kénnen ohne weiteres mit-2 Membranspeichern und einem
Eipstellwiderstand realisiert werden. Die Regelung des Saug-
zuges, der in der GréBenordnung von 60 mm WS liegt, kann
u. U. sogar ohne MeBumformer erfolgen. Der Wegfall einer
teuren Luftaufbereitungsanlage 4Bt die Vorteile des pneu-
matischen Reglersystems voll zur Geltung kommen. Bei der
Installation der Einrichtungen im Trockenwerk ist jedoch
nach wie vor auf den rauhen Betrieb Riicksicht zu nehmen,
u. a. besteht die Gefalhr von Rattenfral!

Fiir die Zukunft ist eine enge vertraglich gebundene Zusam-
menarbeit zwischen Trocknerindustrie (ZFE Halle — GRW
Teltow) und unserem Institut vorgesehen, mit dem Ziel, ein
in jeder Hinsicht optimales regeltechnisches Projekt fiir die

Méglichkeiten des Einsatzes der MSR-Technik

im Pflanzenschutz!

Im Nachfolgenden soll untersucht werden, inwieweit sich
Bedienung und Uberwachung der Pflanzenschutznaschine
mechanisieren oder sogar automatisieren lasscen.

,Mechanisieren heiBt dabei das Verringern des Kraft- und
Zeitaufwands eines bestimmten Arbeitsgangs, z. B. Aus-
schwenken der Feldspritzrohre von Transport- in Arbeitsstel-
lung, wobei der Traktorist auf seinem Traktor sitzen bleibt.

,Automatisieren® bedeutet hier die vom Traktoristen unab-
hingige Gestaltung des Arbeitsablaufs in der Maschine mit
dem Ziel, einen fiir die Arbeitsqualitit der Maschine wicliti-
gen Wert konstant zu halten bzw. ihn so zu korrigieren, daf
die Arbeitsqualitat konstant bleibt, z. B. das Konstanthalten
der Aufwandmenge unabhingigz von Schwankungen der
Fahrgeschwindigkeit und des Druckes. Dabei sollen vorerst
die Kosten fiir eine derartige Linrichtung vernachlassigt
werden.

Welche Moglichkeiten zur Mechanisierung und Automatisie-
rung an Pflanzenschutzmaschinen gibt es:

1. Schwenken der Spritzrohre von Transport- in Arbeitsstellung und
umgekehrt vom Traktarsitz aus;

2, Offnen und SchlieBen der Diisenventile mit elektrischer oder
hydraulischer Hilfsenergie, Ziehen an der Zugleine entfalit;

3. Konstanthalten der Aufwandmenge unabhéngig von Fahrgeschwin-
digkeits- und Druckschwankungen sowie Diisenverschleil3;

4. Anzeige beim Trakloristen bei Ausfall einzelner Diisen (hier wdre
es jedoch richtiger zu versuchen, die Disen so funktianssicher zu
gestalten, daB sie nicht ausfallen) ;

. Fillstandsanzeige varn beim Troktoristen;

. Markierung der Arbeitsbreite;

N ow

. Ausgleich der Héhenschwankung bei Sprilzrohren mit groBer Arbeits-
breite.

Diese Aufzdhlung erhebt keinen Anspruch auf Vollstindig-
keit. Allein die genannten Méglichkeiten bergen in sich eine
<Reihe technischer und 6konomischer Probleme, die so um-
fangreich sind, daf} hier nicht alle behandelt werden kénnen.
Es wird deshalb einer der wichtigsten Punkte herausgegrif-
fen und untersucht:

Das Konstanthalten der Aufwandmenge

unabhingig von Iahrgeschwindigkeits- und Drudischwan-
kungen sowie DiisenverschleiB.

