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l3eschreibung 
.1'"' 

Der Annahme-Dosierer OS 300 ist ein ortsfester Vorratsförderer zum unstetigen 
oder stetigen Annehmen und zums"tetigen Abgeben 'veih ' Grün'guthäcksel, Welk­
guthäcksel, Naßsilage, Welksilage, . Strohhäcksel,. Heuhäcksel und ,Hackfrucht-
schnitzel sowie von unzerkleinerter Hackfrl:lcht. l. ' . ',' 

Er ist eine Leichtbaukonstruktion und besteht aus dem Behälter; dem Fräs­
walzengestell :mit Antrieb und .den zwei 'Stegketten mit.Antriebssatz . . 

Der Behärt~r stellt ci Li Stützen und setzt sich aJ~ielb5ttidgehden; ~itei;'ander 
verschraubten ' Sektion'en zLisammem. J~deSektion " tst ' ein - Leichtbdu-Fachwerk­
Gestell mit Boderi ' und aufgeschwetßten 'Seitenwänden, -die durch Aufsätze erhöht 
werden. 

In den Boden sind SchJitzbahnen zur Aufnqhme der Kettenstränge der Steg-
ketten ' einge,Jassen. . ,. " 

,Unterhalb des Behälterbodens ist ein RücJ(leiufboden eingeordnet, der über seine 
gesamte Länge aus Teilböden zusammengesefzfist; diEi? 'durch Schnellverschlüsse 
geha!tenVlierden. ·, ',; . f. 

6~s " Fr~~walze~g~stell trägt drei -Fräswalzen, äie 'obere und die ~ittlere'serik­
recht untereinander gelagert, die untere in Förperrid1füng nach' vor~ versetZt.llir 
Drehshin ist einheftlich entgegengesetz zur Förderriditling det Stegketten . 
~ . .. ... . !:-. ~' . ' -:- _.J, • ' :-" ' ':J - ,:- ,-

Die beiden Stegketten bestehen aus je zwei Rqndstahlgliederketten, ,die dwch 
Mitnehmer,st,ege verbunden sind , Jeder Kettenstrang ist. a~s K~t~ene~deg ,;iZ H~ 
sammengesetzt, die mittels Kettenbügeln verschraubt sind .. ,pi.ese tragen gleich: 
zeitig die Stege und bilden somit die Fördergllieder. Das Leertrum der Steg­
ketten ' glei tet alif dem Rücklaufboden zurück. FUr Lasf- lind Leertrum 'sirid Gleit: 
schienen ang'ebracht. 

Die drei Frästrommein werden von einem EI~I~iron:lOtor Uber Kei lriemen ~n'd 
Röllenketten angetrieben. . :y, ." .... "".::,,-:, ' .. ..... .. , 2 ~ ,'·. 

"' ... . ~ _ - :> ':-. : '.- , ' , •. -' . . : . ::" _ ! - ~" ' ., ... , ~ ', ',., -~ ,- .., , ~., .. .. . ~ -:! v -, '--: 
Die ,beiden Sfugke~tenwerden d~rch , getreririte;ll.ntriebsw~11en vÖ,neiil.er: ,v6"rc 

gelegewelle ' über Rolle'nketten angetrieben. ' pie~e, -Antriebsglledifr ' sind' irf Ber 
Behpliersektlon dm Austra"gende an~eordnet: In,j "'def ; Sektio'n"" .am ' en:i~egen>­
gesefzt~n En'de befindet sich die" gepufferf ' gelag'erte' l)mlenkb chse mlt ' 8eir 
Spannstation.- D~r eigeritliche Antriebssatz ist neDen ci~mBehälter '.~'UVei~~~ 
Fundament verankert. Zu ihm gehört der polumschaltbare Drehstrommoüir fbr 
zwei 'Ab.gangsdrehiahJen;dasstufenIO's :,regell:JOr~ "Get~iebe, C!n_ das der Motor 
angeflanschfls't . u.nddas · Stiri1r9dg~triebe zur Obe,rsetzungin , kl~ine .l)rehzohJEl,f1 : 
Eine Zahnkupplung verbindet das StirnradgetriebSl mit der Vorleg.elN~II,e 'yn;9 
eine Rollenkette mit dem Abtrieb des stufenlos regel ba ren Getriebe's; ". - .. 



