die einen unterschiedlichen Reinigungseffekt haben. Da fiir eine
entsprechend hohe Leistung fast 100 Stoppelbander bendtigt werden,
beanspruchen diese sehr viel umbauten Raum im Maschinenhaus,
das dem Zellenteil vorgeordnet ist, so daB sich die Baukosten wesent-
lich erhéhen.

Platzersparnis, Vereinfachung der Technologie und wesentliche
Materialersparnisse konnen erzielt werden, wenn von der Land-
maschinenindustrie das vom Verdienten Erfinder LANGER, Xlein-
wanzleben, entwickelte lingslaufende Stoppelband mit zwei Be-
schickungstrichtern in die Produktion aufgenommen wird. Bei die-
sem Aggregat ist mit einer 50%igen Leistungssteigerung zu
rechnen.

Die auf die Stoppelbander folgenden Siebinaschinen scheiden auBler
Kleinstteilen auch Samenkniule von zwei bis vier Stiick, die voll-
wertiges Saatgut sind, aus. Um diesen Samnen nicht dem Abgang zu-
zufithren, muB ein Entgranner zum Zerreiben zwischengeschaitet
werden. Die so getrennten Samen gehen nochmals iiber die Sieb-
anlage zum Saatgut.

Die Kalibrierung kann iiber besondere Anlagen oder iiber die glei-
chen Siebmaschinen mit den verschiedensten Siebabmessungen er-
folgen. Die Reinigungsanlage , EF-Saat'‘ mit einer Leistung von
2 t/h Rubensamen ist hierfiir geeignet.

Fir die durch die Kalibrierung gewonnenen SaatgutgréBen sind
mehrere Sammelbehilter und Durchlaufwaagen vorzusehen, von
denen aus die Ableitung in die Lagersilos fiic Fertigware i erfolgt.
Der Reinigungsabgang wird in Silos k£ geleitet. Beim Transport der
aufbereiteten und kalibrierten Saatware zu den Lagersilos entsteht
ein Abrieb und ein Abbrdckeln von kleinen Samenteilchen, die vor
dem Beizvorgang entfernt werden miissen. Daher ist unmittelbar vor
der Beizanlage » eine erneute Absiebung in Anlage ! entsprechend
der Samengrdfe erforderlich. Ein Absaugen des Abriebes hat sich
als nicht ausreichend erwiesen.

Zur Kenntlichmachung des Riibensamens werden den Partien bis-
her gefirbte Samen in einem bestimmten Prozentsatz beigegeben.

Diese Beimischung vermeidet Verwechslungen von Futter- und
Zuckerriibensamen und kennzeichnet gleichzeitig das Erntejahr.
Zur Vereinfachung des Verfahrens erscheint es zweckmiiBig, dem
SaatgutfluBl unmittelbar vor dem Beizen mit einem Farbstauber m
eine bestimmte Menge Farbstoff beizugeben, die beim Beizvorgang
gleichmiBig it eingemischt wird. Zum Beizen ist ein Durchlauf-
beizer mit einer Leistung von 3 bis 5 t/h erforderlich, dem die Ab-
sackwaage o unmittelbar angeschlossen ist. Nach dem Absacken
werden die Sicke maschinell verschlossen und plombiert. Damit ist
die Saatware (II) fertig.

Zusammenfassung

Riibensamen wird bisher noch nichit nach Verfahren und Methoden
geerntet und aufbereitet, die die Erreichung der hochsten Keim-
fahigkeit des Saatgutes bei gleichiniBiger Qualitat und hoher Ar-
beitsproduktivitdat gewihrleisten. Bisher ist ein hoher Handarbeits-
aufwand erforderlich, der sehr viele Arbcitskrifte bei schwerer
korperlicher Arbeit bindet und besonders bei der in Bild 1 dargestell-
ten Sackkstapelung eine laufende Komntrolle der Rohware zulafBit,
so daB weitere Qualitiitsverluste eintreten.

An Hand der Untersuchiungs- und Arbeitsergebnisse einer sozialisti-
schen Arbeitsgemeinschaft wird dargelegt, wie das Durchlaufschema
eines vollmechanisierten Riibensanien-Aufbereitungszentrums aus-
sehen muBte, bei dem siclh jede Handarbeit eriibrigt, die Wave in
loser Forin saintliche Aufbereitungsphasen durchlauft und alle er-
forderlichen qualititserhohenden Faktoren beriicksichtigt werden.

