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, . " BESCHREIBUNG 

Die Annallme-Dosi~er des Kreisbetriebes ,fMr Landtechnik Havelberg sind 
ortsfeste Vorratsförde:ver zum unstettgen Annehmen 1:lnd stetigen Weiter­
.fördern landwirtschaftlich.er Erze1:lgnisse, wie Grün- 1:lnd Welkhäcksel bis 
300 mm .8chnittlänge, Silage, Hackfrucht, Getreide, pellets" Hackfrucht- ' 
scQnitzel, Trester usw. , " , 
Für unterschiedliche Einsatzzwecke werden fünf Yarianten hergestellt: 

. ~, 

Annahme-Dosierer H 10.1 fGrundausführung " . 
Annahme-:!?osierer H 10.2 Grunaausfiihrung mit größerer Arbeitsbreite 
S'tapelband H 1.0 . A1:lsführul'lg ohne Rücklaufboden 

H 10.1:E ' .Annahme-Dosierer·' mit zusätzlicher , 
H 10.2.E Egalisiereinrichtung 

- Die Annahme-DüSierer werden durch das Austragband H "40 ergänzt. Der 
• f Annahme-Dosierer i;~ eiI+ sellDsttr:flgender auf Stützen stehender :vecnt­

eckiger Behälter mit einer zweisträngigen Stegkette und dem Fräswa1zen-
/ gesteH . .IJ,nterhalb des Behälterbodens befindet Sich der Rücklaqfboden, auf 

dem--das Leertrum der Stegkette zurückgleitet. Behälterrahmen und Fräs­
walzengestell sind aus Walzprofilen und Leichtbauproftien geschweißt. Der 
Behälter ist iri Segmente unterteilt. Die Behälterlange kann durch An­
fügen von Behältersegmenten vergrößert werden. Der Rücklaufboden hat 

" 'am Segmentstoß 'aUSSchraubbare Bleche als Öffnungen für Montage und 
R~p8-raturen:. 
Die Stegkette hat "als Zugmittel zwei Rundgliederketten, an die Laschen 
angeschweißt sind. Die Mitnehmerstegesind an heiden Enden an den 
Laschen mit den !;leiden Rundgliederketten verschraubt. Die Ketten sind 
durch Verschlußglieder endlos verbunden. 
Am Behälterauslauf a:m untereri Teil des Fräswalzengestells ist die An­
triebswelle mit den Kettennüssen gelagert. Am ~ehältereinlauf befinden 
sich zwei Ulnlenkachsen, die auch zum 'Spapnen der Ketten dienen. 
Im Fräswalzengestell. 'lagern die drei Fräs)"Jaizen, schrag übereinander 
(30 ~, gegen die Senkrechte) angeor.dI+et. - . " 
Die Antrie.bsstation ist seitlich des Fräswalzengestells in einem Fundament 
verankert. Sle- kann links oder rechts . des Behälters angeordnet werden. 
Die Stegkette wird~ von einem Elektromotor angetrieben. Der Antriebsfiuß 
geht über Keilriemen zum Vielstufengetriebe, über Rollenkette zum Zwi­
schengetriebe und aberma:ls über ' Rollenkette zur Antriebswelle der Steg-

•
'. kette. . / 

Die· Schaltstellungen "langsam" I<lnd "schnell" ermögliChen je 13, insgesamt 
26 ·Vorschubgeschwindigkeiten. Durch Austausch von Ketten/ädern sind 
weit~re Geschwtndigkeitsgruppen zu/ je 26 GeschwiY{digkeiten erzielbar. ' 
Ein ' zweiter Getriebemotor ' treibt die clrei Fr~swalzen übeT Rollenketten 
an. 
Eine elektromagnetische ' Fernschaltung gestattet die Bedienung von zen­
traler Schaltwarte bzw. Ei.nbeziehung in ejneSteuerstrecke. · 
Eine Verriegelung . der Elektromotoren. .gewährleistet die richtige Ein­
schaltIolge der einzelnen Antriebe. 'Bei Gefahr dient ein Fräswalzenbügel 
als Notausschalter. . 
Ist die Elektroeinrichtung nicht Bestandteil eines Gesamtprojektes, "liefert 
der Hersteller ein zentrales Schaltpult zur Fernbedienung. 
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Das Austrag1)andH 40 ist .'eine selbständige Bal}einheit. Es ist ein Gurt- j 

