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Beschreibung

Pie iiber der Krippe angeordnete Futterbandanlage mit os-
zilierendem Abstreicher T 228 des VEB Kombinat Impulsa, Be-
trieb Landmaschinenbau Falkensee, dient zum Transport und
gur Vertellung in die Krippe der in der Rinderhaltung ver-
fiitterten exaktgehdckselten Grobfutterlkomponenten und ihrex
Mischungen sowie Grob—- und Zusatzfuttermischungen, ausge-
nommen flﬁssige,'breiige und feuchtkriimlige Gemische sowie
Hackfrichte. +

Die Futterbandanlege ist fiir solche Anlagen vorgesehen, in
denen sich eine mechanisierte Restfutterbeseitigung eriibrigt
und in denen die Tiexe nach dem Prinzip der Laufstallhaltung
gehalten werden:

Die Hauptbaugruppen der Futterbandanlage sind:

die Antriebsstation -
das Fordergerist

dexr Fordergurt

dex Abstreicher

Die gesamte Futterbandanlage ist Uber der Kxippe éuBermittig
montiert,

Die Antriebsstation baut sich aus dem Gurtantrieb, der Gurt-—
spanneinrichtung, dem Abstreicherantrieb und der Seilspann—
einrichtung auf,

Der Gurtantrieb besteht aus einem Elektrogetrlebemotor mit
einer gummierten Gurtbandtrommel. Der Gurt wird iUber eine
mittels Sellzug gewichtsbelastete Gurtbandtrommel, die in
elner Gurtschleife hingt,gespannt. Der Abstreicherantrieb ist
ein Elektrogetriebemotor mit angeflanschter Seilscheibe. Das
Sell des Abstrelchers wird iiber eine Druckfeder belastet.

Das Fordergertist besteht aus einzelnen 3 bzw. 4 m langen Bau—
gruppen, die auf dem Traggerist miteinander verschraubt werden
Zu einer Baugruppe gehoren die Laufschienen fiir den Abstreiche.
die Blechtis ¢hkons truktion, auf der dexr Obertrum gleitet und
die Tragrollen mit Randschelben zur Abstiitzung des Untertrums .
Dexr Fordergurt besteht aus einem 2-lagigem PVC-Gewebegurt.



Der Abstreichwagen wird durch paarweise angeordnete Lauf-
rider auf der Laufschiene gefithrt. Er ist nach oben hin
schwenkbaxr und wird durch einen Seilzug bewegt. :

Das Abstreicherschild ist mit dem Abstreichwagen durch !
Fiihrungsbolzen verbunden. Bs kann sich in begrenztem Male--
frei bewegen und so Montageungenamigkeiten ausgleichen.

iber der Umlenkstation, die aus einer Gurtbandtrommel und
einer mittels Spindel nachzuspannenden Seilrolle‘besteht,
befindet sich der ﬁbérgabekasten. Er dient” zur Ubernahme des
Futterstromes und zu seiner Beruhigung auf dem Gurt.
Dieser-Futterstrom wird durch den zwischen den Krippenenden
oszillierenden Abstreichwagen vom F6rdergurt in die Krippe
abgestrichen. Das exfolgt kontinuierlich sowohl im Gleich-
lauf als auch im Gegenlauf zum Fordergurt.

Das Futterband mit sszillierendem Abstreicher kann in das
Maschinehsystem der Rinderhaltung eingeordnet werden. Fiir
die Bedienung dexr Futterbandanlage ist eine AK im Schaltraum
notwendig. ¥

Technische Daten
(Anlage in der MVA Lichtenberg)

Gesamtlinge 73,70 m
Gesamtbreite 1950 mm
Gesamtbreite im Abstreichbereich 780 mm
Gesamthithe ab der Gurtbandtrommel 2085 mm
Ges: aththe an der Antriebsstation 2350 mm
Achsabstand 73,35 m
Abstreichlinge T 724,25 m
Gurtbreite - 496 oee 300 mm
Gurtstirke 395 sew 3;8 mm
Tisohbreite 600 mm
Stitzenrollenabstand : 4000 mm
Abstreicher : :

Hthe ; 170 mm

Liange bt : - 1600 mm.



