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1. Beschreibung

Die elektromechanische Fdrderbandwaage (EBW) 2010 vom VEB GroBwaagen
Berlin, Betrieb des VEB Kombinat NAGEMA, stellt eine MeBeinrichtung zur steti-
gen Erfassung und integrierten Anzeige von Futterstrdmen aus Grobfutterstoffen
oder Gemischen aus Grob- und Zusatzfutterstoffen, die  durch vorgeschaltete
Dosier-, Umschlag- oder Entnahmeeinrichtungen bei der Flitterung in industrie-
mdBigen Rinderproduktionsanlagen erzeugt werden, dar.

Weéihrend des Forderprozesses werden der Durchsatz und die Masse ohne Unter-
brechung oder Beeinflussung des Futterstromes erfaBt und registriert.

Hauptbaugruppen der EBW 2010 sind:

— Tachoantrieb - -
— Wadgebriicke

Wdgeschrank

= Zusatzgerdte (wahlweise)

I

Im Blockschaltbild (Bild 1) ist die Z‘bscmmenschaltung,der einzelnen Bau-
einheiten dargestellt. :

Die MeBwertbildung erfolgt durch Integration des Massestromes tiber die Zeit.
Die durch die Futtermasse im Bereich der Mehrrollenwagebriicke hervorgerufene
Kraft (Streckenlast g) wird liber die MeBstation (2.1.) und ein Hebelsystem auf
das Wégeelement (2.3.), einem KraftmeBwandler mit DMS-MeBsystem ubertra-
gen. Der Gleichstromtachogenerator (1.2.) des Tachoantriebs: erzeugt die not-
wendige” Speisespannung fiir das MeBsystem. Der Antrieb des Gleichstrom-
tachogenerators erfolgt von der Innenseite des Foérdergurtes schlupffrei und
bandgeschwindigkeitsproportional {iber einen Zahnriementrieb (1.1.).

Das elektrische Ausgangssignal des Wégeelements stellt das Produkt der Band-
belegung g und der Gurtgeschwindigkeit v dar und ist proportional dem Durch-
satz.

Dieses Signal wird einem vollelekironischen MeBwertumformer EMU (3.2)) im
Waégeschrank zugefiihrt. Der EMU bildet das Eingangssignal fiir den Spannungs-
Frequenz-Umformer (3.10.) und die Strommesser (3.14.) zur Anzelge des momen-
tanen Durchsatzwertes.

Der Spannungs-Frequenz-Umformer bildet das Zeitintegral des Durchsatzes
in Form von Rechteckimpulsen, die den positiven Eingang des differenzbildenden
Impulszéhlers in der Baugruppe 3.14. ansteuern. Der zweite Eingang des Impuis-
zdhlers wird vom bandgeschwindigkeitsproportionalen Induktivgeber (1:3.) dn-
gesteuert. Diese Impulse stellen den Taramassewert des Gurtes dcxr, der stdndig
vom Bruttomassewert abgezogen wird.

Die Anzeige am Differenzzaihler stellt den Massewert tiber die Férderzeit dar.

Weitere Funktionsgruppen, Netzgerate, Verstdrker, Anpassungsbausteine, Be-
dienungs- und Kontrollelemente vervolistindigen das System. Die Zusatzgerdte

— Massefernanzeige

— Durchsatzfernanzeige

— Durchsatzregistrierung

Grenzwertkontaktgeréte fur Signalisierung der Unter- oder Uberlast
Vorwahleinrichtung
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4. Zusotzgerote (wohlweise)

Bild 1: Blockschaltbild




sind wahlweise zur Komplettierung bzw. Anpassung an BetriebsmeB-, Steuer-
und Regeleinrichtungen einsetzbar.. Zur Bedienung ist die Qualifikation des
Futterungstechnikers erforderlich.

Die EBW 2010 ist in das Maschinensystem Rinderproduktion einzuordnen.