Der Annahm-e-Dosierer DS 300 wird je nach Einsatzzweck in _ verschiedenen 
Varianten geliefert. 

DS 300/01-14 lang_e .Ausführung Ant rieb rechts 

DS 30J/01~7 . kurze Ausführung Antrieb re~hts 

DS '300/02-14 lange Ausführung Antrieb links 

DiS 300/02-7 kurze Ausführung Antrieb links 

DS , 300/03-14 lange Ausführung Antrieb rechts mit Egalisiereinri<;htung 

D~ 300/03-7 kurze Ausführung Antrieb rechts mit Egalisiereinrichtung 

DS' 300/04-14 lange Ausführ~ng Antrieb links mit Egalisiereinrichtung 

DS 300/04-7 kurze Ausführung Antrieb links mit Egaliiereinrichtung 
, ,-

Die; Egalisiereinrichtung der Typenvarianten 03 und 04 befindet -sich in 
Behältermitte oberhalb der Bordwand und besteht _ aus zwei parallel angeord­
neten Schneckenförd~rern, die zugeführtes Häckselgut längs. über den Behälter 
v~rteilen. Sie werden von einem Elektrogetriebemotor an'getrieben und sind 
durch eine Rollenkette verbunden, 

ZI,W Vervollständigung des Annahme-Dosierers können ein Schaltschrank, eine 
Fernbedienung fü r den Vorschub und ein Funktionskontrollgerät für die Fräs­
ei:nrichtung geliefert werden. 

D;er, neben einer R'Qmpeaufgestellte oder in eine Grube eingelassene Annahme­
D-osierer wird dur,ch Einkippen oder Einschieben befüllt. Auch stetiges Befüllen 
durch stafi'onäre qder mobile Förderer ist möglich. Die Sregketten -führen den 
eingeschütteten GutSstock den Fräswalzen zu, die das Gut ' abfräsen und dosiert 
On den Austragför,derer weitergeben. 

Beim Hackfruchtfördern wird der Fräswalzensatz stillgelegt, und die beiden 
unteren Fräswalzen sind auszubauen. Die kontinuierliche Gutsabgabe wird 
hierbei ausschließlich vom Stegkettenvorschub bewirkt. 

Als Austragförderer dient der Bandförderer FB 80- 4/5. 

e ' 

Der Durchsatz wird durch die Vorschubgeschwindigkeit der Steg kette und die _ 
St~ckhöhe des Fördergutes bestimmt. Die benötigte Geschwindigkeit ist am ,., 
.stut"enlos regelbaren Getriebe einzustellen. Eine Vorwahl ist durch die Pol­
umschaltung des Antriebsmotors vorzunehmen. Kettenvor~chub und Fräswalzen-
lauf werden vom Schaltschrank aus geschaltet. Die Schaltfolge ist automatisch 

verriegelt. 

D,ie :Annahme-DosiererDS 300- 14 und DS 300- 7 sind als Variante 01 und 02 
Hauptgl.ieder stationärer Anhahmeplätze für Silobefüll -Ketten und Trockenwerks­
Ilufbereitung bzw. als Variante 03 und 04 das Vorrats- und Dosierglied in 
Fütferungsketten. 



Technische Daten 

DS 300-14 DS 300-14 DS300-7 DS 300-7 

(01-02) (03-=-04) (01-02) (03-04) 

Gesamtlänge 15525 15525 8300 8745 mm 

Gesamtbreite 4850 4850 4660 4660 mm 

Gesamthöhe 3460 3460 3460 3460 mm 

Sektionslänge 2400 2400 2400 2400 mm 

Sektionenanzahl 6 6 3 3 Stel<. 

Standfläche 60 60 33 33 m2 

Annahmehöhe 2750 3200 u. 2750 3200 mm 

e 2050 
Abgabehöhe 1050 1 050 1 050 1050 mm 

Annahmelänge 13800 1000 u. 6600 1000 ' mm 

7200 
Annahmebreite 3000 800u. 3000 800 mm" 

3 000 
Abgabebreite 3 000 3 000 3 000 3 000 mm 

Behältervolumen 70 73 34 37 m3 

Behä Iterquerschn itt 5,5 5,5 5,5 5,5 m2 

Bordwandhöhe 

Annahmeseite 1700 1700 r.' :-:l 

Bordwandhähe 

Gegenseite 1850 1850 1850 1850 mm 

Stegabsland 540 540 540 540 mm 
Achsabstand 14500 14500 6940 6940 mm 
Vorschub- .9 .. 82 9 . . 82 9 .. 82 9 .. 82 cmj rT)in 
geschwindigkeiten 35 .. 320 35 .. 320 35 . . 320 35 .. 320 
Fräswalzendrehzahl · 250 250 250 250 U/ min 
Fräswalzendurchmesser 470 470 470 470 mm 