Seildurchmesser
Seilscheibendurchmesser
Triebscheibendurchmesser
Fordergurtantrieb

Typ

Nennspannung

Nennstrom

Nennleistung

COE, s

Umdrehung

Durchmesser-Antriebstromnme
Abstreicherantrieb’

Typ

“Nennspannung

Nennstrom

Hennleistung

cos

Umdrehur.g

Abstreichieschwindigkeit
Richtpreis

-

5 mm
125 mm
146 mm

% 5 KMEK 112 W 4
220/380 V
21,5/12,5 A
5,5 kW
0,82
80 min™"
¥ 440 mm

Z 3 KR 90,2-8/4
- 220/380 W
1,35/1,48 A
043/0,55 Wi
0465/0,91
68071365 min™"
0,27 m/sec,
40 TH



A Funkbionsnmiifung

Die Prufungsiedingungen sind aus Tabelle 1 .die Charakteristik
der Futtermittel aus Tabelle 2 zu entnehmen.

“Dabelle 1
Priifungsbedingungen der Futterbandanlage T 228 in der
MVA 1000 Iichtenberg

Produktionsart Milchviehhaltung

Haltungsform Laufstall mit Liegebox

Tier/Fre8platz 331

FreBpldatze pro Band - 160 .
Putterarten Rijbenblatt mit Kopfen, Well-

silage, Griinfutter, Trocken~
schnitzel, NaBgchnitzel,
Trockengrungut Zusatzfutter—

pellets
vorgeschaltete H 10,1 und Gurtbandforderer
Mechanisierung Abstreicher, ortsfest
nachgeschaltete
Mechanisierung keine

Aus Tabelle 3 sind die Ergebnisse der Messungen der elek-
trischen Leistungsaufnahme des Gurtband- und des Abstreicher-
antriebes aufgefiithrt,

Tabelle 3_

ﬁéssgngén der elektrischen Leistungsaufnahme der T 228

Megg o= Leistungsaufnahme kW
pib Py Gurtantrieb Abstreicherantriel Bemerkung
LT R = ILeerlauf,ohne Ballast
> 2,8 vioe 3;0 - Leerlauf, 90 kg Balla‘
g 3,0 eee 3485 0,2 Leerlauf, mit Ballast
i 120 kg )
4 3,00 ody #,25110,15 Wi 0,20 Futtermittel 1
oy Futtermenge 8,64 t/h
5 3,25 e 4§17 0,15 es 0,2 Futtermittel 2
Futtermenge 5 76 t/h
6 3,0 vie 4427 0,15 v 0,2 Futtermittel 2

Puttermenge 10,15 t/h



Tabelle 2

Charakteristik der Fubtermitbel

Futvernittel Hr. 1 2 3 4 ; 5 6
" Ribenblatt mit Hlecgras, grin Welksilage ILugzern + Stroh Trocken~ Trocken-
“Konfen+Pellets + Pellets + Pellets + Pellets arungub schnitzel

Trockensubstanz—
zenhalt (56) 16 20 33 22 8540090 854440
lasseanteile der
Hicksellingen (%)

O ess 50 mm 5 15 5 25 100 100

50 eaes 100 mm 10 65 20 50 = o
100 oo 150 nm 40 10 30 15 o o

150 mnm 45 10 45 e = =
Futtermitiel Hr. y 8 9 10 1 12
HNaBschnitzel Hlecgras+  Ribenblatbtt Gras— Grassilage+Pellcets+ ¥leezras,arin
Pellets+ mit XBpfen silage Preber+Trockengriin- + Grassilage
Treber zut + Pellets

Trockensubstanz— :
genalt % 19 20 22 22
magscantelle dex
Hicksellingen (55)

0 e’ = 5O 100 25 70 65

59 +es 100 mm = 6> TR0 e PR P B 1 45 43
100 eee 150 mm - e 10 10

150 mm - 5 5 10




Fortsetzung Tabelle 3

238 e 3,9 - Tuttermittel 6
BINONDEHI T DA 8 - Tuttermittel 3
Gee 255 Lo 2 Oyr Futtermittel 4
100 B ahn 0,15 «oe 0,21 Futtermittel 1

bzw. 28 t/h
Futtermittel 2

bzw. 25 %/h

A 46 5550 Leerlauf mit
, 55 kg Ballast

g 2 e R Leerlauf mit
90 kg Ballast

e R e e ) Leerlauf mit

120 kg Ballast

Enmerkung: Die Messungen 1 ... 3 wurden mit einem Stiitz-
rollenabstand.im Untertrum von 2 m und die
Hessungen 11 «o. 13 von 4 m durchgefihrt.

