebildet.
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Technologische Aspekte der dielektrischen Feuchtebestimmung

bei Grobfutter

cand. agr. Annette Prochnow, Humboldt-Universitit Berlin, Ssktion Pflanzenproduktion
Dipl.-Ing. H. Schmidt, Forschungszentrum fiir Mechanisierung und Energieanwendung
in der Landwirtschaft Schlieben der AdL der DDR

1. A

Die Gutfeuchte hat bei der Welksilierung ei-
nen wesentlichen EinfluB auf die Qualitit der
Silage: und auf die Verfahrensgestaltung.
Feuchtemessungen sind daher im Rahmen
der ProzeBsteuerung notwendig. ProzeR-
steuerung als Komplex von MaBnahmen fir
eine gezielte und wirksame ProzeBbeeinflus-
sung ist in verschiedene Hierarchieebenen
gegliedert. Dabei,stellt jede Ebene einen ge-
schlossenen Informationskreis dar, der aus
den Etappen Vorausberechnung, Messen,
Speichern und Bewerten der ProzeBergeb-
nisse sowie der Empfehlung von Steuerungs-
maBnahmen besteht (Bild 1). Durch Feuchte-
messungen (Bild 1, c¢;) wird das SchlieBen
des Informationskreises in der Ebene der
operativen ProzeBfilhrung méglich, fir die
durch das Rechnerprogramm WESI Fih-
rungsempfehlungen berechnet werden {(c,).
ProzeBsteuerung stellt hohe Qualititsanfor-
derungen an die Software, wenn diesg eine
intensitatsférdernde Wirkung haben und von
der Praxis auch angenommen werden soll.

agrartechnik, Berlin 39 (1989) 8

Dies ist nur durch Messungen zu erreichen,
um die ProzeBergebnisse erfassen und die
Wirksamkeit der gegebenen Empfehlungen
beurteilen zu kénnen.

2. Meflverfahren

Die Feuchtebestimmung kann “mit Wige-
Trocknungsverfahren und elektrischen Ver-
fahren vorgenommen werden. Bei den elek-
trischen Verfahren wird der Feuchtegehalt
indirekt gemessen, entweder lber die Leitfé-
higkeit des Gutes oder Uber die Kapazitat ei-
nes MeRkondensators. Letzteres ist bei di-
elektrischer Feuchtebestimmung der Fall.
Feuchtemessungen sind mit verschiedenen
Methoden des Wage-Trocknungsverfahrens
tblich. Dabei sind Trockenschranke, Trok-
kenpressen und Schnelltrockner im Einsatz.
Alle diese Methoden beruhen auf dem Prin-
zip der Bestimmung des Masseverlustes bei
Trocknung des Gutes, der dem Wasserge-
halt entspricht. Sie verlangen einen hohen
Aufwand und relativ lange Trocknungszei-
ten. Die Feuchtebestimmung mit dem Wige-

Trocknungsverfahren ist daher nur mit stark
begrenztem Probeumfang méglich und des-
halb fiir eine mdglichst vollstindige Erfas-
sung des stets sehr inhomogenen Welkgutes
nicht gut geeignet.

Bei unscharfen Memethoden wird bewuf3t
auf die technisch mégliche Schérfe und
nicht erforderliche Genauigkeit verzichtet,
dadurch eine hohe Anzahl von Einzelmes-
sungen erreicht und eine Ganzheitsbetrach-
tung ermdglicht. Zu diesen unscharfen Me-
thoden gehort die dielektrische Feuchtebe-
stimmung.

Im Forschungszentrum fiir Mechanisierung
und Energieanwendung in der Landwirt-
schaft Schlieben wurde ein Gerit zur Feuch-
teschnellbestimmung bei Grobfutter entwik-
kelt, das nach dem dielektrischen Prinzip ar-
beitet. Dabei wird die feuchteabhéngige Ver-
#nderung des Wechselstromwiderstands im
Gut gemessen. Das tragbar ausgefiihrte Ge-
rit besteht aus einem abnehmbaren Proben-
behilter,” dem MeBkondensator, einer elek-
tromechanischen Oberschalenwaage und ei-
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- Bild 1

durch technologische Projektierung

£ | Technologische Produktionsvorbereifung

ProzeBsteuerung [1]