, förderer in selbsttragender 'Bauweise riüt , einer. ~ waagerechten und e'j,l1er 
ansteigenden ' Förderstrecke. ' 
Das schräge' Teil ist in seinem Steigwinkel schwenkbar. Die Umlenku~g' 
des endlosen Fördergurt~s aus der .Waag·erechten in ' die 'SChräge erfolgtin 
Schleifenführung, über zwei Umlenkrollen, Eine Elekt~ogurttromm~l treilbt / 
den Fördergurt aß. " . 
Das Eördergut wird in den Dosierbehälter gekippt, geschoben Oder von 
stat,ionären oder mobilen 'Förderern eingebracht. Nach dem Prinzip" pes 
Trogkettenförderets' bev.:egen zwei umlaufende ~ugketten Mitnehmerstege 
über den Boden des Behälters une} fühJ;en ~as ·Fördergut dem Fräswruzen-
satz zu. Die Fräswalzen fräsen das Gut kontinuierlich Vom' Stapel ab· und 
werfen es auf d~l$ Austragband H 40 zum Weiterförd~rn auf nachgeschaltete 
Förderrnittel . oder Fahrzeuge. ' Die Kratzerstege des LeertrumS ,schIeben 
durcj'lgefallenes Gut Über den Rilicklaufboden und 'die Kettenumlenkung .•.. . 
wieder in den Behälter . 

.. Die Fräs~a:l2;en Werden für Getreideförderung stillgelegt, für Hack,frucht 
ausgebaut. Die kontinuierliche Abgabe bewirkt hierbei ausschlfeßliCh der 
.Kratzerkettenvorschub. 
Bei Einsatz in- Fütterungsanlagen wird eine gleichmäßige Futterabgabe. 
durch die Egalisiereinrichtung em:;-icht. DieSe Einrichtung besteht aus eine!;Il 
umlaufenden Kettertpaar .mit Zinkenleisten. 'Sie wird auf die -Behälter~ 
wand' aUfgesetzt.' . , , ' . ,'~ . 
Der Annahme-Dosierer ' ist in die Maschiriensysteme- Heißlufttrocknung, 
Silierung und Fütterung einzuordnen. Zusammen nlit dem Austragba.nd 
H 40 ist er 'das erste Glied in Aufbereitungsketten von Trockenwerkeri, 
Silobeschicklillgsketten und Fütterungsanlagen. Während des Betriebes 
arbeitet das Gerät bedienungsfrei. ( 

, 
Technische Daten: 
Annahme-.Qosierer 
Gesamtlänge 
Gesamtbreite 

/ 

i 

• 

·H 10 , 
8965 ,mm 
3250 mm , 
2320 mrn 
3600 mrn 

\ H 10.1 
\lOOO .rorn 
3000 mrn 
2100 mrn 
3600 mm 

H 10.2 
9000 mrn 
3400 mrn 
2106 mrn ' 
3600 mm 

/. 

Gesamthöhe ~ 

Segtnentlänge " 
erforderl. Standfläche 
Annaqmelänge 
Annahmehöhe 
Füllbreite 

20 fll2 

6900 mm 

20 ~m2' 

690a. mrn 
1500 mrn 
2000 mm 

·. 24 fu2 

6900, mrn 
!l500 mrn 
2400 mrn 

I ~.-
\ . .( 1685 ,mm 

200'0 mrn 
Bordwandhöhe Annahmeseite 880 mm 880 -mrn 

1500 mm 

880 mrn 
1500 'mrn Bordwandhöhe -Gegenseite 

Austraghöhe 
Achsabstarid 
'Füllvolumen 
, . 

