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Bes;hreibung

Die Anlage zur Zubereitung und Verteilung flieBféhiger Futtermischungen
wurde speziell fiir die Schweinefiitterung innerhalb des Maschinensystems
Schweinehaltung entwickelt. Sie verarbeitet aufbereitete Saft-  und
Trockenfuttermittel mit Wasser zu einer flieBfdhigen Futtermischung, die
mittels einer Pumpe durch Rohrleitungen in die Stiille gedriickt und dort
aus AusfluB3stutzen in den Futtertrog verteilt wird.

Zu der Gesamtanlage gehéren variable Trockenmischfutterlagerbehélter in
zwei Ausfiihrungen, Mischer, Flissigkeitszufithrung, Saftfutter-Beschik-
kungsschnecke und Verteilungsanlage. Hauptelemente sind der Mischer und
die Verteilungsanlage. Die anderen-Gerédte werden je nach den Erforder-
nissen des landwirtschaftlichen Betriebes eingesetzt, wobei noch andere
Gerédte (z. B. Saftfutterzerkleinerer und Dosierbehélter fiir Saftfutter) vor-
und nachgeschaltet werden konnen. Die Feinprojektierung entsprechend
den oOrtlichen Gegebenheiten erfolgt anhand einer Projektierungsrichtlinie,
die alle wesentlichen Angaben zur Gesamtanlage enthalt.

Als Futtermittel kommen hauptsdchlich Trockenmischfutter, frisch ge-
diampfte und zerkleinerte Kartoffeln, Kartoffelsilage, zerkleinerte Futter-
und Zuckerriiben, kurzgehéckseltes Grinfutter in Frage, aus denen je nach
der Zusammensetzung Futtermischungen mit 17...25 Y%, Trockensubstanz-
gehalt zubereitet werden. Die gesamte Anlage einschliefllich der Kraft-
futter-Lagerbehélter ist in einem geschlossenen Raum unterzubringen.

Der Kraftfutterteil F 985 (4-Behilter-Anlage) dient zur Annahme, Ein-
lagerung und dosierten Entnahme von Trockenmischfutter., Er ist in Seg-
mentbauweise aufgebaut, wodurch der Nutzinhalt von 32...128 m3 vari-
iert und somit verschiedenen Befrieben angepafit werden kann. Die ge-
trennte Befiillung und Entnahme der 4 Behélterreihen gestattet die gleich-
zeitige Einlagerung von maximal 4 Futterarten. In Sicken angeliefertes
Futter wird vom Elevator angenommen, wihrend das Futter beim An-
transport mit einem Behélterfahrzeug pneumatisch gefdrdert wird. Zur
dosierten Entnahme dient die Entnahmeschnecke, deren Umdrehungen an
einem Voreinstellzidhlwerk gezéhlt werden und zusammen mit einer Fut-
termitteltabelle ein MaB fiir die entnommene Futtermenge sind.

Der kleinere Kraftfutterteil F 984 (2-Behélter-Anlage) weist prinzipiell
denselben Aufbau auf. Der Nutzinhalt kann von 16...64 m3 variiert wer-
den. Beide Behilter konnen getrennt befiillt und entleert werden, sodaf3
man zwei Sorten gleichzeitig einlagern kann.

Der Mischer F 986 als Chargenmischer besteht aus einem senkrechten
zylindrischen Stahlbehélter mit kegeligem Boden, in dem ein Propeller-
rihrwerk eingehéngt ist. An der tiefsten Stelle wird die Saugleitung zur
Pumpe angeschlossen. Kraftfutter, Saftfutter und Wasser werden von oben
durch Offnungen im Deckel zugefiihrt. Nach dem Einfiillen von mindestens
1500 Liter Wasser kann man das Riihrwerk einschalten und die iibrigen
TFutterkomponenten und das restliche Wasser zufiihren. Mit der Zufiihrung
der Futtermittel ist die Mischung beendet, das Rithrwerk bleibt jedoch
wahrend der Futterverteilung zur Vermeidung einer Entmischung in Be-
{rieb. -
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Die Saftfutter-Beschickungsschnecke F 987, die mit einer ebenerdigen Ein-
wurfgosse mit Zwangszufiihrung ausgeriistet ist, dient zur Férderung der
Saftfuttermittel in den Mischer.

Die Fliissigkeitszufithrung F 988 dient zur chargenweisen Zuteilung von
Wasser aus einem Versorgungsnetz in den Mischer. Sie besteht aus einem
Volumendosierer mit Impulsgeber und einem Magnetventil. Die Soll- und
Ist-Menge wird an einem Voreinstellzihlwerk eingestellt und verglichen.

