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1. Entwicklung und Einfithrung der Lenkautomatik

Die Lenkautomatik ist cine leilautomatische Nachfiihreinnch-
tung. die den Mihdrescher wiihrend des Mihdruschs selbst-
titig entlang der Bestandsgrenze von stehendem (etreide
oder Mais fithrt. Der Mihdrescherfahrer wird van der stin-
dig wiederkehrenden Titigkeit des Lenkens der Maschine ent-

. lastet und kann sich stiirker auf dic Arbeitsfunktionen des
Mihdreschers konzentrieren, Handlenkung ist heim Wende-
vorgaug und bei Transpartfahrien erforderlich.

Mit dieser Entwicklang des VEB Kombinat Fortschrit. die
auf der Grundlage von Farschungsarheiten zur Automatisie-
rung und Teilnutomatisierung der Bedienungs- und Arbeits-
funktionen des Mihdreschers entstand, wurde cine viillig
neuartige Zusatzausriistung zum E 512 geschaffen.

Durch die Koordinierung von  Entwicklungsarbeiten der
Lenkautomatik fiir den Mahdrescher E 512 und fiir den
selbstfahrenden Rodelader KS-6 /17 wurde crreicht. daB
nehen der prinzipiell gleichen Funktion beider Einrichtungen
hei einigen Baugruppen Ubereinstimmung hesteht.

Die Lenkautomatik fiir den 1512 ist nachriistbar fiir Mih-
drescher. die bereits die volthvdraulische Lenkung — Svstem
Orbitrol oder Lenkaggregnt 80-21 nach TGl 21 534 — und
das 24-V-Bordnetz besitzen. Die Ausriistung ilterer Mih-
drescher bedeutet erhisbhten Aufwand wegen der erforder-
lichen Umstellung der Lenkung und der Stromversorgung.
Die Serieneinfithrung der Lenkautomatik fiir den E 512 ist
gegenwiirtig noch nicht erfolgt und abhéngig von der Kla-
rung der Zulicferprohleme bei den elektronischen Baugrup-
pen.

2. Technische Daten

Mittlere Arbeitsbreite:  technische Arbeitsbreite des Getreide-
schieidwerks abziiglich 200 mm; ecin-
setzbar fitrr 14-ft.- und 19-N.-Schneid-
werk; i Mais entsprechend der Rei-
henzahl des Maispfliickers

mittlere Arbeitsbreite + 100 mm.
durch Abstandsregler einstellbar
2%V —

Arbeitshereich der
Lenkautomatik:
Betriebsspannung:

3. Aufbau und Funktion

Die Lenkautomatik fiir den Méhdrescher E 312 ist ein elek-
tro-hvdraulisches Nachfithrsystem mit mechanischer Tast-
cinrichtung. Eine schematische Darstellung zeigt Bild 1.
Auf einem Ausleger a. der an der linken Seite des Schueid-
werks oder Maispfliickers angebracht ist, befinden sich zwei
MeBwertgeber h. Die Taststibe ¢ der MeBwertgeber gleiten
an der Getreidewand d bzw. an der linken #ulleren Reihe
des Maishestands und ibertragen die Abstaudsinderungen in
hezug aufl diese Leitlinic anf die induktiv wirkendeu MeB-
werigeber. Die elektrischen Signale beider MeBwertgeber wer-
den parallelgeschaltet und zur elcktronischen Reglereinheit
e geleitel. Dort erfolgt der Vergleich mit dem elektrischen
Signal des Riickfithrgebers f, der an der Lenkachse ange-
ordnet ist.

Das Differenzsignal steuert, entsprechend seiner Wirkungs-
richtung, iiber elektronische Schaltverstirker in der Regler-
einheit ein elektromagnetisch betitigtes Wegesperrventil g.
Dieses befindet sich im Kreislauf der vollhydraulischen Len-
kung (im Bild 1 nicht dargestellt) und steuert den Ulstrom
zu dem vor der Lenkachse liegenden Arbeitszylinder. Dieser
wird entsprechend den von den MeBwertgebern erfaBten Ab-

standsiinderungen mit Druekdd beaufsehlagt, so dall der Mih-
drescher setbsttiitig cine Lenkkorrektur nusfiithrt und am Be-
stand gehalten wird.

Miv Hilfe cines elektrischen Abstandsreglers hroan der Lenk-
séule erfolgt dic Anpassung an die unterschiedlichen Be-
standsverhiiltnisse, indem der Sollwert des Abstands geiin-
dert wird, Das Einschalten der Lenkaotomatik erfolgt iiber
den Hauptschalter i im Bedienpalt (Kontrollampe k) und
das Einriicken der "'mschalteinrvichtung | an der Lenksaule
(Kontrollumpe m).