Die maximale Leistungsaufnahme wird dann erreicht, wenn sich
der Abstreicher an der Antriebsstation befindet, d..h. der
Gurt {iber seine gesamte Lénge mit Futter belegt ist,

Pa die Antriebstrommel mit einer Gummierung versehen ist,
komnt es bei der ermittelten Ballastmasse von cas, 120 kg zu
keinen meBbaren Schiu@f zwischen der Gurttrommel und dem
Fordergurt.

Bei feuchtem Fordergurt wird dieser durch die Reibungswirme
an der Trommel beim Durchlauf abgetrocknet und.lduft nach
kurzer Zeit wieder an . Ist der. Blechtisch naB, so liuft der
Fordergurt auch bei Erhthung der Ballastmasse nicht ans

Die Einsatzgrenze der Futterbandanlage liegt je nach Art.und
-Dichte des zu transportierenden Grobfutters zwischen 20 o.e
25 t/h. Der gemessene Durchsatz von 28 t/h bel Riibenblatt mit
Kopfen ist ein Spitzenwert der im prakbischen Einsatz aus
Grinden der Funkbtions- und Einsatzsicherheit nicht sinnvoll ist.

In der Tabelle 4 sind die gemesseneh Zugkrifte im Seil des
Abstreichers dargelegts f



Tabelle 4

Seilkrdfte im Zugseil des Abstreichers

eSS e~ ] ¥

Nr. Gegenlauf Gleichlauf
1 Leerlauf 25 15

2 Last

(1,4 ks/m Gurt) 15 15

Da sich die Leistungsaufnahme des Antriebsmotors nicht ver;

‘ andert (s. Tabelle 3) wurden die.Zugkréfte nicht fir jedes

Futtermittel gesondert ermittelt.

Der Abstreicher wird nach dem Ausschalten des Antriebs-
motors durch den weiterlaufenden Gurt nicht mitgezogen.
Dadurch ist eine punktformige Futterabgabe mdglich.

Die Gurtgeschwindigkeit wurde mit 1,27 m/s und die Ab-
gtreichgeschwindigkeit mit 0,27 m/s gemessen,

Die Ergebnisse der llessungen des Futterdurchganges unter
dem Abstreicher sind in Tabelle 5 zusammengefaBt. .

Tabelle 5

Ergebnisse der Messungen des Futterdurchgahges an der T 228

lless,- Futtermittel Fubtterdurchgang Z"% 7

Nr, Nr. verschm. Gurt saubérer Gurt Bemerkung e
1 10 458 1,3 Messungen 2
2 11 2,0 1,7 Nee 1 &os 6
3 6 4,2 3,8  erfolgten
4 5 3,5 2,8 nit einem
5 9 RS 1,1 Sprelacart-

' 6 1 1,9 155 abstreicher
7 10 1,1 0,9 Messungen Nz,
8 A9 143 1,0 7 doe 12 ex=
9 6 - 2,8 folgten mit
10 5 - 2,2 einem Abstreicher
11 12 15 -~ mit Gummileiste

12 2 B

3



Die Ergebnisse der Verteilgenauigkeitsmessungen sind ur-
gséichlich von der vorgeschalteten Dosierttechnik und in be~
schrdnktem muBe auch von der Ubergabetechnik, d. h. von denm
Abstreicher, ortsfest, abhinglg.

gie werden aus diesem Grund an dieser $FHelle nicht ange-
fiihrt. Grundsatzlich ist jedoch zu sagem, daB durch das Ab-
streichprinzip der T 228 die mittlere Mbweilchung vom kittel-
wert mit steigender Zahl von Abstreichumgen je Iitterung ge~-
ringer wird (s. auch Priifbericht Nr. 637). i

Der Arbeitskriaftezeitaufwand betrigt im <der Betriebszeit .
T, = 0,106 AXmin pro Tier und Fitterung, in der Durchfihrungs-
zelt T04 = 0,125 AKmin pro Tier und Fiftterung und in der Norm-

zeit TOG 0,127 AXmin pro Tier und Fiterung.