Die Verteilungsanlage F 989 besteht im wesentlichen aus der Saugleitung
vom Mischer zur Pumpe mit Absperrschieber, Fremdkorperabscheider und
Trockenlaufschutz, der Einspindelpumpe mit Druckwindkessel und Kon-
taktmanometer, den Druckleitungen in die Stdlle und den Entnahmelei-
tungen mit Hauptabsperrschieber und den einzelnen abgesperrten Auslauf-
stutzen iiber dem Trog. Nach dem Einschalten der Pumpe tritt das Futter-
gemisch aus dem ersten gedffneten Schieber der ersten Trogreihe solange
aus, bis nach MaBgabe des Viehpflegers die gewlinschte Menge erreicht ist
und er den Schieber schlieBt. Jetzt flieBt das Fuftter aus dem néchsten
Schieber aus, und dasselbe Arbeitsspiel wird bis zum letzten Schieber fort-
gesetzt. Sind alle Schieber geschlossen, erhoht sich der Druck in der Lei-
tung, und das Kontaktmanometer schaltet die Pumpe ab. Wenn die néchste
Trogreihe gefiillt wird, sinkt der Druck bei Offnung des ersten Schiebers
wieder ab, die Pumpe schaltet sich ein, und es wiederholt sich derselbe
Arbeitsgang wie bei der ersten Trogreihe. Ist der Mischbéhélter leer,
schaltet der Trockenlaufschutz die Pumpe ab.

Die elektrischen Schaltelemente der gesamten Anlage sind in einem ge-
meinsamen Schaltschrank untergebracht. Die elektrischen Bedienungs- und
Kontrollarmaturen einschlieBlich der Zihlwerke befinden sich auf zwei
Schalttafeln, von denen die eine alle- Elemente zur Futterzubereitung ent-
h#lt und im Futterhaus angebracht ist. Die zweite Schalttafel hdngt neben
der Einschiittgosse fiir Trockenmischfutter und weist alle Bedienungsele-
mente fiir die Futterannahme auf. Die wichtigsten Funktionen sind zur
Vermeidung von Fehlschaltungen elektrisch verriegelt. Die elektrische
Einrichtung wird zur Anpassung an die wichtigsten Varianten der Gesamt-
anlage in 5 verschiedenen Ausfithrungen hergestellt.

Technische Daten

Gesamtanlage

An beliebige Tierzahl ab ca. 3000 Tiere mit Getreide- und Wiftsg:haftsfut—
termast, durch entsprechende Zusammenstellung der einzelnen Baugruppen
anzupassen. R i

5 Projektierungsbeispiele (It. Projektierungsrichtlinie): Zusammenstellung
Seite 4 3

Zu jeder Anlage gehort 1 komplette elektrische Ausriistung. Zur Bedie-
nung ist 1 AK im Futterhaus (ohne Futtermittelanfuhr) vorgesehen.
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* Angabe der Anzahl der installierten Pumpen
#* In Entwicklung befindlicher Annahme- und Dosierbehiélter fiiz Saftfutter

Kraftfutterteil F 984

GroBte Lénge 12 000 mm

GroBte Hohe 5500 mm (ohne Elevator und Zyklon)
Groflte Breite 2300 mm )
Fassungsvermogen minimal 2x8 Trichter — 16 m3

maximal 2x8 Trichter 4 3x2x8
Kubische Aufsitze — 64 m?

Entnahmeschnecke:

Lénge 8500 mm
Durchmesser 200 mm
Steigung 200 mm
Drehzahl 25 min™!
AnschluBwert 2,2 kW
Elevator:

Ho6he 9500 mm
Tiefe unter Flur 2000 mm
Forderhohe 6500 mm
AnschluBwert 0,8 kW
Beschickungsschnecken:

Linge 8500 mm
Durchmesser 200 mm
Steigung 200 mm
Drehzahl 100 min™!
AnschluBwert g 0,8 kW
Zubehor:

1 Klappenkasten zum Umschalten Befiillung Behélter 1 — Behilter 2
und Befiillung — Entnahme;
1 Voreinstellzdhlwerk Typ JEK 126 (Fa. Wiegand).

Richtpreis: 26.700,—...36.100,— M (je nach Fassungsvermogen)
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Kraftfutterteil F 985

11 500- mm ~ =

Grofite Linge :
GroBte Hohe 6 000 -mm (ohne Zyklon und Elevator)
Grof3te Breite 6400 mm PRy
Fassungsvermogen minimal 4x8 Trichter — 32m3
maximal 4x8 Trichter - 3x4x8
Kubische Aufsitze — 128 m?
Forderschnecken:
Durch-  Stei- Dreh- AnschluB3-
Bezeichnung Anzahl Lénge . . messer gung zahl wert
mm mm mm min =1 [KW]
Verteil- L )
schnecke 1 4400 200 200 160 2,2
Beschickungs- 23
schnecke 4 8400 200 200 160 - 2,2
Entnahme- 1 i
schnecke 4 8400 200 200 25 2,2
Sammel- :
schnecke 1 4000 200 200 100 0,8
Zufiihrschnecke 3
Zum Mischer 1 8000 -- 200 200 100 1,5
Elevator:
Hohe 9000 mm
Tiefe unter Flur 2000 mm
Forderhéhe 3700 mm
1,5 kW

Anschluffwert

Zubehor: 1 Voreinstellzahlwerk Typ JEK 126 (Fa. Wiegand)

Richtpreis: 51.200,—.