Weitere Einzetheiten des Aafbaus und der Funktion sind aus
den Bildern 2 und 3 ersichtlich..

Die Siencrung des Auslegers erfolgt mit Hilfe der Druck-
tasten n, o itber elektromagnetisch betiitigte Schaltmagnete
p im Wegesperrventil y. Eine Drossclseheibe  verlapgsamt
die Bewegung des Auslegers. insbesondere heim Senken,
Die clektronischen Baugruppen Mefiwertgeber, Riickfihrge.
ber und Reglereinheit wurden im prnzipiellen Aufhau und
in der Funktion bereits in 1+ 2: und 3 bheschrieben. cben-
so die Umschalteinvichtung fir Handlenkung und Automa-
tikbetrieb. In der konstruktiven Gestaltung wurden die beim
Miihdrescher verwendeten Baugruppen den speziellen Ein-
satzbedingungen angepaBt.

Bild 4 zeigt cin Tastsystem fite den Maiseinsatz, Die beiden
Taststibe sind durch eine Koppel verbunden. die an der
Stengelreihe anliegt. Eine Mittelwertbildung des Bestands-
grenzenverlauls ist hier nicht erforderlich, da bei jeder Durch-
fahrt die Leitlinie durch die jeweils linke iiuBere Retlie vorge-
geben ist und nicht wie beim Getreide vom vorhergehenden
Kopiervorgang und der Struktur der Halimwand abhingt,

Bild I, Lenkawtomatik am Mihdrescher: a Ausleger. b MeBwertgeber,
¢ Taststibe. d Getreidewand. Bestandsgrenze. e Reglercinheit.
| Rickfithrgeber. g Wegesperrventil fiir Lenkkreislauf. h Ab-
standsregler. i Hauptschalter. & Kontrollampe. | Umschaltein-
richtung, m Kontrollampe. n  Drucktaste Ausleger .Heben™,
o Druckiaste Ausleger .Senken”. : AnschluB fiir vellhydrau-
lische Lenkunyg
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i r ! s t A Bild 2. Elekirischer  Schaltplan: b MeBwertge-
ber. ¢ Reglereinheit, [ Riickfiibrgeber.
r. ______ 9 A h Abstandsregler, 7 Hauptschalter,
I : _ &k Kontrollampe, | Schafter der U'm-
| ! r R 7_7 schalteinrichlung.  m Kontrollampe. »
Hl—E—<-—_| _\ b Drucktaste Ausleger Llleben. o Druck-
: | I o | taxte  Ausleger . Senken™, p Sf‘ln\llmu-
L )"___] k m | | gnede Ausloger (Hleben™ bzw, (Seonken™,
g Stromyversorgung. ¢ Schaltbriicke am
g : | f Schneidwerk. s Transverler. 1 Summ-
n 0 | ! mierbaustein,  u Schaltverstirker.  ©

O—t—0 | i © Schaltmagnete Tir Lenkkreislaof
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Bild 3. Hydraulikkreistauf: g Wegesperrventil

| fir  Lenkkreisiauf,  w Doppelstrom-
pumpe. r vollhydraulische fenkceinheit.
¥y Wegesperrventit  fiir - Auslegerbetiiti-
gung: L AnschtuB Linkslenkung. 1 An-
schlul Recduslenkung
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Besondere Beachtung  wurde den technischen

Feagen  der
Sicherbeit und des Arbeitsschutzes geschenkt.
Das Einschalten der Automatik kann erst nach Anbau des
Schneidwerks erfolgen, weil nur dann die Stromversorgung
iiber die Schaltbriicke r gewiihrleistet ist. Bei Transportfahet
st somit eine Fehlbedienung nicht maglich. AuBer dem
SchlicBen des Hauptschalters i im Bedienpult muf3 der Be-
dienhebel der Umschalteinrichtung [ cingeriickt werden.
Der Ubergang von Automatikbetrieb aul Handlenkung ge-
schicht ohne Zeitverlust, indem der IFahrer beim Eingriff in
das Lenkrad durch eine kaum merkliche Drehung der Lenk-
siiule die Umschalteinrichtung betitigt und die Automatik
auBer Funktion setzt. Das Wiedereinschalten erfolgt durch
Betitigen des Bedienhebels der Umschalteinrichtung und
setzt cine zielgerichtete Uherlegung der Bedienperson vor-
aus,

Durch den Einsatz eincr Doppelstrompumpe war der Aufbau
eines gesonderten Lenkkreislaufs maglich. Die Notlenkeigen-
schaften der Lenkung bleiben erhalten.