Egalisierungseinrichtung : 

e Drehzahl der Schnecke 200 200 U/ min 
Schneckendurchmesser 315 315 mm 
Schneckensteigung 315 315 mm 
nutzbare Schneckenlänge 6300 6300 .mm 
Zulässige Beladung 20000 20000 10000 10000 kg 
Eigenmasse gesamt 10800 11 c10 6800 721Ö kg 

Antrieb für Fräseinrichtung : 

Motortyp KRA 200.3/8 KRA 200.3/ 8 
Nennleistung · 17 17 kW 
Nenndrehzahl 725 725 U/min 
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Technische Daten: 

DS 300-14 DS 300~14 
(01-02) . (03:-04) 

Antrieb für · Stegkettenvorschub : 

Motortyp 
Nennleistung 
Nenhdrehiohl 

KR 160.2/6-4 
3,8/5,5 

960/1460 

Stirnradgetriebe (TGL 21812): 
10 AO-250Xl00 

Antriebsdrehzahl (stufe nlos) 27,4 .. 984 
lJbertragungsleistung .... 
bei 27,4 U/ min 
lJ bertrag un gs.lei stu ng .. 
bei 984 U/min 

0,2 

5 

Stirnradgetriebe (TGL 12936): 
13 APA53-304 

X6X2X3,55 

Antrieb für Egalisierungseinrichtung : 

Getriebemotortyp. - Z 4 KR 112.2/4 
Nennleistung 4 
Nenndrehiohl _ 200 

Richtpreis Dosierer 

Richtpreise Zubehör: 

Schaltschrank 
Fernbedienung 
Funktionskontrollgerät 

PriHung . 

Funktionsprüfung 

49900 

3570 
805 
240 

53016 

3570 
805 
240 

DS 300-7 DS 300-7 
(01-02) (03-04) 

KR 132.2/6-4 
2,2/3 · ~ kW 

96571450 

10 AO-200)(100 
27,4 . . 984 U/ min _ 

0,1 'kV'/ . 

3 kW 

13 APA 53=248 . 

X 6X2X3,55 

._, 

- Z 4 KR 11-2.2/4 
4 kW 

200. -Ujmin 

.. 33600 36716 M 

3570 . ,'';-- 3 570- M. 
805 805 M 
240 240 M 

.... . :" ' 

- -::,':" 

Beim Fördern unterschiedlicher Häckselgüter mit verschiec:ienen . Trockenmasse­
gehalten und Schüttdjchten.im Silobefüllprozeß und im FüÜerungseinscitz wurden 
Durchsätze des Dösierers und elektrische Leistungsaufnahmen der A~iriebs­
motoren gemessen. Die Tabelle 1 beinhaltet e ine Auswahl der ch,.arakter)stischc 
sten Erg ebnisse. .' 0 :: 
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,Tabelle 1i _~ " ..... 'I: 

Durchsätze und Antriebsleistungsbedarf bei Häckselförderung 

Fördergut ' 

Klee-Gras- Häcksel 
22% TM 
Sch üttdichte 
185 kg j m3 

Rotklee-Häcksel' 
23% TM 
Sch üttdichte ' 
230 kgjm 3 

, ' 

qrqß -Luzern,e -Gemis,ch ~ Häcksel ' 
27% TM 
Schüttdichte ' 
380 ,k 'jrh 3 
, ' ,9 _, , __ '" 

, emj min 

, 53.6 " 

, 81.8 
J,43 
320 

, 61;5 

70,~ 
-;75 -

• ' .. 1 i: 
:.' 