1\

Die Fubterverluste im Bereich der Futterbandanlage sind sehr
gering. Durch den am Abstreicher montierten Schlepplappen
wird das auf dem Stutzgeriist liegende Butter in die Xrippe ge-
worfen, Die an der Ubergabestelle und am Innengurtreiniger an-—
fallenden Verluste liegen unter 0,1 % der Gesantfuttermenge.
Der Restfuﬁteranfgll in der Krippe ist gering, da durch die.
Anzahl der Abstreichungen in den einzelnen Krippenbereichen,
die den Tieren verabreichte Fubtermenge genau auf ihre Fubler~
aufnahme abgestimmt werden kann. Nach eimer bestimmbten Grund-
ration wird durch Nachfiitterung die evemttuell ncuwendige ZUm
sgtzliche Futtermenge den Tieren gegébem, Durch diese LiaB=
nahme ist nur ein wochentliches bis 14tEgiges Kehren der
Krippe notwendig,

Hinsatzprifung ‘
Die Futterbandanlage T 228 ist in der MVA 100 TIichtenberg seit
September 1973 im Einsatz. Im Prifungszeitraum lief sie 900

Stunden, Dag entspricht einer durchschnittlichen tiglichen
Betriebszeit von 3,06 Stunden.

Die Zahl der tdglichen Abstreichungen ist dabel {iber das Jahr

‘micht konstant, da sie von der verfiitterten Futterart und damit

auch von der eingesetzten lenge abhingts
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In Prifzeitraum traten folgende kifingel aufs

auf

Das

Der
ist

~ Die AuBengurtreiniger sind nicht voll funktionsfihig,

so daR es bei bestimmben Futtermitieln zu einer Ver-

schmubzung des Gurtes kommb.

—~ #ine mechanisierte Restfutterbeseitigung is
FPutterbandanlage nicht mogliche.

Hauptverschleifteile der Fublerbandanlage

s
%

11t der

T 228 sind

Gunpileisten des Absbtrelchers und der Gurtreiniger.

A1

weiteres Verschleifteil ist das Seil des Absireichers,

HFinsatvzuelt Gex

Gummileisten des AuBengurbtreinigers ist

100 = 150 Betriebsstunden bis zur spirbaren Verringerung

Funkbionsfihigkelt gering.

Gummileisten des Abstreichers sind unbter den Bedingungen

EVA 1000 nach 300 Betriebsstunden, d. h. vierbteljshrlich,

Verschleifl zu untersuchen und gegebencnfalls nachzustellens

Seil 1s% nach zweljdhriger Hinsa

e

cait
Z24e17

ZU° erneuelne.

Avufwand fir die Pflege und Wartung der Fubierbandanlage

=

aug Tabelle 6

Tabelle 6

zu entnehmen.

Pflege- und Wartungsaufvand der T 228

Lfd. Pflegeintervall Pflegestelle Anz. AX A Bchmierm,
Nro laBnahue Bedari min Art AuTw,e i
1 halbjghrlich Lauirad, DPEL 113871 nach
b oben 1 1 S0 Bed,
2 halbjédhrlich Drahtseile &L 11871
fetten 2 1 65 Tii o
3=5 halbjihrlich Spann~ U. Kombinat.
Stellschrauben fett 3 L
fetten 3 1 5
8 nach 2000 n Druckfedern
u, Spindel-
fett 2 1 Dl L
g 7y Umlenktrommel TGL 14819 12
11 - nach 2000 h fetten. 3 1 15 45K3 mit
3 Fette

fiille
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Fortgsetzung Tabelle 6

9 nach 2000 h Spur u. Lauf- - TGL 14819 nach
rollen fetten 4 1 2 + X3 Bedart
10,
13 » Stehlagexr: TGL 14819
fetten 4 1 20 + K3 !
15-18 " Seilrollen
fetten : e R W
12, erst nach Getriebesl GL 20 0,65 1
14 500 h danach wechseln 20 15030 DG U,
nach 2000 h 21160 0,18 1
In Tabelle 7 sind die Zuginglichkeit und die Kﬁrperhaltung bei : .

der Durchfiihrung der Pflege~ und WartungsmaBnahmen eingeschaétzt
und. zusanmengefalt,