Mischer F 986

Hohe
Durchmesser aullen
innen

i

Einwurfhéhe ' -

Abgabehshe
Volumen

Nutzbares Volumen
Durchmeésser ‘des-
Riihrwerkspropellers
Rithrwerks-Drehzahl
Antrieb
AnschluSwert
Richtpreis

¥ .74.100,_% M (je nach Fassungsvermogen)

3550 mm
2600 mm
- 2500 mm
=---2300 - mm
“ 5400 mm
5,2 m3
L .cab m
710 mm
320 min™!
. :E-Motor mit Keilriementrieb
14 kW -~ )
~.11.600,~~M



Saftfutt(_er-Beschickungsschnecke F 987

Lénge 3500 mm
Breite Bt el 1300 - ‘mm
Ho6he 3800 - mm
Tiefe unter Flur. 750 mm
Einwurfhéhe 8 ebenerdig
Auswurfhohe 2100 mm (mit Auswurfstutzen)
Schneckendurchmeser 350 mm
Schneckensteigung 185 mm
Schneckenneigung 60° (zur Waagerechten)

- Schneckendrehzahl 100- min™!

. AnschluBwert = -~ . 40kW
Richtpreis. = - 5.300,—M

Flissigkeitszufiihrung F 988 .
Dosiergerét Woltmanzahler (VEB Geréte- und
: el - - Reglerwerk Teltow) Kb
Nennbelastung : 30 m¥h :
Impulsfolge = 27 je 100 1 ein Impuls
Nennweite L 50 mm -
Nenndruck : 16  kp/cm?
max. zul. Temperatur 40° G5
Absperrventil -~ Magnetventil Typ EMH
(Fa. Dr. A. Eggert u. Co.)

Nennweite 50 mm :
Zahlwerk Voreinstellzihlwerk Typ JEK 126

(Fa. Wiegand)

Verteilungsanlage F 989

Forderelement:
Tp* Einspindelpumpe M 13 115x140
2 ¢ R : (VEB Industriewerke K.-Marx-Stadt)
Nennleistung 20 mdh
Nenndruck 6,3 kp/cm3
Drehzahl 453 min™1
AnschluBwert 10 kW i v
Leitungen:

alles Stahlrohr, unbehandelt .
Saugleitung: Linge =~ 3000 mm; Nennweite 100 mm
Druckleitung: Linge max. 200 m; Nennweite 100 mm
Armaturen:

Muffen-SchrellschluBschieber 3°° und 4’7 1. W. (Fa. Schilling KG)

Zubehor:

Fremdkorperabscheider in ‘Saugleitung
Trockenlaufschutz in Saugleitung: (Fa. Aegir)
Windkessel mit Kontaktmanometer in Druckleitung



Priifung

Funktionspriifung

Zur Funktionspriifung wurden die technischen Kennwerte der einzelnen
Gerdte und die technologischen Kennziffern der Gesamtanlage ermittelt.
Die wichtigsten Daten der beiden Anlagen und die Einsatzbedingungen
zeigt Tabelle 1. Das Trockenmischfuiter wurde in Aschersleben mit Be-
halterfahrzeugen geliefert und in Nauen in Sicken angefahren. Griingut
als einziges Saftfuttermittel wurde in Aschersleben nur ausnahmsweise
gefiittert. In Nauen gelangten alle bekannten Saftfuttermittel (teilweise
verschmutzt und mit Fremdkorpern) zur Verfitterung.

Tabelle 1:

Allgemeine Kenndaten und Einsatzbedingungen bei den gepriiften Anlagen

Bezeichnung % Dimension Aschersleben Nauen

Tierzahl Stek. 3480 1008

Tiermasse kg 35 :..115 35...115

Fertig-Futtermenge kg/Tier-Tag 9,1 14,4

Anzahl der Fiitterungen Stck./Tag : 2 2

Anzahl der Chargen Stek./Tag B 3

‘Techn, Ausriistung:

Fogd Stck. o 1

F 985 - Stck. 2 -

F 986 : Stcks. 2 1

F 987 : Stek. 2 1

F 988 AL ‘ 1 (mitUm- 1 -
schaltung)

I 989 (Pumpen) - : % - Stek. : 2 32 1

SFZ 380 Stek. SRS STl |

Tabellen 2 7 zeigeﬂ die Einsétzbe,dingunéen ﬁnd die ermittelten Werte
der einzelnen Maschinen und Geréte. A

In Tabelle 2 sind die Messungen zur Bestimmung derDosiergenauigkeit der
Kraftfutterteile F 984 und F 985 zusammengefafit. Bei gleicher Futter-
mitteldichte ergibt sich eine lineare Abhingigkeit zwischen der Z&hlwerk-
einstellung und der dos1erten Futtermenge.

Rieselverluste, Bruckenbllc'l_ung im Behélter und Zerstérung der Futuer-
struktur traten nicht auf.