._rﬁ l Technologische Produktionsvorbereitung

durch fechno/afisMc Planung

-—| C | Opergtive MoBnahmen der ProzelSfihru
-I (o%‘e%e) b

Bild 2

]._ ‘

AIB | Prozeligekoppeife Analysentechnik und

¢ Regelung (on ling) Bere Elektrode, f Probenbe?zélter, g
Waagenteller, h Waagengehiuse

: Der abnehmbare Probenbehilter

ProzeRergebnisse . (V=800cm? wird mit Grobfutter

ihre Erfgssung, Dokumentation, Uberwachung ¢ (m = 100...500 g) gefillt, auf eine im

e Unterteil eingebaute elektromechani-

! sche Oberschalenwaage gestellt und

Bewertung der Prozefergebnisse, gewogen. Die &uBere bzw. innere

Einleitung von SteverungsmaBnahmen Elektrode eines Koaxialkondensators

Tafel 1. Haufigkeitsverteilungen bei dielektrischem Verfahren (2) futterprobe eingestochen und arre-
und Wige-Trocknungsverfahren (1) tiert. Danach wird der MeBvorgang
ausgelost.
Datum absolute Haufigkeiten des TS-Gehalts ’
<25% 25% bis35% 35% bis50% >50%
(zu naB) (Cekafusil) (optimal) (zu trocken)
1 2 1 2 1 2 1 2

7.6. 1988 21 12 0 6 0 0 0 0
8. 6. 1988 18 17 0 0 0 0 0 0
9.6.1988 M 7 6 7 0 0 0 0 .

11. 8. 1988 0 0 4 4 1" 8 4 6
12. 8. 1988 0 0o- o0 0 5 5 9 9
gesamt 50 36 0 - 17 16 13 13 15
. . . . o . den
Tafel 2. Ergebnisse des x?-Testes tion, mit dem Institut fir Futterproduktion
1 2 Paulinenaue und dem Forschungszentrum
sty Xerrechnet Xoos: r fiir Mechanisierung und Energieanwendung

7.6.1988 8272 3.841 H, Schlieben durchgefiihrt. Direkt am Silo wur- .

8. 6. 1988 nur eine Klasse besetzt den sofort nach dem Abkippen des gehack-

9. 6. 1988 0,8292 3,841 Ho selten Graswelkgutes Proben genommen
11.8.1988  0,8472 5,991 Ho und deren TS-Gehalt dielektrisch mit dem
12.8.1988  0,0000 3,841 Ho beschriebenen Gerit sowie parallel dazu mit
P— 41798 7815 R, dem Trockenschrank bestimmt. Die Probe-

Nullhypothese H,: Dte Verteilungen sind fur
beide MeBverfahren
gleich.
Alternativhypothese H,: Die Verteilungen unter-
scheiden sich.

ner elektronischen Schaltung. Die Probe
wird im Probenbehélter mit der eingebauten
Oberschalenwaage eingewogen und mit
Hilfe von Druckplatte und Kondensatorelek-
troden verdichtet. AnschlieBend kann ein
Skalenwert abgelesen werden, mit dem sich
Uber die Kalibrierkurve der TS-Gebhalt des
Gutes bestimmen laRt. Die Kalibrierung er-
folgt durch das Wé4ge-Trocknungsverfahren
und ist von Gutart und Probemasse abhéngig
(Bild 2). Wahrend des Melvorgangs wirken
mehrere Storgrofen, die zum Teil durch
technische Mittel im Gerat, zum anderen
durch Wiederholungen der Messung ausge-
glichen werden. Ein MeBwert wird daher aus
dem Mittelwert von etwa 10 Einzelmessun-
gen gebildet. Die Dauer einer Messung be-
trégt rd. 1 min. Dadurch erhoht sich die An-
zahl der moglichen Messungen gegenlber
dem Wage-Trocknungsverfahren wesent-
lich.

3. Technologische ProzeB3kontrolle
Es ergibt sich die Frage, ob dielektrische
. Feuchtebestimmung als unscharfe Methode
hinreichend genaue Ergebnisse fiir die not-
wendigen Informationen zur operativen Pro-
zeBfuhrung liefert. Dazu wurden gemein-
same Untersuchungen der Humboldt-Uni-
versitit Berlin, Sektion Pflanzenproduk-
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nahme erfolgte in Abhangigkeit von der
Welkgutanlieferung mehrmals  stindlich
liber 5 Tage wiahrend der Silierguteinlage-
rung zum 1. und 2. Aufwuchs.