Tabelle 7 :
Zuginglichkeit und Korperhaltung bei der Pflege und Wartung
an_der T 228

LG Pflegemafnahmen Zuginglichkeit Kbrger-
Nr, : " hal ung -
1 ] Laufrad oben 4 1

25 Drahtseil fetten 1 1

3 ves B Spann~ und Stell~

schrauben fetten 1 1
8" Druckfeder und
Spindel feltten 1 1
6,7 und 11 Umlenkrollen fetten 4 1
9 Spur und Laufrollen
fetten 4 1
10 u, 13  Stehlager fetten 4 1
15 ses 18 Seilrollen fetten 1 1 ‘
12 u, 14 Gebriebeslwechsel 4 1

Anmerkung zu Tabelle 7

Zgganglichkeit

1+ Pflege~ und Wartungsstelle frei

2, Pflege~ und Wartungsstelle verdeckt
3+ Durchdrehen erforderlich

4y Nur nach Demontage zuginglich



-1 =

Korperhaltung

1. Sehr hochA

Wie aus Tabelle 7 zu entnehmen ist, sind alle Schmierstellen
erst nach Hochsteigen erreichbar. Der Grund hierfir liegt in
der aus arbeltsschutztechnischen Griinden notwendigen freien
Durchgangshthe unter der Futterbandanlage.

Die Schmierstellen sind groBtenteils frei errelchbar.

Bei der Laufrolle der Gurtbandstation muB die Verkleidung ab-
genomuen werden, um sie zu erreichen. Die Schmierstellen 6, 7
und 11, 9, 10 und 13 sind erst nach Demontage der Lager er—
reichbar.

Die gesante Futterbandanlage T 228 entspricht den Forderungen
der instandhaltungsgerechten Konstruktion.

Als Zusatzeinrichtung wird ein Hebezeug mitgeliefert, das NMon-~
tage und Reparaturarbeiten exleichtert. ! gl
Die Korresionsschutzkennwerte sind in Tabelle 8 zusammengeféﬁt.

Tabelle 8
Korrosionssdhutzkennwerte der T 228

1rd, Bezelcknung der Anstrich- Gitterschnitt- Durchrostungs-

-

Nr. Probestelle - dicke (mm) kennwerte grad
e 1) 2) 3

Rahmenkonstruk—- . : -

tion 0,16 3 eee 4 Aj
2 Antriebsstation’ 0,13 9 Ay o 4y
3 Abstrelchwagen . 0,12 Fiaeie Ay
4 Aufgabetrichter = 0,10 3 Ay ees By
2 seitliche Fihrungs-

bleche vom Band 0,11 3 A2 ) A3
6 Schutzbleche 0,10 3 Ay eee AB
1) Nach Werkstandard des Herstellers in Verbindung mit der

DAMW-VW 1095 Ausg. 9.72, Mittelwert aus mind. 15 MeBer-
gebnissen ;

2
) Nach TIGL 1402/05, Mittelwert aus mind. 3 MeBergebnissen

3) Naoch TGL18785
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Eine Arbeitszeitanalyse wurde unter den spezifischen Bee
dingungen der VA 1000 Lichtenberg durchgefiihrbt. Insbesondere
fir die Betriebszeit'Tq, die von der verfiittertenifuttermenge
und vom Futterungsregime abhingig ist, sind die gemessenen
Werte unter diesen Gesichbspunkien zu bewerten.

Das Putter wird mit 3 ... 4 Abstreichzyklen in die Xrippe
transportiert, Damit ergibt sich eine Belbriebszeit T1 = 17 min
pro Fitterungsgruppe. Die Hilfszelit T21 entf&allt, da die
Futterbandanlage auch beim Wenden der Abstreichrichtbtung weiter
Futter transportiert. Das gleiche gilt auch. fir IEETdenn der .
Dosierer kann wihrend des Abfrdsens des Fubterstockes neu be-
fillt werden, .
Die Zeit T2 P41lt auf Grund der spezifischen Bedingun@en in
der MVA 1000 Lichtenberg an. Der Hitterungstechniker bendtigt
ca, 2 min, . um vor der Fibtterung visuell die Xrippe zu kon-
trollieren, :

Da die Futterbandanlage pflege- und wartungsarm ist, FHllt
wihrend der Fitterung keine Wartungs- und Binstellzeit an.