Rundgliederkette 

4 

, I 

. \. 

I " 880 mrn 
... 762 rnrn 500 mrn 500 mm 

I . 

8000 mrn " 8200 rnrn 8200 mrn 
15 m 3 ' 19 m3 '23 m3 

Gütekette ,B ~6 ;nach TGL 12964, 
Teilung .56 mrn / 

, 
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Kratzerstegabstand 500 rrim 500 mm 500 mm 

Kettenvorsch,ub für 14 : 33 
Kettenvorschub fül' 18, :"23 · 

. .' 
. \ 

5' cm/min 
' 9 cmfmiri 

.1.. 6~ ctn/min ' 
.. • . ÜS cm/min . --...!. 

Umdrehungszahl-der :Fräswalzeil 
unten und Mitte . 196 U/min . 

oben ' 176U/min 
Antriebsmotor für Kratzetkette 

1,1 kW'" 

1410/400 ' UJmin 
. Nennleistung '. 
'Nenndrehzahl ' 

. '-

196. U/miJ? 
176 U/min 

1;5 ;kW 
1000 <tl/min 

206 U/rriin 

194U/min ' 

(1;5kW 
1000 trjrrun 

für Fräswal:zen 
Nennleistung 
Nenndrehzahl ' 

5,5 kW 5,5 kW 7,5 kw 
. 1435/~50 U/min 1435/250 U/ritin 1435/250 tJjmin 

,-für EgalisiereinrichtuIig , 

•
' Nennleistung 

. N enndrehzaiü 

Eigenmasse 

Ri~tpreis ohne 
-Egalisiereinrichtung 

Richtpreis mit 

' Egalis1ereinrichtung 
'. \. , . \. 

4800 kg 

20400 M 

2,2 kW 
1'410/80 ' Ujmin 

5500 kg 

22400 M ' 

23700 ,M 

; Austragband H 40 " 

2,2 kW 
1410/80 y /min 

6200 kg 

_ ~3 6.00 M ," 

25100 l)i 

(Ausführung mit je zwei Segmentlängen in den ' bei den Förderstrecken) 

,:.. 

. , I , 

Gesamtlänge 9720 mrn 

Gesamtbreite 
Gesamthöhe bei 2Q 0 Steigung 

Förderlänge waägerechter Teil '*) 
Förderlälilge, schräger ~eiI *) 

Annahmelänge . 

Annahmel)öl'l:e 
Abgabehöhe 0 0 ••• .20 0 

Steigwinkel verst~llbar 
Segmentlänge 

nutzbare Bandbreite ' 
Gurtgeschwindigkei t 
Elektro-Gurttrommel 

J Nennleistung 
Nenndrehzahl 
Trommeldurctlmesser 

EigepIDaSse 
, Richtpreis 

' A 

.' 

1430 ' mm' 

2000 mm 
5000 rom 
~4733 firn 

5000 mm 

640. '.rom 
. '.420 ,' . . 18.00mm'-

t)'~ •• . 30' 0 

1980 . rntil 
800 mm 

1,31 m/s 

4,0 .kW · 
62;5 . Ujmin 
400: mm 

1500 .kg 

10500,- M ' 

.( 

" 

_. 0"1[ .• 

'/ 

*) Die /Förderstrecken können <;lur·ch . Zusatz von' Segme~ten verlängert 
werden bis zu einer GesamtförderIänge von i9.900 mm, . 

. . 
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PRUFUNG 
Funktionsprüf~lDg 
Mit verschiedenen Fördergütem und bei unterschiedlichen " _Kettenvor­
schüben wurden Durchsatz" :und elektrische LeistungsllUfnahme gemessen. 
Die Ergebnisse s~nd i~ Tabelle 1 zus~mmengefaßt. 