Séaintliche Maschinen werden zentral ferngesteuert und reguliert,
wobei Aggregate mit hoher Stuudenleistung und Prazision vor-
gesehen sind, dic eine schnelle, verlustlose Aufbereitung sichern und
uns in die Lage versetzen, unserer Landwirtschaft und fiir den Ex-
port schnell hochwertiges Riibensaatgut mit bester Keimfahigkeit
zur Verfiigung zu stellen. Die Monogermsamengewinnung und andere
Spezialeinrichtungen wurden hierbei noch nicht behandelt. A 4016

Ing. J. A. SCHULGIN, Unionsforschungsinstitut fir die Mechanisierung der Landwirtschaft

Die Mechanisierung der Heutrocknung und die Bereitung von FutterpreBlingen®)

Langjahrige Versuche in der UdSSR haben ergeben, daB es fiir die
sozialistische Landwirtschaft am gilinstigsten ist, wenn Heumehl
und hochwertiges vitamin- und eiweiBhaltiges Futter sowie Futter-
*) Auszugsweise Ubersetzt von W. BAILKIN, aus der Zeitschrift Tierzucht,
Moskau (1959} H. 5, S. 17 bis 21.

preBlinge in zentralen Futterbereitungsbetrieben hergestellt werden,
die mehrere I{olchosen gleichzeitig beliefern. im Sommer wird in die-
sen Betrieben mit Feuerungsgasen das Heu getrocknet und zu Heu-
mehl verarbeitet, im Herbst, Winter und Frithjahr werden in ihnen
vitamin- und eiweiBhaltige TFuttermittel mit Zusitzen von Mehl,
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Bild 1. Schema einer Anlage zur Herstellung vor HeupreBlingen




Antibiotika, mineralischen und anderen Niihrstoffen als Futter-
preBlinge verschiedener Grofle zuin Verfiittern an Vieh und Gefliigel
in Futterautomaten hergestellt.

Das Unionsforschungsinstitut fiir die Mechanisierung der Landwirt-
schaft (WIM) entwickelte das Projekt eines solchen Betriebes. Die
TFutterzubereitung in ihm verkiuft nach folgenden: Schema (Bild 1):
Das mit Spezialmihmaschinen gemihte Gras wird mechanisch auf
einen Kipper geladen, zum Tutterbereitungsbetrieb transportiert

und beim Silohdcksler 2 abgeladen. Von Haud in den Silohicksler.

befordert, gelangt es nach dem Hickseln in den Aufnahinebehilter
der Dosiervorrichtung 3. In dosierten Mengen liuft dann das Hieksel-
gut tiber den Schrigforderer 4 zur Schleudervorrichtung 5, die es in
den inneren Zylinder dev Trocknungstrommel 11 schleudert. Das
Heizmaterial wird auf die T'érdervorrichtung 7 geschaufelt, die es
dem Bunkev 6 zufibrt. Aus ihm gelangt es mechanisch auf den
Schwingrost des Ieuerraumes. Die Verbrennungsgase werden vom
Gebldse 13 aus dem Feucrraum durch Feuerungskaminern gefiihrt,
dabei von Asche gereinigt, mit Luft vermischt und treten durch das
Rohr 710 in den Inneunzvlinder der Trocknungstrommel 11. Das
Hickselgut bewegt sich durch die Trocknungstrommel, wird von dem
Gas-Luftgemisch getrocknet und durch den Ubergangsraum 12 und
ein Rohr in den Zvklon /4 befordert.

Das im Zyklon ausgeschiedene getrocknete Futter fdllt durch den

 Zyklonverschlufy in die Muhle 15, withrend die warmen Gase mit
Hilfe des Geblises 13 ins Ireic gelangen. In der Miihle wird das
Trockengut zu Mehl vermahlen, durch ein Rohr dem Zyklon I+ zu-
gefiihrt, dort abgeschieden und abgesackt. Die gefiillten Sicke wer-
den zugeniht und in das Lager geschafft.

Will man Kartoffelkraut oder Riiben zu Mehl verarbeiten, dann wer-
den sie zuerst in die Krautwaschmaschine / beférdert, in ihr ge-
waschen, mit einer Schnecke ausgedriickt. und dem Silohicksler zu-
gefiihrt, die weitere Vevarbeitung erfolgt in der bereits beschriebenen
Weise.

Zur Herstellung von vitamin- und eiweiBhaltigen I'utterpreSlingen
schiittet man Korn oder anderes 1utter in den Aufnahmetrichter 17
des Becherwerks 18. Das Becherwerk beférdert das Korn und anderes

Dipl.-ing. L. HORVATH, Budapest

zu schrotendes Futter in die Forderschuecke 20, die es in die Bunker
21 transportiert. Aus den Bunkern 21 gelangt das Futter iiber die
Forderschnecke 22 zum Schroten in die Mithlen 23 oder 25. Vcn dort
kommt es iiber Rohre und die Zyvklone 24 oder 26 in die Forder-
schnecken 27 oder 28 und von ihnen in die Bunker 29, Kleie, Heu-
mehl usw. werden vom Becherwerk 1§ iiber die Forderschnecke 28
direkt dem Bunker 20 zugefihrt. Aus den Bunkern 29 kommt das
gemahlene Futter in die Dosiervorrichtung 30 und von dort mittels
der Schnecke 31 zuv Mischvorrichtung 32. In der Mischvorrichtung
wird das Futter vermischt und danach vom Becherwerk 33 dem
Aufnahmebehilter der Futterpresse 34 zugefiihrt. Aus diesem Be-
hilter flieBt das Futter in die Dosiervorrichtung der Presse.