Durchs'dtz ' 0, Antriebsleistung 

, , 'Steg kette Fräswalze ; .... - ~ ," 

t~h , kW kW 
, c

38 
60 

110 
151 

34 
45 
60 

~!~ .. ;' 

,, " 71 

\30 
3~ 
38 

-- , 

a;3 ~ 

0.5 
1.8 
2.8 

0.75 

1.5 
1.9 

--
,1,7 

, ,' 1.7 

~ ~),7 

?-
9,5 

~~ 1,6.5' ~ , 

18,4 

9,2" --
9.5 

,'20;7 '. r:,::,lO- " ", ' ·0;7 ", Wi.cik~Weidelg rd's-Hi!i'ckseT -r' r 
22% TM: ' ' ' --, ;'42.8 ':', ',- ,' , 25 ";.,k 

6.6 " 
" 9;1 ,'" "'- , j 

9,4 " --'Schilttd ich te 
300 kgj m3 

Mais-Häcksel 
23.5% TM 
Schüttdichte 
400: kg/ m3 " ", 

,Mais-Häcksel 
30% TM 
Schüttd ichte 
230 kgjm 3 

GrassJlqge 

"'::.' 

. -' .~ 

,2.0% TM.. " 
Schüttdichte 'Sr .t 

389,;Jtgjm~ , ,', 

rJ~e1~~ l;teu,::tlä,&~er 
,826jo TM', ::t.:" 
S~h:üttdicht~ ;' 
91 kgjm 3 

" 

" 
,.," 

' ;SO;O'; 51 ' _: ::,' " 2.7 '" 
126.2 83 1"Q,7. ,: 9.8 ' 

82 
95 
95 

1,36 '" ~ .. 

55.5 
147 

12.7 
,19•9 
;4,3,7 

'65 , :' 

85 -" 
, ': 

11,6: 
171 ' 

" 

56 1 9.5 
83 , 2.:3 ' 7 

' ,' ,- 13,6 
87 

, 
2.3 13,8 

" 2.7 118 19.1 

t~ \ :; 

'- 40 0.75 6,2 

~ ": ~103 2.3 15,6 

"' .. : 
, 8 0.5 
14 ,, ' ,'", 0.5 

,5,5 
,, 6,3 ' 

24 •. 1!3 :+ 11,~ 
43 " , : 1'~ '.I: ,.,' 12,1 , 

14 , 1,4 '6 .. 4 
" 

17 " 0,5 ' 6,5 
30 1',4 7 

, 

.'j .: 
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Die Ergebnisse der Messungen beim Fördern von Hackfrüchten zeigt Tabelle 2. 

Tabelle 2 

Durchsätze und Antriebsleistungsbedarf bJlim Fördern von Hackfrüchten 
. "1 , 

Vorschub Durchsatz Antriebsleistung 

Fördergut em/min t/h kW 

Kartoffeln 35 20 0,6 
Schüttdichte 103 91 1,4 
822 kg/m 3 220 216 3,0 

Futterrüben 35 26 0,6 
Sch üttd ich te 104 128 1,3 
65.0 kgfm 3 132 179 1,85 

Für Futterrüben kann kein höherer Durchs<;ltz erreicht werden, da am Folgeglied 
in .der Transportkette, dem FB '80-4/5, die Abdeckung den 'DurchlaB begrenzt. 

Zur Einschätzuhg ,der Dosiergleichmäßigkeit wurden Austragmer\gen der 
Typvariante DS 300/03-7 massenmäßig bestimmt und die Streuung berechnet. 
Das Austraggut war Grassilage mit 37% Trockenmassegehalt und einer Schütt­
dichte im Dosiererbehälter unmittelbar nach dem Füllen von 268 kg/m 3• Das 
längsprofil des Gutes im Behälter war durch die Egalisiereinrichtimg ein­
geebnet. Für vier verschiedene Austragdurchsätze ergaben sich die in Tcibelle 3 . 
enthaltenen Streuungen. 