\ 

Tabelle 1 
\ 

Durchsatz und elektrische Leistungsaufnahme des 
Annahme..Dosierers Fr 10.1 

Fördergtlt Vorschub- Durch- elt. Leistungsaufnahme 
, geschwin- -&atz Steg- Fräs- Austrag-

digkeit kette " walzen band 
ern/min' t/h kW kW kW 

Ghln'hafer -
--

Gras-Gem.-Häeksel l 5,0 11,2 0,3 ' 0,8 \.. 2,5 
TM-Gehalt 20 % , 68,0 16,6 0,6 2,26 2,5 " 
Q = 177 kg/m3 111,9 27,3 "0,6 3,35 2,7 

Luzerne-Häcksel " \ 
(vom Schlegelernter) 5,0 1,{! 0;33 0,8 2",5 
TM-Gehalt 15 % 68,0 25,8 0,6 1,5 . 2,6 
Q = 275 kgfm3 111,9 42,0 0,6 4,2 2,9 

Gras-Hä~ksel 13,4 2,2 1,1 3,3 2,5" 
TM-Gehalt 23 % 40,3 6,,17 1,2 3,8 ~ 2,6 
Q ::z:: 108 kg/m3 110,0 Ü,5 1,2 4,4 2,7 

Mais-Häcksel " 13,4 4,24 1,0 3,0 2,5 
TM-'Gehalt 27 Ofo 49,5 19,8 1,1 3,0 2,6 
Q = 245 kg/m3 ,- 110,6 36,4 1,2 '3,3 2,7 

" Gras-Silage 5;0 3,3 0,3 1,5 2,5 
TM-G.ehalt 11 % 68,0 .45,0 0,7 " 4,3 " 2,8 

Q = 482 " ~g/m~ 111,9 74,0 0,9 5,4 3,0 
~ . " 

Die Leistungsaufnahme des Antriebsmotors der Egallsatorkette beträgt 
durchschnittlich 1,~ kW. 

. " 

Außer den in der Taberie aufgeführten FÖ1'.ctergütem wurden zur Fest­
.stellung der' Eignung auch Kompost, Zuckerrüben, Kartoffeln und Getreide . : 
geferdert. Es wurden Durchsätze von 55 tJh für "Getreide und 70 t/h für 
Hackfrucht gemessen. Für die Förderung auf dem Austragband ist der 
Steigungswinkel für Getreide und für Hackfrucht ,mit 15 0 begrenzt. 

Einsatzprüfung" 

Stapelband" H 10 und Annahme-Dosierer H 10,1 und H 10.2 waren besonders 
in TroCken~erkeB als Annahme ' für die j'rischgutaufbereitung aber auch 
in "Fütterungsanlagena:ls Dosierer eingesetzt. " 
Die ei~zelnen Einsätze sind in Tabelle 4 zusaIllIDengeflißt. 
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Tabelle 2 
Einsatzw~ 

Einsatzbetrieb Typ . Einsatz- " Förder- Fördergut 
dauer menge 

h t 

Trockner Nauen H10 2160 24460 Grüngut-
häcksel 

Trockner Zingst H10 6400 . 42 foo Grüngut-
/, 

/ häcksel 
Trockner--&mdau H10 9150 34450 . Grüngut-

häcksel 
17040 Hackfrucht 

Trockner GateFsleben H10.2 1476 1850.0 Gr:üngut~ 

häcksel 
Fütterung 'Lewiti- H10 2200 / 16500 Silage 
Fütterung Rock~fldoif \ H '10.1 1640 8 90Q~ Grüngut-