4. Hinweise zur Bedienung

Die Vorbercitungen zum Einsatz im Getreide bestehen darin,
daB vor dem Abheben des Schncidwerks vomn Schneidwerks-
wagen der Ausleger aus einer Halterung zu lésen ist. Nach
Anbau des Schneidwerks, der in der iiblichen Weise erfolgt,
werden Elektrik und Hydraulik iiber eine Kabelsteckverbin-
dung bzw. eine Schlauchkupplung angeschlossen. Der Ausle-
ger ist aus dem Schneidwerk herauszuschwenken und in der
Arbeitsstellung zu arretieren. Die Taststibe sind aus der Ar-
retierung zu lésen,
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An cinem Spornrad kann die Aebeitshdhe des Auslegers ent-
sprechend den Linsatzbedingungen {Stoppelhéhe, Bestand)
cingestellt werden. ’
Beim 4reihigen Maispfliicker crefolgt kein An- und Abbau
withrend des Einsatzes. Daher sind vor dem Einsatz ledig-
lich die Taststibe aus der Arretierung zu losen.

Die Inbetrichnahme der bLenkautomatik erfolgt, indem zu-
nichst der Hauptschalter i cingeschaltet wird. Die Kontroll-
lampe k leuchtet auf. Der Ausleger wivd dureh Betiitigen der
Drucktaste o in die Arbeitsstellung abgesenkt.

Mit dem Bedienhebel der Umsehaltcinrichtung [ an der rech-
ten Seite der Lenksiule wird dic Automatik in Betvieb ge-
setzt, nachdem die Taststibe an dee Hadmwand bzw, an der
Stengelreihe anliegen. Die Kontrollampe m leuchtet auf.

Der Fahrer kann nuan das Lenkrad freigeben, da die Lenkung
automatisch erfolgt. U'm ein sicheres Nachfiihrverhalten zuo
erreichen, ist mit dem Abstandsregler L der Abstand  der
linken Schneidwerkskante Bestand  entsprechend  den
Bestandsverhiltnissen einzurcegeln, Bei Mais ist die Fahrung
so einzustellen, dafl die Reihen gut zwischen die Plliickschie-
nen gelangen.

vom

Bei aufrechtstehenden Bestinden mit dichter  almwand
kann auf enge Fithrung cingeregell werden (Rechtsdrehen
des Abstandsreglers). Bei iiberhiingenden Bestianden  oder
unregelméBiger Halmwand ist aul weite Fihrung ecinzu-
stellen.

Fehl- und lagerstellen bis zo 1O m Linge kénnen mit der
Automatik diberfahren werden. Bei groBeren Fehls oder La-
gerstellen ist aul llandlenkung iiberzagehen. Das ['mschal-



ten erfolgl bhereits durch geringfiigiges Drehen des Lenkrads.
Die Umschalteinrichtung rastet aus, die Automatik ist damit
auller Betrieb. Der erneute Ubergang auf Automatikbetricb
erfolgt wie oben beschrieben.

Beim Wendevorgang und bei Transportfahrien auf dem Feld
ist auf Handlenkung umzuschalten, im Getreide ist der Aus-
leger wegen der Schwade hochzufahren,

5. Pilege. Wartung und Instandhaltung

Der Pllege- und Wartungsaufwand ist gering, er betragt etwa
30 AKmin je 100 Einsatzstunden. Reparaturen an den elek-
tronischen Baugruppen MeBwert- und Riickfiihrgeber sowie
Reglereinheit sind in einer Spezialwerkstatt auszufiihren. Der
Austausch dieser Baugruppen am Miahdrescher erfordert
keine Spezialkenntnisse. Notig ist die Aneignung von Grund-
kenntnissen {iber den Aufbau und die Funktion der Lenk-
automatik durch das Servicepersonal, um in Verbindung mit
Priifmitteln eine Fehlersuche durchfithren zu kénnen.

6. Anwendernutzen

Der Vorteil der Lenkautomatik besteht in erster Linie darin.
daB der Mihdrescherfahrer in der Grundzeit T; von der
Funktion des Lenkens befreit wird und sich anderen Bedien-
und Uberwachungsfunktionen besser zuwenden kann. So
kann z. B.’ das Abbunkern, die Verlustkontrolle und die
Uberpriifung der Reinheit der Kérner besser wahrgenominen
werden. Damit finden in stirkerem MaBc als bisher wichtige
ergonomische Gesichtspunkte, wie die physische und psy-
chische Entlastung des Mihdrescherfahrers. Beriicksichtigung
‘4/. AuBlerdem wirken sich Ermiidungserscheinungen des
Fahrers. die bei lingerem Einsatz besonders withrend der
Mittagszeit sowie gegen Ende der Schicht auftreten, und der
Einsatz des Mahdreschers bei Dunkelheit nicht mehr so stark
aul die Tagesleistung aus, so daB insgesamnt mit einer héhe-
ren Auslastung des Mihdreschers im Tagesmittel gerechnet
werden kann.