Betrachtet man die Ungenauigkeiten, die durch Fahrge-
schwindigkeitsschwankungen auftreten kénnen, als priméir
und die durch Druck und Verschleif hervorgerufenen Unge-
nauigkeiten als vernachlissigbar klein, so geniigt es, eine ein-
fache Steuerung einzusetzen. Diese wiirde im Prinzip etwa
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zukiinftigen Trockner zu entwickeln, das einfach, betriebs-
sicher, exakt und wenig kostenaufwendig ist. :

5. Zusammenfassung

Der wichtigste Impuls zur Automatisierung des Trocknungs-
prozesses geht von der Forderung zur Erhaltung der Trok-
kengutqualitit aus. Die Regelstrecken am Trockner weisen
einige Besonderlheiten auf. Wichtigste MeBgroBe ist die Ab-
gastemperatur. Theoretisch und praktisch konnte nachgewie-
sen werden, dall der Troeknungsprozel mit relativ einfachen
Mitteln gut regelbar ist. Unter den verschiedenen Regel-
systemen ist das Unalog-Systein kombiniert mit hydrau-
lischen Reglerblécken besonders aussichtsreich. A 7365

Ing. H. BLEISE, KDT, VEB BBG LEIPZIG

so erfolgen, daB ein vom Rad der Maschine angetriebener
Iliehkraftregler den Flussigkeitsdruck der Diisen steuert. Bel
Abweichungen von der vorgeschriebenen I'ahrgeschwindig-
keit wiirde dann dev Druck entsprechend erhoht oder ver-
ringert und dadurch die Aufwandmenge gesteuert. Vorausset-
zung ist, daB vor der Arbeit durch eine Kontrolldosierung
festgestellt wird, bei welcdhem Druck die gewiinschie Durch-
fluBmenge vorlhianden ist, damit der Flichkraltregler ent-
sprechend eingestellt werden kann. Diese IKontrolldosierung
mnufl man nach jeweils etwa 20 bis 50 Betriebsstunden wie-
derholen, um den Diisenversehleil zu beriicksichligen. Wei-
terhin wire die Fertigungsgenauigkeit der Diisen unterein-
ander bedeutend zu verbessern. Dies ist jedochh mit einer
bedeutenden Kostensteigerung verbunden. Méglicherweise it
es sinnvoller, die Diisen zu klassifizieren, d.h. durch ein
geeigneles Priifverfahren miiiten die Diisen einer Grofle
nach gleichen Toleranzen sortiert, gekennzeichnet und dann
satzweise ausgeliefert werden. Man koénnie also an eiuer
Maschine nicht melir einzelne Diisen auswechseln. Genauso
miifite mit Drallkérpern verfaliren werden, da diese ebenfalls
einen groBen Einflu auf die Durcliflulmenge ausiiben. Mit
diesen MaBnahmen hitte man die wesentlichsten Genauig-
keitsfaktoren der Diisen unter Kontrolle. Wie grofl der Ein-
(tu der Diisentoleranz auf die DurchfluBmenge ist, zeigt
Bild 1. Man erkennt, daB die erforderliche Toleranz von der
Diisengrofle abhiingig ist; die Einhaltung kleiner Toleranzen
crfordert erhdhten technologischen Aufwand. Das Bild zeigt
auch, welchen EinfluB der Verschleil hat. Wird z. B. bei

! Aus einem Vortrag aul der 5. Pflanzenschutztechnischen ‘Tagung der
KDT am 14. u. 15. Nov. 1967 in Weimar
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Bild 1. Zusammenhang zwischen Durchmesser- und Durchfluabwei-
chung bei Diisenbohrungen. Paramecter: & der Diisenbohrung
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einer 0,5 mm-Diise durch VerschleiB der Durchmesser um
1/i00 mm groBer, so steigt die DurchfluBabweichung von 5 9,
auf 99/, also auf fast das Doppelte. Messungen der Lrpro-
bungsstelle des VEB BBG ergaben bei Kegelstrahldiisen mit
Messingdiisenplittchen von 1,2 mm Disen-Dmr. und 1,0 mm
Drallkérper-Dmr. bei 4 at und einer 3prozentigen Schiefer-
mehlsuspension nach 41 h Betriebszeit eine Vergréflerung der
DurchfluBmenge um 54 9. Messungen der Zentralen Priif-
stelle fir Landtechnik in Potsdam-Bornim ergaben fiir die
Kegelstrahldiise mit Messingdiisenplittchen von 1 mm Diisen-
Dmr. und 1 mm Drallkérper nach 50 h eine VergréBerung
der DurchfluBmenge von 239/, bei Verwendung des Riiben-
herbizides FL 57. Der Verschleifl ist also in Abhéingigkeit
vom verwendeten Mittel immer mehr oder weniger stark und
sein Einflul auf die Genauigkeit der Dosierung darf kLeines-
falls unterschitzt werden.