Tabelle 3 gibt eine Ubersicht iiber die Leistungen und den Leist_rungs—
bedarf beider Kraftfutterteile. Die Annahmeleistung ist bei losem Misch-
tutter von der Leistung des Behélterfahrzeuges (Leyland-Wagen mit pneu-
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matischer Entladung) abhiéngig. Rolirleitung und Zyklon sind ausreichend
bemessen, Bei der Entnahine ist nach dem automatischen Abschalten der
Entnahmeschnecke noch eine Zeit von 0,8...1,1 min fiir das Leerlaufen
der Forderelemente bis zum Mischer erforderlich.

Tabélle 2: Ergebnisse der Messungen zur Bestlmmung ‘der dosierten
uockenfuttermenge in Abhangxgkext von den am Zihlwerk eingestellten
—Impulsen

: Behsl- Fiill- Soll- Dosiermenge v Futtermittel-
Typ ter- stand wert . 4 . sorte dichte
Nr. : Imp. ke md % [kg/m3]
F 984 1 1/2 5 22,5 0,047 3,31 Gerstenschrot 476
10 33,9 0,071 1,68 5
20 68,2 0,143 2,36,
¢ . 50 174,4 0,367 2,52 5 :
2 1/2 5 18,5 0,040 2,39 461
F 985 2 1/2 5 18,3 - 0,038 11,20 Trockenmisch- 500
By futter Sorte IT
10 39,2 .0,078 815 5
20 82,0 0,164 328 "
3/8 50 204,2 0,408 20T B 2 _
5 1/1 5 13,6 0,029 14,34 v 457
10 29,9 0,065 i< R R ;
20 64,3 0,135 1,32 “ 5 ® 465
7/8 50 168,3 0,366 291 5 i 459
6 1/8 5 15,1 0,027 0,93 ,, Sortel 555
10 33,2 10,060 392 5
0 20 72,7 - 0,131 56 “ = i

V = Variationskoeffizient (mittlerer relativer Fehler des Einzelwertes)

Tabelle 4 zeigt die Einsatzbedingungen fiir den Mischer F 986 und die
Verteileinrichtung F 989. Nr.1 und 2 wurden in Aschersleben an beiden
Behiéltern und beidenPumpen, Nr. 3 und 4 in Nauen gefahren. Der groflere
Schwankungsbereich der Werte in Nauen ist durch die manuelle Dosierung
des Wirtschaftsfutters'durch den Viehpfleger und die unterschiedliche Ge-
samtfuttermenge bedlngt Die zerkleinerten Riiben hatten einen Trocken-
substanzgehalt von 18,7 21 9, die gedimpften und gequetschten Kar-
toffeln 18,9 %.

Das Trockenfutter war bei Nr. 1 und 2 Mischfutter Sorte I und II und bei
Nr. 3 und 4 Gerstenschrot. Die Chargenzelten und. Mischerlelstungen fiir die
Futtermischungen von Tabelle 4 zeigt Tabelle 5. Die Mischleistung ist
direkt abhingig von der Leistung der Zufiihrelemente, weil die Futter-
mittel sofort untergemischt werden. Fiir die Werte von Tabelle 5 wurde
eine Zufiihrleistung von 10,5 m3/h Wasser, 5,5 t/h Trockenfutter und 15 t/h
Saftfutter und die gleichzeitige Zugabe aller 3 Kompohenten nach Ein-
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Tabelle 3: Leistungen und Leistungsbedarf der Einzelgerdte der Kraftfutterlagerbehilter

Annahme
Annahme aus Sidcken v. Behilterfahrzeug Entnahme
C/DEEardeteerdt Nleer Q Nges Nnutz Q- Nges Nnutz Q Nges Nnutz
kW t/h kW kW t/h kW kW t/h kW kW
T 984 Elevator 0,36 5,8 0,60 0,24 — — — 5,5 0,71 0,35
: . w3 D8
Beschickungs- 0,51 5,8 0,55 0,04 - — - — — —
schnecke 1 und 2 .0,95 ...044
Entnahmeschnecke — — — - — - 5,5 0,94
1 und 2 ; ...58 ...141
Zufiihrschnecke 0,52 — - — — - — 5,5 0,32 0,30
: D08
F 985 Elevator 1.und 2 0,54 5,8 0,79 0,25 — - - - 6,0 0,83 0,29
y ..85 ...66
Verteiler- 0,42 . 5,8 — — 12,4 0,44 0,02 6,0 0,43 0,01
schnecke 1 und 2 A ...0,69 ...027 ...6,6
Beschickungs- 0,61 5,8 = e 124 - 0,74 0,13 - — -
schnecke 1...8 .85 : ...1,67 ...1,086
Entnahme- 0,45 — - — — — < 5,0 0,56 a8 (s Iy
~schnecke 1...8 ...66 ...212 ,..167
- Sammelschnecke 0,26 — — —_ - -~ - 6,0 0,30 0,40
1 und 2 ...6,6
Zufiuhrschnecke 0,51 - — - - — - 6,0 0,86 0,35
...6,6
Q = Leistung Nges — Leistungsbedarf_der Motore bei Q
& Nleer = Leerlaufleistungsbedarf N it Nges -—N1 dap bei- Q
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Tabelle '4: Einsatzbedingungen