Technische Daten

EBW (Anlage 1/2)

Pellet- g Zentral-
zubringer férderer
Durchsatznennwert - toth=1 10 16
" Nenngurtgeschwindigkeit m - s=! 0,84 1,05
Briickenlénge mm 1900 1550
Briickenlast’ (max./min.) - kg 6,2/1,24 6,2/1,24
Normallast kg 5 5
Ziffernsqhriﬁ-Mdsseanzeige kg 1 1
Mindestférdermasse - kg 1000 2500
Genauigkeitsklasse 1,0 1,0
Gurtbreite . mm 650 : 650
Muldung ; 2 3,5 16,5
Gurtlénge . 2 m 35/30 400
Neigung der Wégebriicke 2 3,5 16,5
Bandldngenkennzahl Imp. 152 470
Masseprifzahl Imp. 504/560 1272/1447
zul. Abweichung bei :
Tarakontrolle ; Imp. + 4 A4
zul. Abweichung bei
MeBbereichskontrolle Imp. - - SA=H12 k=332
. Priifzeit ) s 210 380
Priflast, einschl. Pendel kg ~ 5 5
Tachoantrieb- :
Zahnriemenscheibe Z 1 36 36
Z2 : 12 12
Drehzahl min—1 - 420 . 420



2. Prﬁfungsergebnis_se

2.1. Funktionspriifung

Die Funktionspriifung erfolgte in der industriemdBigen Rindermastanlage Hohen
‘Wangelin an 4 EBW 2010 unter den in Tabelle 1 dargestellten Priifbedingungen. -
Innerhalb der zwei Futterbandanlagen (Anlage 1/2) war je eine EBW im Pellet-
zubringer und eine im Zentralférderer installiert worden. Die Leerbandcharakte-
ristik der Zentralférderer (Bild 2) wurde durch Ablesen der Massewerte nach
jeweils 10 Priifimpulsen wdhrend des Ablaufs des Priifzyklusses ermittelt.

Nach einer Einlaufzeit von 30 min ist die Waage betriebsbereit. Vor der Normal-
last- und Betriebspriifung wird die Tarakontrolle durchgefiihrt. Nach Erreichen
des Vorwahlbetrages am Bandldngenzéhlwerk darf der angezeigte Wert am
Massezdhlwerk die zuld@ssige Abweichung fiir den Leerlauffehler nicht lber-
schreiten. Bei Bedarf ist der Tarasteller auf der Fronttafel posmv oder negativ
zu korrigieren und die Priifung zu wiederholen.

Zur Priifung des LinearitGtsverhaltens der Férderbandwaage dient die Normal-
lastpriifung. Dabei wird die Wdgebriicke bei leerlaufendem Férdergurt mit den
vorgeschriebenen Normallasten beaufschlagt und der Prifzyklus ausgeldst. Die
zuldssige Abweichung des Massewertes am Massezdhlwerk von der festgelegten
Massepriifzahl betréigt 4 2 %. In Tabelle 2 sind die Ergebnisse der Normallast-
prifung zusammengefaBt. Zur Ermittlung des Wégefehlers wird die Betriebs-
priifung durchgefiihrt. ’
Dabei wird ‘die Férdermasse nach dem Wdgevorgang verlustfrei aufgefangen
und auf einer Kontrollwaage nachgewogen oder bereits in vorgewdgter Form
auf den Gurtbandférderer aufgegeben.

Tabelle 3 enthdlt die Ergebnisse der Betriebspriifungen. Die Verwendung von
Pellets ermdglichte einen Gutstrom mit gleichm@Biger Bandbelegung.

Bei ‘der Aufgabe bzw. Riickflihrung der Kontrollmasse ergaben sich Schwierig-
keiten auf Grund der dazu mangelhaften Bedingungen.

Die Bedienung der EBW wdhrend der Fitterung beschrénkt sich auf die Schait-
funktionen fiir Beginn und Ende des Integrierens, das Ablesen und Speichern
(Eintragen) des Massewertes sowie das Riickstellen des Zahlwerkes.

2.2. Einsatzpriifung

Wéhrend der 1',jéhrigen Einsatzpriifung in der IRIMA Hohen Wangelin wurden
die Waagen tdglich in der gesamten Futterungszeit von 4,5 h bis 6,5 h genutzt.
Die Gesamtférdermengen  betrugen 20--:40t TFM-Pellets und 30--:50t Silage
je Futterbandanlage.

Die Erfassung der Futtermasse erfolgte téglich fiir jede Stalleinheit und Futter-
bandanlage getrennt nach Pellet-, Silage- und Gesamtmenge in einem Protokoil.
Je Stalleinheit sind im Mast- und Vormastbereich drei und im Krankenstall zwai
Futterbdnder mit verfahrbarem Abstreicher vorhanden.