Tabelle 3 

Dosiergleichmäßigkeit, dargestellt durch die relative Streuung 

Vorschub 
em/min 

17 
26 
33 
4'5 

Austragdurchsatz 
tjh 

12,2 
18,6 
25,0 
31,4 

'" r : 

relative Streuung 

% 

18,3 
10,5 
10,5 
16,1 

Zur Beurteilung der Behälterauslastung bei punktförmiger Beschicku~g ' und 
Äusbreitung des Gutes im : Behälter durch die Egalisiereinrichtullg wurde 
'10ch der Befüllung ; mit Gras;ilage von 37% Trockenmasseanteil und Häcksel-
16ngen, die zu 85% unter lOO mm lagen,. durch Messen der Querprofile der 
Fü'lIgrad bestimm,t : . Er betrug für dieses Gut bei ein'em Befül.ldur~hsatz · von 
1? tjh i~ den ersten fünf Metern durchschnittlich· 74,5%, in den letzten zwei 
Metern 50%. 
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Der Ermittlung der anteiligen Kosten für . den Einsatz in den Technologien 
Futterdosierung und Silobefüllung' wurden nach den vorlieg'enden Erfahrungen 
500 bzw. 300 Jahresbetriebsstunden.0.16 M/ kWh für Elektroener'gieaufwand. 
4.00 Mjh für' Lohn ' und Betriebsgemeinkosten ' zugrunde gelegt. Für die Futter­
dos.ierung ist bei' der Abschreibung ' die zusätzliche Egalisiereinrichtung be ­
rücksichtigt. Den Kosten im Einsatz bei der Heißlufttrocknung liegen 4000 Jahres­
betriebs:stunden und für dein Elektroenergieaufwand 0.071 MjkWh des Groß­
abnehmertarifes zugrunde. Die anteiligen Einsatzkosten sind in Tabelle 4 zu­
so'mmengefaßt. 

Tabelle 4 

a fill teilige Einsatzkosten bei den drei wichtigsten Anwendungsgebieten für die 
.. Varianten 7 mund 14 mAnnahmelänge 

Anwendungsgebiet 

F,utterdosierung 
Silobefüllung 
Heißlufttrocknung 
, 
Einsatzprüfung 

Ei nsatzkosten für 
DS300-7 
Mj h 

16.51 
21.68 
6.69 

DS300-14 
Mj h 

.20.78 
28,41 
7,44 

Während der Kampagne 1971 erzielten die eingesetzten ' Annahme-Dosierer 
{jie in der Tab~:lle 5 aufgeführten Fördermengen und Einsatzzeiten. 

Tabelle 5 

Während des Prüfzeitraumes erreichte Fördermengen und Einsatzzeiten 
l 

I 
Einsatzdauer Einsatzmenge 

Einsatzbetrieb h t 

Gerbisbach HS' 25 200 ,3140 
,Berlstedt HS 2li 311 5130 
Wegef6hrt Stal:1 710 5500 
Wegefahrt HS :09 60 1500 . ---------~-...,..--------
Fördergüter , waren dcibei , Häcksel von Luzerne. Klee. Gras, Mais. Landsberger 
pemenge, Klee,-Gras-Gemisch und Klee-Stroh-Gemisch . Außerdem wurden Stroh. 
Silage. Kartoff~Jn und Rüben gefördert. Für di.e Ha'lmgüter waren Trockenmasse­
gehalte zwisch~n 86 und 19% und Sch,üttdichten zwischen 60 und 440 kgjm 3 

vertreten. 
pie Hackfrüchte hatten Schüttdichten von 650 bis 830 kgj m3• Es wurden die 
Transportfahrzeuge W 50 LAjl mit Aufba.u 2 SK 5. HW 80,11 mit SHA 8. HW 60.11 
init SHA 6 und THK 5-2 mit SHA 5 eingesetzt. 
'Während der Einsätze , traten keine wese',tlichen Schäden auf. Im einzelnen 
wurde beobachtet: 
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lJb~rsteigt-der ' Anteir lang,en Halmgutes (300 'mm)T5 %, treten Vecstopf.ungeYl 
der FräswcHzen auf.. ·Beim Abkippen des Häc~selgutes ' vom ' Falh~zeugve'rhalten 

sich ' u'nrerSchiedliche Güter yerschiede:n, wobei. sich _. Fr uchtart,Hä(!kselqualität; 
Trocke:nmassegenaj:t und Schüttdichte aus,wirken, ' DenHMptei1:1f1uß haben ' jedoch 
der Kippwinkel de's 'Ir(!Dspoftfahrzeuges, die Kippgesc;hwindigl<eit und die,: Qber, 