Die Pflegezeit T 1 betridgt.ca, 3 min je Hibtterungszyilus, d. he
maximal 1 min je Fitterung, Nach der Einlaufphase traten am

T 228 wahrend der Priifung funktionelle, technische und tech-
nologische Storungen auf. Hine Probeinstandsetzung ergab einen
Zeitaufwand TLp von 120 min beim Finsatz. von 4 AK fir den Aus-
tausch der Gurttrommel mit Antriebsmotor.

Die arbeitsbedingte Erholungszeit, T5 betrégt 15 min fiir eine
Frihstickspause und 30 min fiir die Kittagspause pro Schicht.
Die Zeit wird technologisch jedoch so eingeordnet, daB sie in
die FreBzeit der Tiere f£51lt.

Die Vorbereitungszeit T62 betriagt je Futterung 0,4 min fir die.
Vorwahl der zu fiitternden Krippe und das Anlaufen der Posierer. .

Nach cas 300 t&gigem Einsatz zeigen sich am T 228 Xorrosions-~
erscheinungen unterschiedlicher Intensitit,

Die Farbgebung besteht aus einem mehrschichbtigen Anstrich, der
teilweise unterrostet ist,
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2¢3 Technische Priifung _
Die technische Priifung des spezifischen Materialaufwandes
ergab fiir die T 228 eine Einsparung von 15,5 kg/m.bzw. 40 %
fiir das Stiibzgeriist gegeniiber dem Vorldufer T 227,
Der laterialaufwand fir die Antriebstation ist fir beide
Anlagen gleich, =

3+ Auswertung
Die Futtefbandanlage T 228 ist zum Transport und zur Ver-
‘ S teilung in die Krippe der in der Rinderhaltung verfiitterten
: exaktgehdckselten Grobfubtterkomponenten und ihrer lischungen.
sowie Grob- und Zusatzfuttermisdhungen, ausgenomnen fliissige,
breiige .und feuchtkrimlige Gemische sowie Hackfriichte, ein- s
setzbar.
Sie ist vorwiegend fiir solche Stallanlagen vorgesehen, in
denen sich eine mechanisierte Restfutterbeseitigung eriibrigt
und in. denen die Tiere nach dem Laufstallprinzip gehalten
werden. 0
Die Futterbandanlage T 228 kenn in das Maschinensystem der
Rinderhalbung eingeordnet werden.
Die elektrische Auslastung des Gurtbandantriebes betrizt bei
Erreichung der Binsatzgrenze der Anlage bei 25 t/h ca. 73 %.
BEs ist also eine ausreichende Leistungsreserve vorhanden, die
auch Krippenléngen iiber 75 m zuldBt. Die Festlegung einer zu-
léssigen Abstreichlinge. kann jedoch im Ergebnis der Priifung
nicht getroffen werden, da diese nicht nur von der Dimensio-
nierung des E-Antriebes abhingig ist.
Der Elekbromotor des Abstreichers ist durchschnittlich nur zu
‘ 20 % - 25 % ausgelastet und damit iiberdimensioniert, Die Zug-
krdfte im Seil des Abstreichers sind gering. Sie betragen nur -
17 = 27 % der Seilvorspannunge
“Die Gurtgeschwindigkeit ist mit 1,27 m/s ausreichend und fir
eine gleichnéBige  Abstreichung des Futters vom Fordergurt
optimal. Die einheitliche Abstreichgeschwindigkeit fiir den
Gleich- und Gegenlauf fiihrt im Gleichlauf bei Futterkomponenten
mit einem hohen Trockensubstanzanteil von 25 e¢ee 35 % und
grofen Hickselléngen zu leichten Stauungen am Abstreichblechs
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_Der Futterdurchgang unver dem Abstreicher ist bei Grobfutter-
und Grobzusatzfuttergemischen gerings Zusatzfuttergemische mit
hoher Trockensubstanz und groBem Feinanteil fiihren zu einem
héheren Durchgang. Jedoch auch die hierbei anfallenden Mengen
sind v.rtretbar, da es sich nur um fehlgeleitetes Futter han-
delt. E. wird an den letzten beiden Krippenplétzen abgelegts

Grunds#tzlich ist zum Fubterdurchgang zu sagen, dag der Ab-
strelcher nit Gumnileiste elnen gerlngeren Futterdurchgang hat
als ‘der Sprelacartabstreichers

Die in der Krippe erreichte Verteilgenauigkeit wird von den
Dosieragsregaten und der Ubergabetechnik der vorgeschalteten
Fﬁrderér~bestimmti Diese am T 228 ankommende Gleichmifigkeit
des Pubtterstromes wird durch die Anlage nicht negativ beein-
fluBt; sondern kann durch mehrfache Abstreichungen fiir eine
Futterration nur verbessert werden.