fiir Mischer F 986 und Verteileinrichtung F 989

“Futterzusammensetzung [%] 7 Futter- = Trocken-

A Chargen—
Nr. Einsatzbedingung Trocken= Kar- Riiben Wasser - Wasser- substanz- menge
futter toffeln “Verhiltnis gehalt [Y/1 [kgl
1 Trockenfutter 29 Al - 1 . 1:25  241...269 3500
mischung
2 Trodcentutter- ol S s 67 1:2 31,3 3000
mischung
3 Wirtschafts- 1140 12 - 35...38 50 1:09 14,8...17,0 2900 . ..5000
futtermischung 1:1,3
WirtscHafts- 22 30 i 48 1:09 23,4 5000

futfermischung




fizllen der Grundwassermenge (1500 1) zugrunde gelegt. Weiterhin wurde
eine mittlere Pumpenleistung von 20 m3/h und eine ununterbrochene .Ab-
forderung angenommen, wonach sich die genannten Chargenzeiten und
Mischleistungen ergeben. Der Antriebsleistungsbedarf fiir das Riihrwerk
ist abhingig von der Fillhdhe bzw. Fiillmenge und der Konsistenz des
Futters. Das Maximum der einzelnen Chargen lag zwischen 10,8 und
15,2 kW. Der spezifische Leistungsbedarf, bezogen auf das max. Fassungs-
vermogen von 5 m3, betrdgt 2,2...3,0 kW/m3 bzw. der spezifische Energie-
bedarf 1,5...1,6 kW/m?3 gemischtes Gut.

Tabelle 5: Chargenzeiten und Mlschlelstungen des Mischers F 986-bei den
Mischungen von Tabelle 4

Nr. Chargenzeit [min] Mischerleistung
Zubereiten Verteilen™’ Gesamt . [m3/h]

1 19,5 10,6 30,1 7,0

2 19,5 90 - 28,5 - 6,3

3 16,2 15,0 31,2 SR 9,6

4

20,6 15,0 35,6 8,4

In Tabelle 6 sind die Pumpenkennwerte zusammengestellt, Das Futter
Nr.1, 3 und 4 wurde einwandfrei geférdert. Die Mischung Nr.2 wurde
nicht angesaugt. Im Fremdkorperabscheider fand besonders bei Kartoffeln
eine Entmischung statt, die zu Verstopfungen fiihrte.

Tabelle 6: Pumpenkennwerte der Emschneckenpumpe bei den Mischungen
von Tab. 4

Nr. N Prols Q
kWl [kp/m¥. .~ ... [m%h}
1 42...55 0T Al - o AEE L 9%6 0
2 nicht pumpfédhig o B
3 3,6...4,2 YR e 24 ' 16,5...27,38
& : , - , R R i - 18,6
N — Léistungsbédarf des Motors ~ - - g
p = Druck an der Pumpe
Q — Forderleistung

Leistungen und Le1stungsbedarf der Saftfutterschnecke F 987 be1 der manu-
ellen Beschickung sind in Tabelle 7 angegeben.

Bei Versuch Nr. 3, 6, 9. und 11 war die Einschiittgosse stindig gefu.llt (max.
Annahmeleistung). Der Leerlaufleistungsbedarf betrug 0,6 kW. Bei direkter
mechanischer Beschickung mit GT 124 und T 150 mit kleiner Schaufel
wurde mit frischgeddmpften Kartoffeln bei 10 m Transportweg eine Lei-
stung von 19 t/h erzielt. . ;
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Tabelle 7: Leistungen und Le1stungsbedarf der Saftfutterschnecke F 987
Einwurf von Hand

Nr. Futtermittel e Q N o

AK i)

[t/m?] [t/h] [kW] [AKh/1]
1 - Futterriiben, 1 15,0 20 -5 083 0l
2 gemust 087 Y 21,6 35 0,4 0,09
3 #5353 26,4 16, S 115 T 0,11
4  Zuckerriiben, 1 8,8 1,6 0,2 0,11
5  gemust 0,64 2 1855 =,89 05 - 0,11
6 3 260 - = 2,0 0,7 0,11
7  XKartoffeln, frisch 1 13,9 . 22 0,3 0,07
8  gedampft und ge- 0,90 2 22,6 4,0 0,4 0,09
9  quetscht, lauwarm 3 30,4 6,8 0,6 0,10
10 = Grinfutter 0,42 1 6,3 1,4 0,2 0,16
(Gemenge) .
11 gemust 2 10,9 20 . - 04 0,18
12 Kartoffelsilage 0,84 2 13,8 a7 -~ 03 0,14

— Futtermitteldichte ‘

AK =: Anzahl der Arbeitskrifte zur Beschlckung

== Leistungsbedarf
— Fillungsgrad

Q

K

Q -= Forderleistung

N

P

o = Spez. Arbeitszeitaufwand

Das geeichte Wasserdosiergerét wurde nicht gesondert gepriift. Die Do-
sierleistung ist vom Vordruck abhéngig. Sie betrug in Aschersleben 6,4 m3/h
und in Nauen 10,5 m3/h.