Die ermittelten Feuchtespektren wurden
zum Vergleich zwischen dielektrischem Ver-
fahren und Wage-Trocknungsverfahren ver-
wendet. Fur die Bewertung des dielektri-
schen MeRverfahrens ist dabei nicht der
mittlere Fehler des Meflwerts entscheidend,
sondern die Zuverlassigkeit der Toleranz-
grenzeniberschreitung fiir die Verfahren
der Welksilierung, zumal bei jeder operati-
ven Prozeffihrung die Entscheidungen vor-
sorglich mit hinreichender Sicherheit getrof-
fen werden. Deshalb wurden die Haufigkeits-
verteilungen der durch beide Mef3verfahren
ermitteiten TS-Gehalte aufgestellt, zum ei-
nen fiir die gesamte Anzahl der Messungen
und zum anderen fiir jeden einzeinen Tag.
Als Klassengrenzen wurden dabei die Tole-
ranzgrenzen fir die TS-Gehalte bei den Ver-
fahren der Welksilierung verwendet.

Der Optimalbereich der TS-Gehalte fiir die
Welkgutsilierung liegt zwischen 35% und
50%. TS-Gehalte Uber 50 % fiihren zu einem
starken Anstieg der Héckslerverluste, wah-
rend bei TS-Gehalten unter 35% ohne Zusatz
von Siliermittein die Gefahr von Fehlverga-
rungen besteht. Durch den Einsatz des Silier-
mittels Cekafusil kann auch bei’einem Min-
dest-TS-Gehalt von 25% eine sichere Vergi-
rung gewahrleistet werden. Anhand der ge-
messenen TS-Gehalte wurden daher fiir das
dielektrische Verfahren und fir das Wige-
Trocknungsverfahren die Haufigkeiten der

. Grundstruktur von MaBnahmen der

GrobfutterfeuchtemeBgerit [2];
a Griff, b Raum fiir Elektronik, ¢
Grobfutter, d innere Eiektrode, e du-

werden von oben iiber den Proben-
behilter geschoben bzw. in die Grob-

TS-Gehalte in den Klassen unter 25%, 25%
bis 35%, 35% bis 50% und iber 50% be-
stimmt (Tafel -1). Die aufgetretenen Unter-
schiede zwischen den Grenzwertiiberschrei-
tungen der beiden MeBverfahren wurden
mit Hilfe des x?-Testes auf ihre Signifikanz
gepruft. Der x*-Test zeigte, daB diese Unter-
schiede zufillig sind (Tafel 2).

Unterschiede zwischen dielektrischem Ver-
fahren und Wiage-Trocknungsverfahren bei
Toleranzgrenziiberschreitungen sind
demnach vorhanden, aber nicht wesentlich.
Wihrend der Untersuchungen wurde mit
beiden MeRverfahren eine groe Anzahl von
Messungen durchgefiihrt. Bereits unter die-
sen fiir das Wage-Trocknungsverfahren vor-
teilhaften Versuchsbedingungen zeigte ‘das
dielektrische Verfahren keine wesentlichen
Abweichungen der Toleranzgrenziiber-
schreitungen. In der Praxis kommt bei di-
elektrischen Verfahren der Vorteil einer ho-
heren Anzahi von Messungen hinzu, die mit
dem Wige-Trocknungsverfahren aufgrund
des erheblichen Aufwands nicht moglich
ist.

4. SchluBfolgerung

Das dielektrische MeRverfahren liefert hin-
reichend genaue Informationen fiir die ope-
rative Prozeffiihrung unter Beriicksichtigung
vorsorglicher Entscheidungen. Die Einfiih-
rung des MeRBverfahrens in die technologi-
sche Linie der Welksilierung ist somit grund-
sétzlich méglich und in der weiteren Ent-
wicklung von den Einsatzeigenschaften des
Gerits abhangig.

Fir die Annahme des Verfahrens in der Pra-
xis ist die Einordnung in die Grundstruktur
der ProzeBsteuerung notwendig, d. h. es
muB eine entsprechende nutzerfreundliche
Software vorhanden sein, die eine unkompli-
zierte Erfassung und Verarbeitung der Daten
ermdglicht und dem Nutzer Filhrungsemp-
fehlungen gibt. Der Aufwand fiir den Nutzer
soll dadurch auf Messen und Eingabe der
Daten beschrankt werden.
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