Unterstellt man, daf alle Diisen in einer Maschine etwa dem
gleichen Verschlei unterliegen, dann ld8t sich durch eine
Durchflufiregelung nicht nur der Einflufl der Fahrgeschwin-
digkeit, sondern auch der EinfluB von Druckschwankungen
und in begrenztem Uinfang der Verschleill der Disen- aus-
schalten. In ,begrenztem Umfang” deshalb, weil sich mit
niedriger werdendem Druck das Spritzbild der Diisen dndert.
Diese Regelung muf} als Folgeregelung durchgefiihrt werden.
Das Prinzip dazu zeigt Bild 2.

In det Druckleitung der Maschine wird der Durchflufl ge-
messen. Das Signal wird im Durchflufiregler mit dem Soll-
wert verglichén und bei Abweichungen wird das Stellventil
automatisch solange verstellt, bis Soll- und Istwert iiberein-
stimmen. Gleichzeitig wird am Fahrwerk der Maschine die
Geschwindigkeit gemessen und ebenfalls mit einem Sollwert

Bild 2. DurchfluBSiregelung. a Fahrwerk der Maschine; b Drehzahlgeber;
¢ Durchflufiregler; d Stellventil; e zu den Diisen; f von der
Pumpe; g Durchflufmessung

Bild 3. Durchflufiregelung hydraulisch-pneumatisch. a MeBeinrichtung;
b Regler; ¢ Drehzahlgeber; d Stelleinrichtung; weitere Erlidute-
rung im Text
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verglichen, Die hier entstehenden Abweichungen dienen als
Fithrungsgréfle fir den Sollwert des Durchflusses, d.h. der
Sollwert des Durchflusses wird durch die Fahrgeschwindig-
keit so korrigiert, dal die Aufwandmenge je ha konstant
bleibt. Die Losung dieses Problems erfordert zuerst eine ge-
naue Messung der DurchfluBmenge oder einer anderen, der
DurchfluBmenge proportionalen Gréfle und die Messung der
Fahrgeschwindigkeit. Beide Gréfen miissen in eine mathe-
matisch erfaBbare Beziehung zueinander gebracht werden,
damit dann davon ausgehend die DurchfluBmenge in der ge-
wiinschten Weise beeinfluft werden kann. Diese Aufgabe
140t sich theoretisch so lgsen, dal menschlicher Einflull véllig
ausgeschaltet wird, d.h. die Dosierung erfolgt automatisch.
Bei der praktischen Ausfithrung ist das zu férdernde Medium
jedoch aufBlerordentlich schwierig zu beherrschen. Is kann
stark aggressiv, verschmutzt und verschleilend sein und
steht teilweise unter hohem Druck. Die Geriate miissen fiir
sehr rauhen Betrieb gebaut sein. Der MeB- und Regelbereich
liegt etwa bei 1 : 10, d. h., die obere Grenze fiir Geschwindig-
keit und Durchflufl ist etwa 10mal gréBer als die untere. So
kann sich die zu messende Durchflulmenge zwischen == 6

und 60 !/min bewegen. Eine universelle Regeleinrichtung fiir

alle im Pflanzenschutz vorkommenden Ifille wird es also
nicht geben. Man muf} deshalb den Einsatzbereich abstufen.

Spezielle MSR-Gerdite fir den Pflanzenschutz

Die fiir unseren Zweck verwendbaren MSR-Gerite sind groB-
tenteils fiir stationiire Anlagen entwickelt worden und daher
groB, schwer und teuer. Es wird deshalb erforderlich sein,
einen Teil der zu verwendenden MSR-Gerite speziell fiir den
Pflanzenschutz zu entwickeln bzw. vorhandene MSR-Gerite
umzubauen. Bild 3 zeigt, wie eine derartige Regeleinrichtung
aufgebaut sein konnte.