Die Werte der Arbeitszeitanalyse, die fiir die T 228 ermittelt
wurden, sind Anhaltswerte, sie haben nur fiir die MVA 1000 volle
Giiltigkeit, da sie uff as von der r3umlichen Zuordnung der’
Einzelsysteme der Anlage und der Teilsysteme im Einzelsystem
von Fitterungsregime und der schwarz-weif-Trennung der Gesamb-
anlage abhiingig ists g
_Auf‘Grund des geringen Pflege- und wartungsaufwandps und der
geringen Stéranfdlligkeit ist das Verhiltnis zwischen der Be-
triebszeit T, und deerurchfﬁhrungszeit T04 bzws der Normzeit
T06 glinstig, Der ArbeitszgitaufWand fir die Fitterung in der
Betriebszeit T4 ist mib 0,106 AKmin pro Tier und Fitterung
gering,

Die durch die Futterbandanlage hervorgerufenen Futterverluste
sind sehr gerings

Das als Mangel der Futterbandanlage ausgewiesene Fehlen einer -
Amechanisiertén,Restfutterbeseitigung ist unter den Priifbedin-
gungen vernachlissigbar. Der Réstfutteranrall in der MVA war
bei guter Futterqualitédt dem vorgegebenen Fﬁtte:ungsregime; gut
eingearbeitetem Personal; Laufstallhaltung und einem Tier/FreB-
platzverhéltnis 3 : 1 so gering, daB wichentlich bis 14tigig
 eine Reinigung der Krippe mittels Kehrbesen ausraichtex Damit
ist eine mechanisierte Resttutterbeseitlgung nicht mehr sinne-
voll einzusetzeni'
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Ein Mangel ist nur teilweise vorhandene Funktionsfihigkeit

der AuBengurtreiniger.

Beim Einsatz von stark klebenden Futtermitteln wie Treber

mit mrockengrﬁngut; trockener Welksilage mit Kraftfubter
streichen die AuBengurtreiniger, wenn die Gummileisten abge~
arbeitet sind, die festgeklebten Futterreste nicht mehr vom
Gurt. Die Gummileisten sind zu #iinn und miissen durch stsrkere
ersetzt werden, so daB sie nicht so schnell verschleiBen.

Die Standzeiten der i{ibrigen Verschleifi- und HauptverschleiB-
teile sind vertretbar, Thr Auswechseln kann in die turnus-
miBigen Pflege- und Wartungsarbeiten mit einbezogen werden.

Der Pflege- und Wartungsaufwand der Futterbandanlage T 228

ist gegeniiber der T 227 reduziert worden. Alle vorhandenen
Schmierstellen sind wartungsarm gehalten und erst nach grdBeren
Einsatzintervallein (1000 ;;;'ZOOO'Bétriébsstunden) zu schmieren,
Sie sind damit im Sinne der TGL 20987/01 nicht als Schmier-
stellen zu zdhlen, Nach 1000 Betriebsstunden, d,. hs maximal
halbjéhrlich, sind lediglich das Laufrad an der Gurtspann-
station, die Drahtseile und die Spann- und Stellschrauben zu
schmieren. Alle anderen Schmierstellen sind erst nach 2000 Be= -
triebsstunden zu versorgen., )

Die éingesetzten Schmierstellen entspreéhen:den verbindlichen
Standards. :

Es ist festzustellen, daB die gemiB TGL 20987/01 vorgeszebene
Zeit fir die Pflege und Wartung der T 228 von maximal 100 AKmin
je 100 Einsatzstunden nicht {iberschritten wird.

Die Kowperhaltung bei den'Pflege- und Wartungsarbeiten ist auf-
rechtstehend bzw, auf einer Leiter stehend. Die Schmierstellen
sind teilweise erst nach einer Demontage erreichbar.