häcksel 
14.000 Silage 

Das Austragband H 40 wurde einem Dal,Jerleerlauf von}050 h up-terworfen. 
Während dieser Einsätze traten keine wesentlichen Schäden auf. Es kam 
lediglich zum Reiße)'l eines Kettenstranges der Stegkette und eiFier Rollen'" 
kette des Fräswalzi:mantriebes.' Zu Störungen führt zu langes Halmgut 
durch Wickeln und damit Stopfen in den Ji'räswalzen, ./ 
Zur restlosen ,und damit sauberen Überga,be vom Fahrzeug in den Vorrats­
behälter sind scharfes Heranfahren. an den Behälterr~nd, zügiges Ankippen 
d,er Ladepritsche und. glatte Bödenftäcfie notwendig. Die Fahrzeuge HW 80, 
HW 60, T:fU( 5 und WH 50 LA/K eignen sich, zum Abkippen. \ 
An der Übergabestelle vom Annahme-Dosierer zum Austragband 'konnten 
beim Fördern' von 'Hä&selgut, Silage und Hackfrucht keine übergabever­
'luste beobachtet werden. Das Durchrieseln von Getreide ist an dieser Stelle 
nicht ganz zu verhindern. Beim Stabelban'd H 10 wird Gut unter den Be-

, hälter gezogen. Die Egalisiereinrichtungder Varianten H 10.1 Eund H 10.2 E 
vet.teilt das Häckselgut nicht bis zu den Seitenwänden, so daß die B.e­
hälterkapazität nicht voll genutzt ' werden kann. ' Die \Fräswalzen geb~n 

e, das Futter in der erforderlichen Gleichmäßigkeit auf die fOlgenden Föfder- -
einrichtungen ab. ' 

. Für die Instandhaltung sind durchschnittlich 10 Stunden für 1000 -Einsatz-
stundet;! erfordeFlich, . I. 
Die für die Gru,be vorgeschriebenen Wartungs- und' Reparaturgänge ge­
währleisten ausreichenden Zugang für Montage und Instandhaltung. Beim 
Reißen eines Stegkettenstranges kann es' notwendig werden, daß der Be­
hälter entleert werden muß, da diese Ketten auf dem Behälterboden 
gleiten. ' ~ 

Die Wart~ng während der Kampagne erstreckt/sich auf Kontrolle de; fünf 
Oelstandsschaugläser alle 50 Stunden ,und A,bschn)1er~n der 10 Pftegestel­
len alle 1000 Stunden. 
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Atdßerderri sind die Kettensfränge 'des _Dosierers ~nd der' Gurt ,des ' Aus­
tra-gbandes' nachzuspannen , und die richtige Lage der seitlichen Gutab­
deekuIlgen zll kontroilier~n. In cl~r Kall'lpagne'-Pause ist ,das Oel de:r. fy,nf 
Getrieoe:fülItmgE)'nZl;l weChse!n,siend die Gerät,e gr.ündlich zu ~lnigen 

I und ist. das Gurtband zu entspannen bzw: abzupehmen. ' , -
Nach dem' Fö~dein verschtntitzteFHackfrüchte lst.grtindHC1'ieRe1ruguu,g 
, notwe1;1di'g. ' . " ' , ,", 
Für die Wäilzlager codes, Annahme-Dosierers ist Wälzla.tt,rfettTIIA3, für die 
des Austragsbahdes 'THA4, vorgeschrieben. 
Für die einzelnen Gclriebe Werden die Oelsorten R 49, :ß..68, GH60 'und 

,GL125 vorgeschrieben. ,"-
- 70 o/J) der Schmierstellen sind frei zugänglich, $0 % ntdr nach Demöntage. 

65 % der Schmierstellen kÖNnen aU[liechtstehend bis leicht gebeugt ge­
.' wartet werdeJil, -35 % mir in stark ' gebeugter bis knieender Haltung. Der 
, pchniierplan (ler Annahme-Dosierer entswridlt nicht der TGL-1nOl, der ~; 

des' Austragbandes f~hlt. , \ ' " ,;' " --' . ' 
Der Korroslonssehtltz im Einsatzbetrieb Nauen wurde nach 'zwei Einsatz­
kampagnen an .,fünf SteHen' untersucht. Die ermitteIterr Kennwerte sind in 
Tabelle 3zusammengefaßt. ' , 
- - ~ I / 

Tabelle 3 , 
KorrosionSschutzkerinwel'te 

,PJ.'obestelle 

Rahmengestell " 
Behälter::wand innen. 