Die Beschickungszeitdauer einer gesamten Stalleinheit entspricht der MeBzeit
flir einen Wdgevorgang. Als minimale Beschickungszeiten je Stalleinheit wurden
im Mastbereich 23,4 min, im Vormastbereich 19,8 min und im Krankenstall 6 min
ermittelt. Damit Uberschreitet die Zeit fir eine Messung auBer Krankenstall die
Bandumlaufzeit fiir einen vollstéindigen Umlauf des Zentralférderers von 6,3 min.
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Auf Grund des ununterbrochenen Fitterungsablaufes zwischen den Stalleinheiten
im Vormast- und Mastbereich innerhalb des Futterungsprogrammes entsteht bei
der Masseanzeige eine Verschiebung.

Nach der Fiitterung in der ersten Stalleinheit wird beim Wechsel zur néchsten
die Masse auf dem Zentralférderer, die 'sich zwischen EBW und Abstreicher
befindet, fiir den ersten Stall mitgemessen, jedoch in den ndchsten Stall ge-
férdert.

Dieser Wert fehlt dem Anzeigewert des zuletzt gefitterten Stalles. Beim maxi-
malen Massestrom (16 t/h) betrdgt die Verschiebung im Vormastbereich max.
0,65t bei einer Gesamtfuttermenge je Stalleinheit von min. 5,3 t. Im Futterungs-
ablauf des Mastbereiches betrégt die Verschiebung max. 0,18t, da die Entfer-
nung zwischen EBW und dem ersten Maststall geringer ist.

Als Ablesesignal fiir den Futterungstechniker dienen die Kontrollampen am
Schaltpult des jeweils im. Eingriff befindlichen ortsfesten Abstreichers auf dem
Zentralférderer. 3

Der Bedienungsaufwand fur die tégliche Tarakontrolle und die wéchentlich
durchzufiihrende Normallastprifung ist in Tabelle 4 aufgefiihrt.

Der Wartungsaufwand erstreckt sich hauptsdchlich auf die wdchentliche Reini-
gung der Wagebriicke von Staub und Verunreinigungen.

Weiterhin ist die Funktionstlichtigkeit von Pendelausleger, Zahnriemenantrieb,
Impulsgeber sowie Innengurtreiniger und Tragrollen des Gurtbandférderers zu
Uberpriifen. Verkrustung der Tragrollen 'im Bereich der Wdgebriicke ist zu ver-
~ meiden.

Es wurde ein mittlerer Zeitaufwand von 15-:-25 AKmin/Woche ermittelt.

Beim ununterbrochenen Futterungsablauf ist es vorteithaft, zur Masseerfassung
und -registrierung Zusatzzdhlwerke einzusetzen. Die nicht exakte BMSR-gerechte’
Einbindung und der hohe Gerduschpegel beim selbstdndigen Einbau der Zusatz-
zdhlwerke ins Schaltpult durch die Anlage fiihrten zu keinem befriedigenden
Zustand. '
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Tabelle 1
Priifbedingungen

Kennwert

\

Pelletzubringer

EBW (Anlage 1/2)

Zentralférderer

Produktionsart

Tieranzahl

Gurtbandférderer mit EBW
Typ

Achscbstdnd, m
Bandumlaufzeit, s
Streckenfiihrung

Anzahl der Futter-
abgabestellen

Fitterungsablauf
Futterarten je Futterung

Anzahl der Stalleinheiten

minimale Beschickungszeit
je Krippe, min
vorgeschaltete Mechanisie-
rungsmittel

nachgeschaltete Mechanisie-
rungsmittel

Universalférderer

17/15
42/36
gerade

2T 721

Trogschnecke A 200

Zentralférderer

Rindermast

. 18000

Gurtbandférderer Kenn-Nr. 8000
mit ortsfesten Abstreichern

207
380

ansteigend — gerade
(obenliegend)

20/18

kontinuierlich

1 Sorte Grobfutter
1 Sorte Stroh-Konzentrat-

futter

Mast 4/4

Vormast 2/2

Krankenstall 1/—
Mast 7,8

Vormast 6,6

HS-25 Anlage mit Futterband-
straBe und ‘H 10.2 E Pellet-
zubringer

T 227



Tabelle 2
Normallastpriifung N
Anlage/EBW : : Belastung Istwert Sollwert Linearitgtsfehler
£ [kgl [kgl [kl %1
Pelletzubringer 5 506 504 + 0,40
301 302 — 0,46
99 101 — 1,98
: .
Zentralforderer 5 1267 1272 — 0,39
| 758 763 -, — 0,66 -
252555 254 — 0,94
Pelletzubringer B 557 560 : — 0,50
. 331 : 336 — 1,50
1 111 112 ) — 0,10
2 - :
Zentralforderer . 5 1443 1447 — 0,28
3 866 868 — 0,23