Die Uberpriifung des Arbeitsablaufes in-Aschersleben und Nauen-ergab die
in Tabelle 8 angegebenen Aufwendungen fiir die einzelnen Arbeifsgiange
und Maschinenzeiten sowie die in Tabelle 9 gezeigten spezifischen Kenn-
ziffern. Hierbei war eine Arbeitskraft im Futterhaus beschiftigt -und - die
Futterverteilung im Stall wurde vom jeweiligen Viehpfleger nach dem
Fiitterungssignal und dem Einschalten der-Pumpe im Futterhaus vorge-
nommen. Der .wesentlich geringere. Arbeitszeitbedarf- in Aschersleben
resultiert aus der alleinigen Verfiitterung von Trockenfutter und der
wechselweisen Benutzung der beiden Mischer. Die durch ungeniigende

Arbeitsorganisation aufgetretenen Wartezeiten sow1e die Wartezeit der
Arbeitskraft im Futterhaus wihrend des Abpumpens des Futters sind in
den Angaben von Tabelle 8 nicht enthalten.

Zur vorliegenden Projektierungsrichtlinie kann festgestellt werden, daf
die Beschreibung der Einzelgerite ausreichend ist und die fiinf ausgewénl-
ten Kombinationen typ1sche technologische Beispiele’ darstellen die mit
einigen Erginzungen als Standardprojekte gelten kénnen. ...~ .

Der Arbeitsablaufplan miiite auf den technologischen Gesamtablauf der,
Futterzubereitung und Futterverteilung ausgedehnt und so aufgebaut sein,

dsB der optimale Arbeitsablauf fiir jedes Anlagenbeispiel = enthommen.
werden kann. S mid :
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Tabelle 8: Arbeitszeitbedarf und Maschinenzeit der Fitterung fir einen
Tag in Aschersleben und Nauen

* — bei 500 g durchschnittliche Zunahme je Tier und Tag.

Einsatzpriifung

Arbeitszeithedart
Arbeitsgang Aschersleben Nauen
AKmin/Tag % AKmin/Tag %
Vor- und Nacharbeiten
zur Futterzubereitung 5 1 12 6
Zufiihren und Mischen N
der Futterkomponenten 108 29 82 38
Vor- und Nacharbeiten
zur Futterverteilung : 31 9 10 5
Vorbereiten der ' :
Verteileinrichtung 120 33 62 30
Verteilen des Futters ‘
in den Trog 101 28 44 21
Summe 365 100 210 100
Maschine bzw. Gerit ‘Maschinenzeit [min/Tag]
Aschersleben Nauen
Wasserdosiergerit 211 37
Trockenfutterschnecken 87 11
Saftfutterschnecke — 48
GT 124 - L% 51l
Ruhrwerk 252 166
Pumpe 101 44
Tabelle 9: Arbeitswirtschaftliche und energetische Kennziffern
Aschersleben Nauen
Arbeitszeitbedart AKh/Tag 6,1 - ) "3,5
Spez. Arbeitszeitbedarf AKmin/Tier-Tag 0,11 0,21
Theoretisches Arbeitsmal3 Tiere/AK 4570 2310
Spez. Arbeitszeitbedart* AKh/dt 0,35 0,69
Energiebedart kWh/Tag 61,9 46,6
Spez. Energiebedarf kWh/dt 3,6 9,2

Wéahrend der Priifung wurden die in Tabelle 10 angegebenen Betriebs-
stunden der einzelnen Gerédte in 222 ‘(Aschersleben) bzw. 144 (Nauen)
Tagen erzielt. Dabei wurden in Aschersleben ca. 1300t Mischfutter als
Alleinfuttermittel und in Nauen ca. 100 t Trockenfutter mit den zugehori-
gen Saftfuttermengen verfiittert.
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Tabelle 10: Einsatzzeit der Maschinen und Gerite wihrend der Priifung

Gerit Einsatzzeit [h]
: : % Aschersleben Nauen
T 984 Elevator : — PN 71
Entnahmeschnecke 1 — § 16
Entnahmeschnecke 2 — 16
Zufiihrschnecke — 32
I? 985 Elevator 1 : 308 —
Elevator 2 ; 227 vl
Entnahmeschnecke 300, .....30 —
Sammelschnecken je 120 ... 200 -
Verteilerschnecken - je 230 ... 300 —
Beschickungsschnecken je 100 . —_
Zufiihrschnecke 120 ... 200 =
F 986 ™ 462 und 390 ; 374
I 987 ah 150 230
I" 988 — =
' 989 119 und 120 97