In der Druckleitung ist eine MeBdiise I eingebaut. Der ent-
stehende Differenzdruck wird auf die Membran 2 geliihrt
und dort mit dem Sollwert verglichen, der an der Feder3
eingestellt werden kann. Bei Abweichung zwischen Sollwert
und Istwert wird der Schieber 4 aus der 0-Lage ausgelenkt,
er gibt den Druckslstrom von der Olpumpe frei. Dieser ver-
stellt iber den Iolben 5 das Ventil 6 solange, bis der an der
Diise I erzeugte Differenzdruck mit dem an der Feder 3 ein-
gestellten Sollwert tibereinstimmt. Der Schieber 4 geht dann
wieder in die 0-Lage zuriick und sperrt den Ulstrom ab.
Wihrend der Fahrt erzeugt der pneumatische Drehzahl-
geber 7 an der Membran § eine Kraft, die von der Sollwert-
feder 9 kompensiert wird. Tritt eine Abweichung von der
vorgeschriebenen Fahrgeschwindigkeit auf, so wird das
Gleichgewicht zwischen Kraft an der Membran8 und der
Sollwertfeder 9 gestért. Dadurch wird ebenfalls der Schie-
ber4 aus der 0-Lage ausgelenkt und gibt den Olstrom zur
Betatigung des Stellventils frei. Der dadurch veriinderte
Druckabfall an der Meldise I bewirkt eine Kralt an der
Membran 2, die den Schieber wieder in die 0-Lage zuriick-
zieht.

Das Ventil bleibt also immer an der Stelle stehen, an der
der MeBwert des Durchflusses mit dem Sollwert iiberein-
stimmt. Der ganze Regelkreis zeigt I-Verhalten, das bedeutet,
die auftretende Stérung wird stets auf O geregelt.

Aus der schematischen Darstellung ist schon ersichilich, daf
ein betrachtlicher konstruktiver Aulwand getrieben werden
mulB.

Die Gehduse und Membranen miissen die hohen Fliissig-
keitsdriicke aushalten und die einzelnen KKammern an den
Gestingedurchfiihrungen einwandirei = abgedichtet werden.
Dazu kommt noch der hydraulische Teil der Einrichtung. Die
Kosten dieser Einrichtung diirften == 3000 M betragen.

Eine elegantere Lésung fiir dieses Problem bietet die An-
wendung der Elektronik. Die I{osten wiirden dann jedoch
um == 50 %, hsher liegen. Die untere Grenze fiir den Preis
eines derartigen Regelkreises wiirde bei etwa == 1500 bis
2000 M mit einem ohne Hilfsenergie arbeitenden P-Regler
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liegen.. Dieser Regler wird allerdings in seinen Abmessungen
groBer, da er durch den Flissigkeitsdruck selbst die Kraft
zum Verstellen des Stellventils aufbringen muB. Seinen
geritetechnischen Aufbau zeigt Bild 4. In der Druckleitung a
wird mit- einer MeBdiise b der Differenzdruck, aus dem die
DurchfluBmenge bestimmt werden kann, gemessen. Der
Differenzdruck wird auf eine Membran ¢ gefithrt und arbeitet
gegen eine mit Hilfe einer Schraube d einstellbare Feder e.
Diese Feder kompensiert die Kraft, die durch die: Membran ¢
und den Differenzdruck erzeugt wird. Verdindert sich der
DurchfluB, so #ndert sich der Differenzdruck und durch die
gleichbleibende Federkraft wird die Stellung der Membran ¢
und damit des Ventils f verandert. Wenn z. B. der Durchflufl
steigt, so wird der Differenzdruck gréBer und das Ventil
- schlieBt teilweise. Dadurch wird der Durchflul wieder gerin-
ger und der Differenzdruck éndert sich, bis zwischen Feder-
kraft und Differenzdruck wieder Gleichgewicht besteht.