287 289 — 0,69




o Tabelle 3

Betriebspriifung ;
Lftd. An- Zeitpunkt Forder- MeB- mittl. Kontroll- Pelletzubringer-EBW = Zentralférderer-EBW
Nr.  lage gut zeit  Masse- masse Forder- relat. Forder- relat.
{s] strom kgl masse Fehler masse Fehler
[t - h=] V [kg] %] Ikl [%!
1 Inbetrieb- KA 285 10,1 786 800 1= 1.8 800 - Sl
2 nahme KA 410 9,6 1098 - 1104 + 0,5 1113 + 1,4
3 TFM 260 7.2 518 505 =739 547 + 5,6
1 :
4 1jéhriger TFM 300 7,0 601 585 =2 572 — 4,8
5 Betrieb . TEM 225 9,3 596 582 — 24 578 > &}{0)
6 Inbetrieb- KA 510 79 1110 1122 Sl 1116 ! + 0,4
7/ nahme KA 380 10,5 1104 1124 + 1,8 1108 + 0,4
8 ; TFM 380 74l 752 \F— — 753 + 0,1
5 _ : :
9 "1jéhriger TEM 540 3,9 594 588 —1,0 545 — 8,31
10 Betrieb - TFM 175 12,4 601 = == 554 — 7,81

11 TFM 347 6,2 601 590 - —1,8 565 — 6,0

Anmerkung ATF: maximaler Wagefehler 44 %,
Wiédezeit = 3 min oder mind. 1 Bandumlauf

Férdergut: KA — pelletiertes K&lberaufzuchtfutter ¢ 5 mm
TFM — pelletiertes Stroh-Konzentratfutter ¢ 14 mm

1 Defekt des IB-1-Bausteines der EBW im Zentralférderer (Anluge 2)



Tabelle 4

Bedienﬁngsuufwund

. Tétigkeit

Zeitbedarf (AKmin)

Nr. , EBW (Anlage 1/2)
ATF Pelletzubringer Zentralforderer Bemerkungen
1 Einschalten vor Fﬁttlerungsbeginn — 0,3 RN OrS 30 min Einlaufzeit
2 Tarakontrolle, téglich 0---2Wiederholungen =20 27T 6,5--+19,5
3 Normallastprifung, wochentlich : 60
Priifvorgang je Belastungsstufe I
: Prifgewicht auflegen 3 2,5
Ablauf Prifzyklus — 1X 3,7, 6,5
2X 5 7.4 - 13,0
Gesamtzeit — 1X Prﬁfzyklusct(blcuf 6,7 9,0
2X Priufzyklusablauf 10,4 15,5
Prufvofgang gesamt
Belastung 5, 3 und 1kg
12X Priifzyklusablauf 20,1 27,0
31,2 46,5

2X Prufzyklusablauf




In Bild 3 und 4 sind die Ergebnisse der Tarakontrolle der EBW von. Futterband-
anlage 2 enthalten. Die Werte der bis zu dreimal tdglich durchgefiihrten Tara-
kontrolle wurden vom Bedienpersonal 8 Monate lang erfaBt.

Wadhrend der Einsatzzeit entstanden folgende Schdden:

— 2X RiB bzw. VerschleiB des Zahnflachriemens, am Tachoantrieb

— Baustein IB-1 defekt :

— Schaltverstérker defekt

Der Korrosionsschutz der EBW besteht aus einem mehrschichtigen Anstrichsystem.
Durch die mit der Stallatmosphére einwirkenden Schadstoffe bei Aufstallungs-
kategorie lll nach TGL 9200/01 sind vereinzelt Korrosionserscheinungen an der
Woégebriicke und dem Tachoantrieb vorhanden. Tabelle 5 enthdlt die ermittelten
Korrosionsschutzkennwerte.