Anstnch­
dicke 
mm. 

Gittelischnittkennwert , 
Grundschicht D~schicht \ 

Rostgrad 

Ro ... Rt -
40 %' Ro) 60% 'R;; 

_ Behälterwand außen -
Behälterboden 
Unterseite 
SChutzbleche 

0,12 , 
0,10 ' 
0,10 

2 
2 
2 , 

"2 
4 
4 Ra'· .. Rt / ' '" I ,~ 

R 5 

O,Hl 2 

I 

Für Annahme-Dosi'erer und Austragband bestehen getrennte' Bedienan- , 
weisungen. SieSind~usführlicli, weiChen jedoch in einigen PmllÜen 'von 
4er TGlli, 33-i0213 ab. für -den: Ahnab:rne-Dosiererfehlt- die Tabene ,über 
St.örungen, deren Ursachen und· Beseitigungen. 

,.; -',,-
Elektrische Ver:riegehmg der einzelnenAntrü~l?smot()ren ung Fernbe-
dienung gestl:tlteri ,dqs Bedienen 'elnfach, -so daß für , die BedleRkraft eine 
Einweisüng an Hand der Bedienanwejsung ausr.eicht. Zum Einstellen ejner 
anderen peschWindigkeitsgruppe ' der _Stegkettemüssen ,Kettenräder von ' 
Hand ausgetauscht werden. :Das Umrüsten auf Getreideföl'derung ,ge~ 
"schieht durch Stmsetzen des Fräswaizenantriebes, in dem eine Rollenkette 
' gelöst oder für deID._ Antr'iebsmo.tot: ~die" Stromzufuh'r unterbrochen wird. F Ür 
Hackfruchtföraerung siNd ein bis zwei Fr~sWalzen ',auszubauen. ',_ 
Der, Aufenthalt ·für Personen im ,Vorrats behälter , während des Einsatzes 
ist;U'chtstattlraft. EiRe: eiitspr~chende - Warnung am Gerät fehlt. Zum 

. 'Schutz :für i,nden Bei]:älter' gestürzte Pel's,onenist ein Bügel ·yor..den Fras-. 
,walzeneihzug g~pannt; der bei Berühren die Gesamtanlage über Notaus~ 
schalter...stillsetzt. - . 
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Die Bedienung und' 13etr euung durch Frauen ist möglich. Verschleißende 
Teile des Austragbandes, sind die Seitenabdeckstn~ifen am F 6rdergurt"der 
Förder-gurt, die T'ragrollen sowie die Mitnehmerstege, die Kettenbi;igel und 
Fräswalzenlei'Sten .des Al'mahme-D'osierers. Die Segrnentbauweise gestattet, 
verschiedene Behälterlängen aufz,ustellen. Für ; den Anliefer-Transport 
sind vormontierte' Segmente rri~t ',vorgesehen. Die Rundgliedetkette ver­
liert durch das Anschweißen der ~Steglaschen 'ihre Güteeigenschaften und 
wurde entSprechend stärker dimensi0nieit :-- ' . , 
Die anteiHgen Eim.satzkost~n für Annahme-Dosierer einschlie.ßlich· Austrag-' 

,band , Süld für deiJ. Einsatz . im Trockenwer){ und in der FiJtte;rungsanlage 
ermittelt worden. 
Für die vorgesChlagenen Mechanisierungsbeispiele ergeben sich die anteili-