Waihrend der Fahrt wird vom Rad g der Maschine ein pneu-
. matischer Drehzahlgeber h angetrieben. Dieser erzeugt einen
Luftdruck, der auf die Membrani wirkt und gegen die
Feder k arbeitet. Durch die Stellschraube I kann die Feder k
so vorgespannt werden, daBl der von der geforderten Fahr-
geschwindigkeit erzeugte Luftdruck kompensiert wird. Ver-
#indert sich die Fahrgeschwindigkeit, so ist das Gleichgewicht
_ an der Maschine gestort. Fahrt z. B. die Maschine schneller,
so wird der erzeugte Luftdruck gréBer und die Membran i
offnet das Ventil f, so dafl die der gréBeren Fahrgeschwindig-
keit entsprechende Fliissigkeitsmenge zu den Diisen gelangt.
Da mit unterschiedlichen Aufwandmengen gearbeitet wird,
muf bei gleicher Geschwindigkeit das Ventil f unterschied-
lich 6ffnen bzw. schlieBen. Diese Forderung wird durch den
" Verhiltnisschieber m erfiillt, an dem durch Verindern der
wirksamen Hebellingen das Ubersetzungsverhiltnis ver-
andert wird. Der Verhiltnisschieber n dient zum Einslellen
des optimalen P-Bereiches und wird dann nicht mehr ver-
@ndert.

Bei Anwendung dieses Reglers wiirde als zusiitzliche Arbeit
fiir den Traktoristen nur das_einmalige Einstellen der Soll-
. werte an den Schrauben d, [ und m vor Beginn der Arbeit
auftreten.

Dieser P-Regler ist nicht in der Lage, eine Regelabweichung
auf 0 auszuregeln, sondern er hat stets eine bleibende Regel-
abweichung. Diese ist allerdings nur ein Bruchteil der Ab-
. weichung ohne Regler. Welcher Reglertyp spiter einmal
wirklich eingesetzt werden wird, hiingt also davon ab, welche
Genauigkeit der Aufwandmenge die Priifstellen fordern.

Die graphische Darstellung in Bild 5 zeigt, wie sich bei dem
letztgenannten Regler die Geschwindigkeit auf DurchfluB-
menge auswirkt.

Der 1. Quadrant enthilt die graphische Darstellung der
Formel

- 600
=1

V.b

die in jeder Bedienungsanleitung fiir Pflanzenschutzmaschi-
nen angegeben ist. Der II. Quadrant zeigt die Kennlinie des
Geschwindigkeitsgebers. Der IIl. Quadrant stellt die Kenn-
linie eines Verstirkers dar, an dem mit einem Verhéiltnis-
schieber die verschiedenen Aufwandmengen je ha eingestellt
-.werden. Der IV. Quadrant zeigt die Kennlinie MeBdiise und
DifferenzdruckmeBwerk. .

In dem eingezeichneten Beispiel (Strichpunktlinie) sollen bei
einer Fahrgeschwindigkeit von 6 km/h 600 l/ha ausgebracht
werden. Die Breite ist fiir dieses Beispiel mit 10 m eingesetzt.
Dann betriigt die DurchfluBmenge fiir alle Diisen wie aus dem
I. Quadranten ersichtlich g = 601!/min. Der Signalverlauf
iiber alle 4 Quadranten zeigt, daB der Kreis geschlosten ist.
Die tatsiichliche Fahrgeschwindigkeit stimmt mit der einge-
stellten iiberein. Der Regler erhilt kein Signal, mit dem die
‘DurchfluBmenge veréndert wird.
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Bild 5. EinfluB der Fahrgeschwindigkeit auf die DurchfluBmenge bei
Verwendung des Reglers nach Bild 4. Parameter: Q [I/ha]