Beim Einschiitten des Futtergemisches aus der Dosiefvorrichtung
in die Forderschnecke werden Antibiotika und Nihustoff®beigege-
ben, worauf es mit Riihrschanfeln nochmals gemischt und dann
gleichmiBig der Pressenmatrize zugefiihrt wird. Das gepreBte Futter
verliBt die Matrizenkaniile in der Form kleiner Zylinder, Messer
schneiden diese in Stiicke der erforderlichen Liinge.

Durch die Reibung an den \Wiinden der Matrizenkaniile erwirmen
sich die PrefBlinge und die Matrize. Um einem Karotinverlust durch
langsames Abkiihlen vorzubeugen, werden die PreBlinge der zweiten
Abteilung des Becherwerkes 33 zugefiihrt und von diesen iber ein
Rohr in einen Jalousieschacht der Sortiervorrichtung 35 befordert.
Hier kiihlt sie die AuBenluft schnell ab und sie rutschen dann iiber
einen automatischen Schieber auf ein Sieb. Auf ihm scheiden sich
Mehl und Kriimel ab und kommen danach erneut in die Presse. Die
fertigen PreBlinge werden in Sicke gefullt und zu den Viehwirt-
schaftsbetrieben transportiert.

Die Presse ist mit vier auswechselbaren Matrizen versehen, deren
Kanile folgende Durchmesser haben: 4 mm fir Gefligel, 8 nmun fir
Schafe und Ferkel, 13 mm fiir Schweine und Kalber, 16 mm fiir
Rinder.

Der wissenschaftlich-technische Rat des Ministeriuins fiir Landwivt-
schaft der UdSSR hat das Projekt bestitigt und den Bau von Ver-
suchsbetrieben empfohlen. AU 3981

Automatisierung und Elektronik im Londmﬁschinenbau

Méglichkeiten der Automatisierung

Der Begriff ,, Automatisierung'' wird oft falsch ausgelegt; viel-
fach denkt man dabei an Maschinen, die alles, was bisher von
Menschen an korperlicher Arbeit geleistet wurde, selbsttitig
ausfithren; i Wirklichkeit ist schon jeder Arbeitstakt einer
Maschine, der automatisch ablduft, als Automatisierung anzu-
sehen. Man kann also in der Automatisierung schrittweise vor-
gehen. Viele solcher Teilautomatisierungen sind ja bereits
bekannt und im Gebrauch, so z. B. das Ausheben und das
Senken der Pfliige. Einen weiteren Schritt bedcutet die selbst-
titige Tiefensteuerung der Pfliige, an der in England Massey-
Ferguson und in Deutschland ILanz arbeiteten. Das Patent
DB 948369 von Massey-Ferguson bezieht sich auf einen Pflug,
der tiber PDreipunktaufhingung und hyvdraulischen Kraftheber
mit dem Schlepper verbunden ist; die Arbeitstiefe wird selbst-
tatig geregelt, indem der Bodenwiderstand auf die Steuerein-
richtung der Hydraulik einwirkt; dieser Kraft wirkt eine Aus-
gleichfeder entgegen, die dem Bodenwiderstand entsprechend
eingestellt werden kann. Sobald der Pflug in lockeren
Bodenschichten arbeitet, wird er automatisch tiefer gestellt.
Lanz entwickelte eine mechanische Tiefensteuerung: Laut
DBP 1016044 vom Jahre 1957 wird der Tiefgang des Pfluges
(Bild 1) durch einc Tastvorrichtung a so geregelt, daf3 die
Furchentiefe immer gleich bleibt. Diese Einzellésungen demon-
strieren, wie man mit der Antomatisierung auch schrittweise
vorgehen kann.

Bei den Trakloren

ist man schon recht erheblich vorwirtsgekommen. Die Ver-
suche lassen sich in zwei Hauptgruppen einteilen, entweder
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will man die Arbeit des Traktoristen erleichtern oder aber ihn
durch Vollautomatisierung ganzlich einsparen. In der Sowjet-
union wurde ein automatischer I{ettentraktor nach den Vor-
schlagen des Traktoristen LOGINOV automatisiert und erfolg-
reich erprobt. Der Grundgedanke geht dahin, dafl der Trak-
tor automatisch von der vorhergehenden Furche gesteuert
wird, indem man diese sozusagen kopiert. Die erste [Furche
zicht ein Tralktorist, in den folgenden Umgingen steuert der
Traktor sich selbst, nur.beim Wenden mul er gefiihrt werden.

Bild 1. Tiefensteuerung eines Pfluges (Lanz)

Die automatische Lenkvorrichtung befindet sich an1 Vorderteil
des Traktors; ein seitwirts ausgreifender Arm zieht eine Leit-
schaufel in der Nebenfurche und sobald der Traktor aus der
Richtung weicht, wird durch ein Relais das hydraulische
Steuerventil betatigt. Die eine Raupe des Traktors wird da-
durch abgebremst und der Schlepper in die gewiinschte Rich-
tung gelenkt. Da die hydraulische Lenkung des Schleppers
bereits vorhanden war, brauchte man nur noch die Kopier-
vorrichtung und die elektrische Anlage anzubringen. Im
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