I. gen Investitionskosten nach Tabelle 4. . 
.' , 

Tagelle 4 , 
AnteiHger Investitionsaufwand 

Investitionen für 

Anna):l·me:-Dosierer 
Austragband 
Zubehbr . ~ 
'Montage, Tr~nsport 

tecl\nologische. Ausrüstung 

Trockenwerk­
beispiel 

HtO.2 
H40 

M 

23600,-
10500,-
2000,-
2500,-

Fütterungs­
·beispiel 

M 

H 1'0.1 E 23 700,- ' 
H'40 . 10500,- -

2000,-
3000,:-

Bauaufwand . (Grube u . . Fundament) 
38 600,- 39 200,~ 
~5 000,- . (F,undamEmt~ . 2 000,-

w:rden ' als Arbeiltskr~ftaufwand ' 100 liJ.j~ahr, al1! St~lildenlo~n'l;-M, im 
Trocknungsbetrieb 3000 Jahreseinsatzstunden und eine elektrische Lei­
stungsaufnahme v~n durchschnittliCh 6,5 kW; im' Fütterungsbetrieb 1100 
Jahresbetriebsstlinden und eine elektrische Leistungsaufnahme Von durch­
schnittlieh 7 kW sowie 0,12 M/l{Wh '/lls Energiepreis zugrllnde· gelegt, er­
geben 'sich 'die anteiligen Einsatzk0sten nach T~belle 5" 

... , ./ 

TabeÜe' 5 'I 
Anteilige Einsatzkosten 

., Kqstenel~~ent . '. 

Abschreibung tec;l1nQlogische 
Ausrüstung .(J.O %) - . 
Abschreibung Bau (Q,,8 %) 
Instam.dhaltung 
Versicherung (0;175 %) ' 
Elt-Energie 
Lohnkbsten 

anteilige Jahresgesamtkosten / 
anteilige stündliche Einsatzkosten 

Troclmerbeispiel 
MjJaJ:r ~ 

3861[,.-:' 

200,-
1000,-

68,- 1 
2340,-

400,-, 

7 860.~ 

. 1 

2,60 M/h 

F4tter,ungsbeisPiel 
MjJahr 

. 3!i)20,-

. 16,-
1000,-

51,-
920,-
400,-

6307,-
5,80 M/h 

.9 
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AUSWERTUNG 
- '\ . , 

Die Annahme-DQsierer H 10,1 und H 10.2 sowie _das Stapelband H 10 wer-
den den Foraerungen als Annahmeglied in Aufbereitungs- und Beschik­
kungsketten gerecht. Für Mehrkomponentenfütterung arbeitet je Kom­
ponente ein Dosierer. Den ,unterschiedlichen Bedingungen seitens des 
Fördergutes' und ,der benötigten Durchsätz;e sowie deren gegenseitige Ab­
hängi:gkeit körrnen die Dosiefer angepaßt werden. Die Stegketten und die ! 
Fräswalzen verarbeiten- alle , Güter der untersflhiedliChsten Dichte von 
Hackfruchtschrlitzel bis zum Heuhäcksel: Die Eignung für unzerkleinerte 
Hackfrüchte umd ,Getreide konnte nachgewiesen werden. Der feingestufte 
Geschwindigkeitsbereich für die' Stegkette -Zwischen 5 ... 64 cm/min bzw. 
9 .. . 118 cm/min gestatten auch in Trockenwerken die ausreichende An­
pass.ung an die Troeknungsgest!hwindigkeit der unterschiedlichen Fripch­
güter. Weit~re Geschwindigkeitsbereiche können durch Auswechseln von 
Kettenrädern erreicl1t werden . . 'Der Antri"ebsmotor für die Stegkette "des 
H 10 ist bis an die Grenze seiner Leistungsfähigkeit ausgelastet. Für' den 
Antriebsmotorcter ' Fräswalzen entsteht bei Fördergut .. Schüttdichten über 
500 kg/m3 in den hohen Geschwindigkeitsstufen die ,Gefahr ,der ,überla­
stung. Der Austausch gegen stärkere Motoren ist möglich. Die Elektro­
Gurttrommel d"es Austragbandes H 40 und der Antriebsmotor für ' die 