Tabelle 5
Korrosionsschutzkennwerte
Lfd. MeBflache Schicht- Gitter- Durch-
Nr. : dicke") schnitt- rostungs-
5 , [um] kennwert?)  grad3)

1 Rahmenkonstruktion

der Wdgebriicke 115 3 A0---A1
2 Verkleidung Tachoantrieb 115 3 " AO: - A1
3 Wadgeschrank (verkadm.) ~ 20 — = A0
4 Schaltkasten (verkadm.) 80 — A0

1) Nach TGL 107-06101.1 Mittelwert aus mindestens 15 MeBergebnissen
2) Nach TGL 14302/05 Mittelwert aus mindestens 3 MeBergebnissen
%) Nach TGL 18785

3. Auswertung

Die elektromechanische Férderbandwaage ist zur Erfassung der geférderten
Futtermasse fiir eine Tiergruppe oder eine Stalleinheit in Rinderproduktions-
anlagen mit stationdrer Futterung einsetzbar, Das Hauptkriterium fiir die Ein-
schatzung der Anwendbarkeit ist die durch den relativen Wégefehler beschrie-
bene Arbeitsqualitét.

Es wurde nachgewiesen, . daB ordnungsgemaﬁ installierte EBW bei vorschrifts-
maBiger Pflege und Wartung den zuldssigen Wégefehler der ATF von + 4 Y,
einhalten. 5

Nachteilig bei der Ermittlung des Wégefehlers wirkten die ungiinstigen Verhélt-
nisse bei der problemlosen Aufgabe bzw. Ruckfiihrung einer gentigend groBen
Kontrollmasse. Die Verwendung von Grobfuttermitteln bei der Betriebspriifung
konnte aus diesem Grunde unter der durchgéngig stationéren Fiitterungslinie
vom Hochsilo bis zur Futterkrippe in der IRIMA Hohen Wangelin nicht erfolgen.
In_Futterbandanlagen mit mobiler Beschickung der Dosier- und Zwischenlager-
emnchtungen bestehen flir eine unproblematische Durchfihrung der Betnebs-
priifung glinstigere Verhgltnisse.

In diesen gréBtenteils in der Praxis vorhandenen Einsatzféllen kann eine Kon-
trollmasse (> 11t) auf der Fahrzeugwaage exakt gewogen und unter einer ver-
lustfreien Dosierung tber die EBW in den Stall geférdert werden.

12
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Betriebspriifungen sind mindestens in einjdhrigem Abstand, insbesondere aber
nach Gurtwechsel, Reparaturen und sonstigen Verdnderungen, die das MeB-
system direkt oder indirekt beeinflussen, unbedingt durchzufiihren, - &
Aus der Darstellung der Leerbandcharakteristik der Zentralférderer ist ersichtlich,
daB die unterschiedliche Gurtbandmasse einen wechselhaften Taragang erzeugt.
Weiterhin. entsteht durch den groBen Achsabstand der Zentralférderer eine hohe
Umlaufzeit fiir einen vollsténdigen Bandumlauf. Diese Bedingungen kdnnen
besonders bei Wégezeiten, die kleiner als die vollstindige Bandumlaufzeit
sind, zu MeBfehlern infolge des Taraeinflusses fiihren.

Der ungiinstigste Fall besteht beim Eintreten der ‘maximalen Amphtude von
=+ 30 kg im Taragang am AbschluB des Wégevorganges. Setzt man eine ‘Futter-
masse von 30--::50 kg/m bei einer Krippenldnge von 40--:70 m voraus, so
betriigt der MeBfehler in diesem Fall 0,9--:2,5%,. Eine Uberschrextung des zu-
lassigen Wdgefehlers ist jedoch auch unter diesen Bedingungen nicht zu er-
warten.

Die Verschiebung bel der Mossewerterfassung tritt nur bei ununterbrochenem
Fiitterungsablauf mit mehreren Wégevorgéngen auf.

Von Seiten der Anlage IRIMA Hohen Wangelin wurde diese tdglich zweimal
auftretende MeBwertverschiebung im Verhdltnis zur Gesamtfuttermenge als
unbedeutend angesehen. Durch Zusatzmassezdhlwerke und deren steuerungs-
technische Einbindung in den Futterungsablauf kann dieser Mangel bereits bei
der Projektierung beseitigt werden.

Die tdgliche stallweise Masseerfassung der Futterkomponenten und der Gesamt-
futtermasse ermdglichte dem Einsatzbetrieb eine exakte Futterberechnung und
-planung sowie die Einhaltung der Futterverbrauchsnormen,

Der Einsatz der EBW im rechtsgeschdftlichen Verkehr, z. B. zwischen Pflanzen-
und Tierproduktionsbetrieb, ist auf Grund des zulé@ssigen Wégefehlers und der
damit entfallenden Eichmdglichkeiten durch das ASMW nicht gegeben.

Bei der Fiitterung mehrerer Grob- und Konzentratkraftfutterkomponenten ist ein
Einsatz der EBW nur fiir bestimmte ausgewdhlte Futterkomponenten und fiir die
Gesamtmischration zweckmdBig.