Nun soll die Geschwindigkeit um 10 9%, auf 5,4 km/h abfallen
(gestrichelte Linie). Jetzt zeigt der Signalverlauf, daB auf der
Ordinate zwischen dem III. und IV.Quadranten ein Diife-
renzsignal entsteht (P = 12,4 bzw. 15,2 kp). Auf Grund die-
ses Signals greift der Regler solange ein, bis das Signal vom .
III. und IV.Quadranten iibereinstimint. Aus der Fortfiih-
rung des Signals ldBt sich ablesén, daB nun die Durchfluf}-
menge 541/min betréigt. Aus dem I. Quadranten kann man
aber gleichzeitig ablesen, dal diese neue DurchfluBmenge bei
der verminderten Geschwindigkeit der Aufwandmenge von
600 I/ha entspricht. Damit hitte der Regler die Abweichung
auf 0 ausgeregelt. Da es sich aber um einen P-Regler handelt,

~ kann er es nicht ganz. Die bleibende Regelabweichung be-

tragt fiir den bei diesem Regler gewihlten Kennwert:

wobei Z; die auftretende Stoérgrofie ist. Fiir obiges Beispiel
wiirde die Aufwandmenge ohne Einsatz des Reglers bei 10 0/
Geschwindigkeitsabfall auf .
q-600 60600

z = = 667 l/h

54-10 54 - 10 s -

¢=
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steigen. Das entspricht einer Abweichung von der beabsich-
tigten Aufwandmenge von 11 9. Bei Verwendung des Reg-
lers wiirde sich eine bleibende Regelabweichung
VA 6
Xp="=_—
PTTTT
ergeben. Damit wird die Durchflulmenge nicht auf 54 I/min
cingestellt, wie es das Diagramm zeigt, sondern auf 54,86 1/
min. Aus der bekannten Formel ergibt sich dann die Auf-
wandmenge zu
54,86 -
— 5486600 _ 610 I/ha
54 - 10
Die Abweichung betrigt also nur noch 1,59, vom beabsich-
tigten Wert. Diese Abweichung 1Bt sich durch entsprechende
Wall der Kenndaten noch verringern.

= 0,86 I/inin

Okonomische Probleme

In den bisherigen Ausfiihrungen wurde, gezeigt, dal es tech-
nisch durchaus méglich ist, die Aufwandmenge durch cine
Regeleinrichtung konstant zu halten, wobei noch offen ist,
wie genau und durch welchen Reglertyp das erfolgen soll.
Aber es hat sich gezeigt, daB neben den dabei aunftretenden
technischen Problemen die 6konomischen Probleme, d. h. die
Irage der Kosten dicser Einrichtung, keinesfalls vernachliis-
sigt werden diirfen. Es ist nicht ohne weiteres moglich, dic
Frage nach der vertretbaren Hohe der Kosten dieser Lin-
richtung zu beantworten. Wir wollen versuchen, dic kosten-
beeinflussenden Faktoren zu erfassen.

Der Schwerpunkt liegt aul der Verringerung der Aufwand-
menge. War es bisher iiblich, mit Aufwandinengen von 400
bis 600 I/ha zu acrbeiten, diirftc es in der Praxis aber kaum
vorgekommen sein, dafl eine Abweichung von etwa 50 9,
also cine Aufwandmenge von 900 I/ha auftrat. Betrachten wir
letzt aber eine Aufwandmenge von etwa 10 oder 20/ ha,
so ist einc Abweichung von 50 %, also 15 oder 30 l/ha sozu-
sagen nur noch ein Katzensprung. Man erkennt aus dem
Zahlenvergleich, welche Prizision der Maschinen erforderlich
ist und es bleibt fraglich, ob sie ohne Automat iberhaupt er-
reicht wird. Weiterhin miissen, damit man so geringe Men-
gen iiberhaupt im Sprithverfahren ausbringen kann, ent-
weder der Druck und der Diisendurchmesser verringert, oder
die Fahrgeschwindigkeit erhéht werden. Das erste fiihrt zu
storanfalligeren Diisen, wodurch die Qualitiit der Arbeit ver-
ringerl wird, wiithrend das letztere an den Traktoristen hohe
Anforderungen stellt. Hinzu kommt, dafl vom Mittelherstel-
ler nicht exakt die obere bzw. unterc Grenze der Dosierge-
nauigkeit angegeben werden kann, da dicse zu sehr von den
Tinsatzbedingungen, wie Bodenart, Witlerungsverhiiltnisse,
Pflanzenart usw. abhiingen. Bckanntlich kann eine Uber-
dosierung zn Schiiden an den Pflanzen fihren, wihrend bei
ciner Unterdosierung die erwartcle Wirkung nicht im vol-
len Umfang einzutreten braucht. Man sollic deshalb den vom
Mittelhersteller angegebenen Wert der Xonzentration bzw.
Mittclaufwand je [Flicheneinheit genau einhalten. Line
exakte Linschitzung der Kosten ist nur nach praktischen
Versuchien und Vergleichen ndglich. Dabei wiire es sinnvoll,
wenn dieser Vergleich zwischen einer Maschine mit der bis-
liec iiblichen Ausriistung und einer Maschine mit cingebauter
Regeleinrichtung durchgefiihrt wiirde. A TI58