Wéhrend der Einsatzpriifung traten keine wesentlichen funktionellen Mén-
gel auf. Im einzelnen ist zu beanstanden, dal die Voreinstellzihlwerke fiir
Trockenfutter und Wasser nicht geniigend betriebssicher waren. Weiterhin
ist die Reparaturmoglichkeit zum Rilhrwerk in den gepriiften Anlagen
ungentiigend, wodurch die Einsatzsicherheit des Rithrwerkes herabgesetzt
wird. Bei der Saftfutterschnecke ist die Form der Einschiittmulde dem Wir-
kungsbereich der Annahmehilfen nicht angepaBt, wodurch bei klebrigen
Futtermitteln in der Mitte ein Steg stehen bleibt und an den Winden Fut-
terreste haften. Weiterhin fithrt das Abdeckgitter iiber der Einschiittmulde
zu teilweisen Verstopfungen. Die Schalter zur elektrischen Sicherung von
Trog und Absperrgitter waren nicht funktionsfihig, und die direkte Be-
schickung mit dem T 150 bei herabgeklapptem Absperrgitter ist nicht
moglich. Die Funktion des Fremdkorperabscheiders vor der Pumpe ist
nicht ausreichend. Besonders bei Wirtschaftsfuttermitteln ist er stindig
verstopft, und Steine und andere Fremdkorper werden ungeniigend ab-
geschieden. Es konnen deshalb nur gut gemuste, fremdkorperfreie Fut-
termittel verarbeitet werden. V

Die Beobachtung des Arbeitsablaufes wihrend der Einsatzprifung ergab,
daB3 durch ungeniigende zeitliche Abstimmung der Arbeiten im Futterhaus
und in den Stéllen groBere Wartezeiten zu verzeichnen waren. Dagegen
traten funktionsbedingte Stor- und Nebenzeiten nur bei fremdkorper-
haltigen Futtermitteln durch das Reinigen des Abscheiders wihrend des
Abpumpens auf,

Auswertung .
Zu den einzelnen Geridten kann folgendes festgestellt werden:
Der Kraftfutterteil F 984 und F 985 ist zum Annehmen, Lagern und dosier-
ten Entnehmen von Trockenfutter fiir Schweine zu verwenden, wenn er
in einem umbauten Raum (Kaltbau) untergebracht ist. Die Dosiergenauig-
keit entspricht 'ab 20 Umdrehungen der Dosierschnecke (entsprechend
20 Impiilsen) mit einem Fehler von weniger als + 5%, den Forderungen
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der ATF bei Trockenfutter gleicher Dichte. Dichteschwankungen des Fut-
ters sind systematische Fehler (im untersuchten Betrieb ca. 4 10 %) und
miissen durch Dichtebestimmung und Korrekturtabelle ausgeglichen wer-
den. Die Annahmeleistung ist bei gesacktem Futter mit 7 t/h sehr gering.
Im Normalfall sollte deshalb di€¢ Beschickung mit einem Behélterfahrzeug
erfolgen, wobei die bisherige Leistung von ca. 12 t/h erhoéht oder ein Zwi-
schenspeicher geschaffen werden sollte, um die Standzeit des Behéilter-
fahrzeuges zu verringern. Die Entnahmeleistung ven 5,5...5,8 t/h ist fir
Anlagen zur Zubereitung und Verteilung flieBfdhiger Futtermischungen
ausreichend, weil die Dosierzeit kleiner als die Zeit fiir die Zugabe der
ubrigen Futterkomponenten ist. Die Motore sind ausreichend bemessen.

Der Mischer F 986 ist zur Zubereitung von flieBfdhigem Futter aus Trok-
kenfutter, Saftfutter und Wasser zu verwenden. Die Mischqualitdt war
bei allen hergestellten Mischungen ausreichend. Eine geringe Entmischung
des Futterrestes unterhalb des Propellers war zu beobachten. Die Misch-
leistung ist auch bei gleichzeitiger Zugabe mehrer Futterkomponenten aus-
reichend. Eine Nachmischzeit ist nicht erforderlich. Der ILeistungsbedarf
von 2...3kW/t ist im Vergleich zu untersuchten Mischern sehr hoch. Die
Mischleistung im System (6...10t/h) ist gut und kann durch schnellere
‘Wasserzugabe noch erhoht werden. Die fehlende -Moglichkeit zur Demon-
tage vom Rithrwerk und Motor setzt die Einsatzsicherheit wesentlich herab.
Die Nennleistung des Motors ist nicht immer ausreichend (zeitweise Uber-
lastung von 5...109). - 4.9

Die Saftfutter-Beschickungsschnecke F 987 ist zur Forderung von zerklei-
nerten Kartoffeln (frisch geddmpft oder siliert), gemustem Griinfutter
(frisch oder siliert) und gemusten Riiben zu verwenden. Eine Briickenbil-
dung tritt auch bei Vollfiillung der Einschiittgosse nicht auf. Der Antriebs-
leistungsbedarf tUibersteigt nur bei frisch geddmpften Kartoffeln die Nenn-
leistung des Motors, wenn mehr als eine Arbeitskraft einwirft, soda der
Motor ausreichend dimensioniert ist.