Bereits in der Projektierungsphase ist eindeutig zwischen PrOJektant und Anwen-
der festzulegen, welche Futterkomponenten, an welcher Stelle der Futterband-.
anlage und flur welche Tiergruppen gemessen, registriert und ausgeweriet wer-
den sollen.

Weiterhin sind vom Projektanten die PrOjektlerungshlnwelse des Herstellers,
Besonderheiten des Einbauortes, Mdoglichkeiten zur Betriebspriifung und die
richtige Dimensionierung des Nenndurchsatzbereiches zu beriicksichtigen. .

Der Bedienungsaufwand bei- der Tarakontrolle - und der Normallastpriifung
Uberschreitet nicht die zuldssigen Werte der ATF.

Abhdngig ist er im Wesentlichen von der Hohe der Priifzeit und der Anzahl der
durchgefithrten Wiederholungen. -

* Durch groBe Achsabsténde sind ldngere Priifzeiten unabdingbar.

Wird entsprechend der Bedienanweisung nur die maximale Normallast als Priif-
last verwendet (MeBbereichskontrolle), so verringert sich der Bedienungsaufwand
um 2/,

Die Notwendigkeit der Durchfuhrung einer mehrmaligen tdglichen Tarakontroile
bei Gurtbandidrderern mit groBem Achsabstand verdeutlichen die Hdufigkeits-
verteilungen: der Tarawerte (Bilder 3 und 4). Die zuldssige Abweichung bei der
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Tarakontrolle von 4 4 kg entsprechend der Genauigkeitsklasse 1,0 wurde beson-
ders bei der EBW des Zentralférderers hdufig liberschritten.

Der Pflege- und Wartungsaufwand bleibt innerhalb der Forderung von
< 50 AKmin/100 h.

Von Seiten des Korrosionsschutzes ist die Haftfestigkeit der Farbgebung zu ver-
bessern. Hinsichtlich korrosionsschutzgerechter Gestaltung wurde die TGL 18703/1
eingehalten. Verbleibende Erschwernisse aus dem Schutzglitegutachten liegen
nicht vor.

4. Beurteilung

Die elektromechanische Férderbandwaage 2010 vom VEB GroBwaagenbau Ber-
lin, Betrieb des VEB Kombinat NAGEMA, ist als innerbetriebliche MeBeinrich-
tung zur stetigen Erfassung und integrierten Anzeige von Férderstromen aus
Grob- und Zusatzfutterstoffen sowie deren Gemische in industriemaBigen Rinder-
produktionsanlagen auBerhalb des rechtsgeschdftlichen Verkehrs einsetzbar. .
Der zult@ssige Wégefehler von =+ 49, wird bei einsatzgerechter Projektierung,
ordnungsgemdBer Montage sowie fachgerechter Bedienung und Wartung ein-
gehalten.

Die Nutzung der EBW 2010. erméglicht die Ermittlung der geférderten Futter-
masse je Tiergruppe oder Stalleinheit und trdgt zur Durchsetzung der Futter-
okonomie- bei.

Ein sinnvoller und effektiver Einsatz besteht besonders in Anlagen, wo keine
Ermittlung des Grobfutterverbrauches méglich ist, die Erfassung der Mischration
bzw. einzelner ausgewdhlter Futterkomponenten ausreichend ist und die Aus-
wertung der erfaBten Massedaten durchgefiihrt wird.

Unglinstige Einsatzverhdltnisse bestehen beim Einbau in Gurtbandférderern mit
groBem Achsabstand und zugleich kurzen Beschickungszeiten je Tiergruppe,
bei nicht ausreichenden Maglichkeiten zur Massepriifung und bei stédndigen
Unter- bzw. Uberschreitungen des optimalen Nenndurchsatzbereiches.

Die elektromechanische Férderbandwaage 2010 ist fiir den Einsatz in der Land-
wirtschaft der DDR , geeignet”.

Potsdam-Bornim, den 18. Dezember 1980.

Zentrale Priifstelle fiir Landtechnik
gez. i. V. Brandt gez. Huschke

Dieser Bericht wurde bestdtigt: '
Berlin, den 12. Mdrz 1981 :

gez. Staps

Ministerium fir Land-, Forst-

und Nahrungsguterwirtschaft

Bei Welterverwendung der Prifungsergebnisse |st die Quellenangabe
erforderllch
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