Temperaturregelungsanlage in der GPG ,,Treptow‘‘ in Betrieb

Am 15. August 1968 wurde im Rahmen einer klcinen Feier-
stunde in Anwesenhcil einer ungarischen Delegation von
Gartenbauwissenschaftlern unter Fithrung von Dr. SOLYOM
von der Hochschule fir Landwirtschaft Budapest die neu
installierte Temperalurregelungsanlage von lcilenden Mitar-
beitern des VEB Geriéite- und Regler-Werke Tellow an den
Vorstand der GPG ,,Treptow” offiziell iibergcben. Die dabei
gewcechsellen Ansprochen und die gegenscitigen Ehrungen
machten deullich, welchen entscheidenden Anteil am Gelin-
gen dieser Einrichtung die enge sozialistische Gemeinschafls-
arbeit zwischen der GPG ,Treptow” (Dr. FORTSCH) und
dem GRW Teltow (Ing. KRASPER) hatte. Und wir mecinen,
dafl dieser Lrfolg den Beginn ciner Aulomatisicrungswelle
in den Gewichshausanlagen unscrer Gartenbau-GroBbetriebe
auslésen sollte, da der schrittweise Ubergang zur industrie-
miifligen Produktion im Gartenbau durch dic Anwendung
der BMSR-Technik wesentlich beschleunigt werden kann.
Dank der engen Zusammcnarbeit von GPG ,Treptow® und
GRW Teliow, die durch den AbschluB eines Freundschafts-
vertrages iiber weitere gemcinschaltliche Anstrengungen bei
der Entwicklung der BMSR-Technik im Gewichshaus ncue
Impulse erhielt, werden andere Gartenbaubetriche aus den

Erfahrungen der GPG ,,Treptow” gule Iinweise und reichen
Nulzen zichen kénnen.

- Die neue Regelanlage (Bild 1) ist in cincr 1,2 ha grofen
Mehrzweck-Gewichshausanlago installiert, ihre Bauclemente
stellen ausschlicBlich DDR-Erzeugnisse dar. Der Regler-
schrank wurde aul dem Hauplgang der Anlage aufgestellt;
die Abfragung der 10 Regelkreise beginnt mit Regelkreis 1
und schalict automatisch nach 30s aufl den folgenden Regcl-
kreis um, so daf jeder Regelkreis nach 300s wieder abge-
fragt wird. Eine Signallampe zeigl an, wclcher Recgelkreis
arbeilet. Fiir die 6 Abteile der Gewichshausanlage lassen sich
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unterschiedliche Sollwerte cinstellen. Am Re-Regler-konnen
die Ablastzonen eingestellt werden. Die Sollwerte sind
umschaltbar zwischen ,Tag hell?, ,Tag triib“ und ,,Nacht®,
bei ,,Tag hell“ mit jeweils Tgrd Siufe cinstellbar, bei ,Tag
triib® und ,,Nacht“ mit jeweils 2 grd Stufe. Die Umschaltung
»Tag — Nacht“ erfolgt iiber cine Uhr, die bei Netzausfall
noch 50 h Gangreserve besitzt und sich bei Lintritt der Span-

Bild 1. Reglerschrank der Temperaturregelungsantage in der GPG
»Ireplow
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