f1äch'e:ri 15es'thaH~nheit dei : Ladepdtsche- ' söwteda~ eX,aKte Heranfdhr.el! " dm;, den, 
Dosierer. :, Die' "Querschnittsprofile .'der eingekippten Gutmenge ' sind "unter­
schiedlich; ,:zeigehjedoch' eine deulliche, Tendenz ' mr BergbiLdunfia:uf "!der Ein­
schüttseite. Dabei kommt unter ungünstigen Bedingungen ein JeU- des:: Gutes 
auf die Fahrbahn zu liegen. Einwandfrei wird das Gut nur eingekippt.-"wern es 

beIm , Herabrutsche/'), von der ladepritsche über.sch, lä~ :, SChlec,ht"e, ,H~ ndhab, ung a 
des Abkippens bedingt nicht vorgesehene, Zu~gtzarbelten. "So ,i1t ;:, u,. q . " Aa~ ,., 
Häckselgut mit . Haken vor cJer Ladeflqch'e iu ' i:'iehen. , Die Fcinll5a~n '_tst i\ach: 
zusäubern. ' ," 'c: ' 
Die aufgesetzten Bordwandschrägen ' erleiden durch Anfahren Verbeulungen. 
An einem Dosiere r ne igte die Steg kette zum Nachlaufen. Das 'führte bei Not­
anschaltungen mehrmäls dazu, döß der Gutsstock zu dicht an ,elie, Fr,äswglzen 

gelangte und deren Wiederanlauf behinderte. Die Stallfütterung v~rla 'ng~ mit. 
unter geringe~e' Dosiermengen als sie vom Dosierer bei niedrl!;tster , ' ~~e9,l~etten­
geschwindigkeit ausgetragen werde n. Das kann durch Zahnrädertausch' ,ausge-
gHchen werden. . • , 

Der P.flegeaufwand ist "inden Tabe,IIen 6 und 7 au sgewiesen, " 

Tabelle, 6 L '::', 

Pflegeaufwand für Annahme-Dosierer OS 300- 14 

Pflege; ',,~;, 
Inter~ , '.,,,,' ' 

, .(~' A -voll nach Pflege" 
Betdebs- ' stell-. _ Zelt ' Schmiermitte laufwand 

stunden anz. , ~flegemaßnahme min , , kg Art 

100 
(03 u. 04) 

2800 ". 

7 . Rollenketten 30 ,. 2,0 
1 " ',schmieren 
1 ,-~,ITi:Spü'löl reinigen , ~1) 15,0 

Getrieb~ölwechsel 

Schmieröl R 50, TGL 1f871 ' , 

" Spülöl R 20, TGL 11871 
Getrieb~öl GL 60 ' 

,_, ,,1 , rn':;$pülöl rei~'igel1 ! -)) 
.; '," ~r.-:.· . 'ir . . . . - .... ?: :'; .. 

, 6.\),On'" ~!?ü.Lol R 20, IQ,L, 1.1871 

", b~:: ' " Ö.etdebeöl öL '6,0 
5000 

~b06 . 
(3u.04) , 

\,10 

" ,' , Cietrtebeölwe,:hsel . 
21 L~ger nEw' fetten " _ I) 

,.~ It Ir ,. ,- • . <~ - "" 

G'~tri~~eöl~echseJ-I) 

7 (8) Schmierstellen 

_I) ' Wärilagerfett 

,,,, ' MNaAI+k3(3j 49) 
. ~ JOL ,14~t9 '" " 
" --.' " . -- . , 

,.,, 1~Y<"., Getrie~b~öl ?L 69 

4 Schmiermittel' : ' <~ ' ' ::l 

• 
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Tabelle 7 
"1 .. ' 

Pflegeaufwand für Annahme-DosiererDS 300':""'7 

Pflege­

inter-
vall noch Pflege-
Betriebs- stell -. Zeit 
stu~den anz. Pflegemaßnahme min 

100 5 Rollenketten 26 
(.J3 u,04) schm ieren 
2800 ' 1 m.Spülöl reinigen _1) 

Getriebeölwechsel 
5000 m. Spü l öl rein igen _1) 

Getriebeölwe'chsel 
5000 ,28 lager neu fetten _1) 

8000 Get riebeö lwechsel _1) 

(03 u. 04) 

5 (6) Schm ierstellen 

Schmierm ittelautwand 
kg A rt 

' .. 1,8 Schmierö l R 50, TGL 1li371 

11,5 Spülöl R 20, W l 11871 
Getriebeöl Gl 60 .. _. ... 