Die gesante Fubterbandanlage T 228 entspricht den Forderungen
nach einer instandhaltungsgerechten Konstrukbtion, Als Zusatze
einrichtung zur T 228 wird ein Hebezeug mitgeliefert.

Bei der Montage ist darauf zu achten; daB in der Bauhiille iiber
dersAntriebsstation entsprechende Anschlagpunkbte fiir ein Hebe-
zeug vorhanden sind.

Nach ca. 300 tigiger BEinsatzzeit der T 228 sind Korrosionser—
scheinungen unterschiedlicher Intensitiét festzustellen. Der
mehrschichtige Anstrich ist teilweise unterrostet, da die Unter-
grundbehandlung ungeniigend war. ;
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Der geforderte Gitterschnittkennwert "2% Pir die Haftfestigkeit
des Anstriches wird deshalb nicht erreichts Die geforderte Ge-
samtschichtdicke der Farbgebung von 0;12 mm wird ebenfalls nicht
iiberall erreicht. el

~ Zusammenfassend wird eingeschitzt, daB der Korrosionsschutz
nicht den Anforderungen entspricht und verbessert werden muf.

Der Bedienaufwand der Futterbandanlage ist sehr gering und be-
sehrénkt sich auf die Vorwahl der Anzshl der Abstreichungen und
des Inbetriebsetzen der Anlage. Der Einsatz von weiblichen Ar-
beitskraften zur Bedlienung der T 228 ist moglich und empfehlens-
wert,

Der Investitionsaufwand der T 228 ist aus Tabelle 9 zu entnehmen,

Tabelle 9

Investitionsaufwand der Futterbandanlage'T 228
Gesamtpreis 40,000 Mark
Montage und Transport 1,100 Mark
Technologische Ausriistung 41,100 Mark

Die anteiligen Einsatzkosten sind in Tabelle 10 zusammengefafts:
Dabei ist ein Arbeitskriftezeitaufwand von 1230 h mit einem Ar-
beitslohn von 4 Mark je Stunde, einem Jahreseinsatz von 1228 h
bei einer durchschnittlichen Energieaufnahme von 3;6 vov 3,8 KW
zugrunde gelegts

Tabelle 10

~ Anteilige Binsatzkosten der Futterbandanlage T 228

Abschreibung’ 4,110, =~ Mark
" Instandhaltung. - 30,=~ Mark
Versicherung & 70,~~ Mark .
Elekbroenergie 681,~- Mark
Lohnkosten : 47920~ Mark
anteilize Jahreskosten 95811,~ Mark

anteilige stiindl: Einsatzkosten 7,99 Mark
Kosten pro Tier und Jahr 20,44 Mark
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Die anteiligen stindlichen Einsatzkosten der Futterbandanlage

“po228 sind mit 7,99 M bei 4228 Einsatzstunden vertretbar.

Ein- Schutzgiitegutachten lag der Zentralen Priifatelle filr Land-
technik vore

Beurteilggg

Die Futterbandanlage T 228 des VEB Kombinat Impulsa, Landma=-
schinenbau Falkensee ist fiir den Transport und zur Vertellung
in die Krippe .der in der Rinderhaltung verfiitterten exalctge—
hickselten Grobfutterkomponenten. und ihrér Mischungen sowile
Grob-— und Zusatzfuttermischungen, ausgenommen fllissige, brei-
ige und feuchtkriimlige Gemische sowie Hackfriichte einsetzbar.
Sie ist vorrangig in Rinderanlagen mit Laufstallhaltung und
einem TierfrefBplatzverhdltnis »1 einzusetzen. Der Korrosions~
schutz ist zu verbessern.

Die Futterbandanlage T 228 ist fir den Einsatz in industrie-
miBig arbeitenden Rinderanlagen der DDR " gut geelgnet ',

Potsdam-Bornim, den 13. 08, 1974
Zentrale Priifstelle fir Landtechnik

gez. J. Kremp gez., J. Henning

Dieser Bericht wurde bestétigts

Berlin, den 24. o4.1975

gez. Dr. Seemann
Stellv. des Ministers
fiir Land-, Forst- und
Nahrungsguterwirtschaft



Fg 039-03-76 8,5 IV 118 494