, Egalisatorkette ,Sind reichlich ausgelegt. 
_ Im Prüfeinsatz sind auch bis zu 6 006 Einsatzstunden keine wesentlichen 

Schäden auige'treten. 
Zu Störungen kommt es bei Häckselgut mit starkem Anteil 'über 300 mm 

, Schnittlänge. Übergabeverluste traten bei Getreideförderung durch Durcli­
,rieseln auf. Beim Stapelband H 10 wird Gut unter das Gerät gezoßlen. ~ 

Die Egalisien~inrichtuhg beim Typ H 10.1E bzw. H 10.2 E verteilt nicht über ' 
die ganze Breite. Der Anstiegswinkel des Austra,gbandes kann bei Getreide 
und bei Hackfruc.l:lt 15 0 nicht überschreiten. Der ' Wartungsailfwand ist 
angemessen. Di~ Verwendung von sechs verschiedenen ,Scfimiermitteln 
wird als ungünstig eingeschätzt. Der Schmierplan ist nicht nach TGL abge- , 
faßt. Konstrtlktron und Projektierungs-Richtlinie geWährleisten guten 
Zugamg für Wartung utld Instanßhaltung. Das Bedienen des ' Annahme-> 
Dosierers ist einfach und durch Fernsteuerung möglich. Es besGhränkt sich: 
auf die Wahl der Vorschubsgeschwindigkeit und das Ein- und Ausschalten. 
Während des Betriebes ' ist keine Bedienung erforderlich. Die Bedienan­
w eisung weicht 'von der TGL ab. Bezeichnungen und Begriffe sind nicht. 
einheitlich verwendet worden. .. 
Am untersucllten Dosierer erwies s\ ch der KorrOsionsschutz nur am Rah­
mengestell als ausreichend. Die geforderte Farbsch-ichtdicke von 0,12 mm 
ist an allen anderen Teilen nicht eingehalten. Der Behälterboden hat an 
der Unterseite überhaupt keinen Korrosionsschutz. Die Behälterwände 
zeigen unterschiedliche Rosterscheinungen, z. T. bis Rq.stgrad R5. , 

Die anteiligen Einsatzkosten von 2,60 M/h sind bei einem Jahreseinsatz 
von 3 000 Stunden vertretbar. Sie steigen mit sinkenden Einsatzstunden .. 
stark an und betragen im ' Fütterungseinsatz bei 1100 Jahresstunden: be­
reits 5,80 M i h. 

~ Die Schutzgi:ite entspricht den Forderungen. 
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BEURTEILUNG , 
Die Annahme-Dosierer H 10:1 und H 10.2 und das Stapelband H 10 des "", 
Kreisbetriebes für Landtechnik Havelberg sind- zum Annehmen und Wei­
terfördern von Grün-- und Welkguthäcksel bis 300 mm Schnittlänge, sowie 
von ganzen oder geschnitzelten Hackfrüch'ten, von Getreide und anderen 
l<lndwirtschaftlichen Schüttgütern einsetzbar. 

. / 

Sie arbeiten betriebssicher. Beim Stapelband H 10 ents.tehen Verluste durch 
Unterziehen von Hlickselgu!. Die Egalisiereimichtung qer.Varianten· 
H 10.1 E und H 10.2 E arbeiten noch nicht zufriedenstellend. 

Der Korrosionsschutz ist .zu verbessern. 

Die Annahme-Dosierer H 10.1; H 10.2 und das Stapelband H 10 sind für den 
Einsatz in der Landwirtschaft der DDR "geeignet". 

Potsdam-Bor nim, den 11. 3. 1971 

Zentrale Prüfstelle für Landtechnik Potsdam-Bornim 

gez. R. Gätke · gez. W. Hertwig 

pieser Bericht wurde bestätigt.: . 
Staatliches Komitee für Landtechnik 
und MTV ...:. Der Vorsitzende ..:.. 
gez. i. V. Staps 

. Berlin, den 10.4. 1971 

/ . 
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