Umfangreiche Messungen in der Praxis ergaben, dall die
Schoittbreite  beim  Mihdrescher K312 mit dem 5.70-m-
Schneidwerk im Mittel nur 320 m betrigt 5.

Durch den Einbau der Lenkautomatik wurde in der Kam-
pagneerprobung 1968 unter normalen  Kinsatzbedingungen
eine genutzte Arbeitsbreite von 5,50 m erveicht 76/,
Alierdings hiingt die erveichbare Verbesserung in der Aus-
nutzung der Schnittbreite von den Bestandsverhiltnissen ab.
so dall der o.g. Wert von 030 m nicht immer erreicht
wird.

7. Zusammenfassung

Aufbau und Funktion der Zusatzausritstung .Lenkautomatik
fivy den Mihdrescher E 5127 werden beschrieben. Die Be-
dienung der Einricluung wird erliiutert. Fiir den Kinsatz wer-
den Ilinweise gegeben. Durch die Lenkautomatik wird ein
stimdig  wicderkehvender Bedienvorgang teilaulomatisiert,
wodurch eine Entlastung des Mihdrescherfahrers eintritt,
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Pressen getrockneter Zuckerribenschnitzel

Prof. Dr.-Ing. H. Krug, KDT, Dr.-ing. W. Naundorf, KDT

Bergakademie Freiberg, Sektion Verfahrenstechnik und Silikattechnik, Bereich Spezielle Verfahrenstechnik

1. Umfang der Untersuchungen

Im Herstetlungsprozefl techniseh getrockneter Zuckerriiben-
schnitzel wurden in der letzten Zeit grofle Anstrengungen zur
Effektivitiitssteigerung des Verfahrens unternommen. Das
Pressen (die Agglomeration) der getrockneten Schnitzel stand
dabei im Mittelpunkt aller Bemithungen, weil sich hieraus
zahlreiche Vorteile crgeben. so z B. die Ermoglichung der
losen Lagerung in groflen Stapeln. die bessere Auslastung
des Lager- und Transportraums und der Wegfall der sehr
aufwendigen Verpackung der losen Schnitzel. Des weiteren
werden durch dic Kompaktierung der Schnitzel die Voraus-
setzungen fiir eine ganzjiahrige Lagerung und domit die Még-
lichkeit der kontinuierlichen Abgabe an die Verbraucher so-
wie fir die Reservehaltung geschaffen. AuBerdem werden
durch den erhiohten Formwert der gepreBten Zuckerriiben-
schnitzel die Bedingungen fiir die gezielte Klimatisterung des
bevorrateten Guts und teilweise auch fiir die Farder-. Misch-
und Dosiertechnik vevbessert. Des weitleren ergeben sich we-
sentliche Vorziige bei dem direkten Einsatz der Zucker-
schnitzelpreBBlinge bzw. des daraus hergestellten Granulats
bei der Tierernihrung.
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Die getrockneten Zuckerritbensehnitzel werden gegenwirtig
in erster Linie mit Nollermatrizenpressen der verschieden-
sten Bauformen gepreBBt. Auf diesem Gebiet wurde von der
Zentralstelle fitr Forschung und Rationalisierung der Futter-
mittelproduktion und Verwertung in Gatersleben v der Ver-
gangenheit sehr erfolgreiche  Eantwicklungsarheit  geleistet.
Vereinzelt: wird in der DDR auch die Formkanalstempel-
presse genutzl. Weitere Presseniypen, die in der DDR ge-
baut wurden bzw. werden. bicten sich zur Verpressung die-
ses kornigen Futtermittels an. Aufgrand der zunehwenden
Bedeatung der Zuckerrithensehnitzelproduktion in unserer
Republik mull ex demnach als Mangel angeschen werden,
dafl unmittelbar vergleichbare Versuchsergebnisse diber die
verschiedensten Agglomerationsverfahren bislang bei uns nur
vereinzelt bekannt wurden, Um zur SchlieBung dieser Liicke
cinen Beitrag zu leisten. beaufuagle die Zentealstelle fiir
Foarschung und Rationalisierung der Futtermittelproduktion
und Verwertuug in Gatersleben die Sektion Verfahrenstech-
nik und Silikattechnik der Bergakademic Freiberg, durch
vergleichende Versuche an mehreren  Pressentypen  deren