Die Verteilungsanlage F 989 kann zur Verteilung von flieBfdhigem Futter
aus Trockenfutter, Saftfutter und Wasser eingesetzt werden. Die Funktion
ist bei Einhaltung der angegebenen Mischverh&ltnisse und zerkleinerten,
fremdkorperfreien Futtermitteln gegeben. Eine Entmischung des Futters
in der Rohrleitung sowie Verstopfungen treten im normalen Betrieb nicht
auf. Der Antriebsleistungsbedarf der Pumpe ist weit niedriger als die
Nennleistung, jedoch ist der Antriebsmotor im Hinblick auf den hoheren
Crenzdruck und das hohe Anlaufmoment richtig ausgewéhlt. Die Forder-
leistung ist ausreichend und auf die verwendeten Rohrlingen und Rohr-
durchmesser richtig abgestimmt. Der Fremdkorperabscheider ist nicht funk-
tionstiichtig. Eine Anpassung der Pumpe an extreme Rohrléngen ist durch
Austausch der Keilriemenscheiben des Antriebs moglich. Uberdruck-
schaltung und Trockenlaufschutz arbeiten zufriedenstellend.

Zur Gesamtanlage ist festzustellen:

Die Zuordnung der Einzelgerdte zueinander ermoglicht in Aschersleben
einen vollmechanisierten Arbeitsablauf. In Nauen kann nur bei direkter
Beschickung der Saftfutterschnecke mit dem GT 124 ohne Handarbeit
gearbeitet werden, da ein Vorratsférderer zur mechanisierten Ubergabe
vom Hinger zur Saftfutterschnecke nicht vohanden ist.
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Die arbeitswirtschaftlichen Kennziffern, die auf einer optimalen Arbeits-
organisation fufien, weisen besonders fiir die Vorbereitung der Futtervertei-
lung einen hohen Arbeitsaufwand (ca. 30%) aus, der auis. den zusétzlichen
Arbeiten zum Absperren der Tiere resultiert und grofler. als der Aufwand
tur die eigentliche Futterverteilung ist. Er kann durch eine gilinstige Auf-
stallungsform gesenkt werden. Weiterhin kann die Futterzubereitungszeit
durch eine Erhohung der Leistung des Wasserdosiergeréites wesentlich ge-
senkt werden. Hierdurch ist es moglich, den bereits jetzt schon verhéltnis-
méBig giunstigen spezifischen Arbeitszeitbedart weiter zu senken und damit
die feucht-kriimelige Fiitterung mit Futterverteilungswagen zu unterbie-
ten. Die physische Belastung der Bedienungsperson bei maschineller Be-
schickung der Saftfutterschnecke ist gering, sodaB die Bedienung auch von
weiblichen Arbeitskriften vorgenommen werden kann.

Der Wartungs- und Pflegeaufwand ist ebenfalls gering und beschriankt sich
im wesentlichen auf das Schmieren der Lager.

Die Bedienung, Wartung und Pflege kann von einer angelernten Arbeits-
Kraft durchgeflihrt werden. Zur Beseitigung von Stérungen smd Fachkrifte
(Schlosser und Elektriker) erforderlich.

Der Energiebedarf ist verhaltnisméaBig hoch, was besonders aut die hohe
Leistungsaufnahme des Ruhrwerkes (allein’ ca.75 %, des Gesamtenergie-
bedarfs) zurickzufiihren ist.

_ Beurteilung '

Die Anlage zur Zubereitung und Verteilung flieBfahiger Futtermischungen
des VEB ,Landtechnikprojekt®. Dresden, bestehend aus den Anlagenteilen
F 984 bis F 989, ist zur Bereitung eines flieBfshigen Futtergemisches aus
zerkleinertem Saftfutter, Trockenmischfutter bzw. Getreideschrot und
Wasser einsetzbar. ! : :

Die Anlage arbeitet bei sachgeméBer Anordnung, Installation und Bedie-
nung der einzelnen Gerite sowie bei fremdkorperfreien Futtermitteln
ohne wesentliche Storungen mit germgem Bedlenungs- und Wartungsau£~
wand.

Die hohe physische Belastung be1 manueller Beschickung der Saftfutter-
schnecke ist durch Vorschalten von mechanischen Geriten zu beseitigen,
um auch bei Vertiitterung von Saftfuttermitteln eine Bedienung durch
weibliche Arbeitskrifte zu ermdglichen.

Hinweise zur Verbesserung der Baugruppen sind zu beriicksichigen.

Die Anlage zur Zubereitung und Verteilung flieBf8higer Futtermischungen
ist fiir den Einsatz in der Landw1rtschaft der DDR ,,geeignet®.

Potsdam-Bornim, den 3. 5. 1967
Zentrale Priifstelle fiir Landtechnik Potsdam-Bornim -

gez. R. Gitke

Institut fir Mechan1s1erung der Landwirtschaft Potsdam-Bornim
gez. M. Tschierschke .

Dieser Bericht wurde bestétigt:
Staatliches ‘Komitee fiir Landtechnik
und MTV, der Vorsitzende

gez. Seemann

Berlin, den 12, 5. 1967
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