35,0 'Spülö l R 20, TGI;,J1871 
Getriebe!;)1 GL 60 ,~. ~ 

_1) "~, 'Wälz lagerfett 
, 'MNaAI+k3 (3j 49) 

. < TG l 14819 .. 
1,9 " '6etriebeöl Gl 60 . . -. 

4 Schm iermitte l 

1) 'wird erst bei planmäßiger Instandha ltung geschmiert. 

Als weitere. Wartung sind Nachspannen der ':Stegketten, Antriebsketten un'd 

Keil riemen sowie Kontrolle der Schraubverbin8ungen on den Steg'ketten '.,und 
den Fräswa lzen erfo rder lich . Noch dem Betreiben' mi t Hackfruchtschn'itzel 'sowie 
mi~ verschmutzter Hackfrucht ist gründliche Reinigung notwend ig. 

(. ";" 

i ' ·" ..- ~I...,. 

':. ,;: 
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Die Farbgebung erfolgt noch Vorbeha'ndlung durch alkalisches Bad und Stahl­

kiesstrahlung im Hoc~druckspritzverfahren, 

Die Korrosjonsschutzkennwerte enthält Tabelle 8, 

Tabelle 8 

Korrosionsschutzkennwerte ' 

Bezeichnung der Anstrichdickei) Gitterschnitl-
Probestelle mm kennwer(2) Rostg rad 3) 

DS 300-14 

RahmengesteH 0,09 2 Ro 
Behälterwand außen 0,08 2 R3 

Behälterwand innen 0,08 2 Ro 
Bodenbleche 0,08 2 Ro 
Schutzbleche 0,08 2 Ro 
Fräswalzen 0,09 2 Ro 

OS 300-7 

Rahmengestell 0,09 2 Ro 
Behälterwaiid außen 0,08 2 Ro 
Behälterwand innen 0,08 2 Ro 
Bodenbleche 0,07 2 Ro 
Schutzbleche 0,08 2 Ro 
Fräswalzen 0,08 ' 2 Ro 

1) TGL 33-12722 Mittelwert aus mind. 15 Einzelmessungen 
2) nach TGL 14302 BI. 5 Mittelwert aus mind. drei Einzelmessungen 
3) nach TGL 14302, BI. 1 

Die vorgeschriebenen Grubenabmessungen gestatten, auch bei Unterflurauf­
stellung, notwendige Reparaturen durchzuführen. Durch die abnehmbaren Teil­
bleche des Rücklaufbodens ist ReparaturzLigang bei Kettenbruch im Leertrum 
gegeben. Bei Bruch ,im Lasttrum kann dank geteilter Antriebskinematik der 

Behälter halbseitig geleert werden, wodurch das Freilegen der Bruchstelle er­
leichtert wird. 

Die Bedienanweisung ist nach TGL 25728 aufgebaut. Sie ist zweckmäßig und 
sehr umfangreich. 
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Die Bedienung 'des Gerätes vom Schaltschrank au.s bezieht das Austrdgband 
mit ein. Die richtige Schaltfolge aller Antriebsmotore ist für Einschalten und 
Abschalten durch elektrische Verriegelung gewährleistet. Während des Be­
t'riebes obliegt der Bedienperson auch das Einweisen der Fahrer, die Uber­
wachung des Behälterfüllens, des Fördervorganges im Behälter und des Aus­
tragvorganges. Für Rampenbetrieb wird der Einsatz des Bedienpodestes emp­

. fohlen, der als Zulieferteil zur Verfügung steht. Dadurch wird die Blickver-
bind:ung von der Bedienperson zum Fahrer des Tr,ansp'ortfahrzeuges gewähr­
leistet. 

Die A~passung des Kettenvorschubes an unterschi\?dliche Betriebsbedingungen 
und Guteigenschaften erfolgt am Handrad des Getriebes. 
Das Bedienen und Betreuen 'des Annahme-Dosierers i~nerhalb der verschiedenen 
Techno.logien ist für Fra·uen möglich. 

Das Schutzgüte'gütachten führt keine Mängel auf. Uber den ' Hauptschalter im 
Schaltschrank spwie über einen Nottaster am Fräswalzengestell ist Notabschal­
tLlng möglich. Für weitere vom Projektanten vorzusehende Nottaster ist im 
Schaltschrank eine Anschlußklemme vorhanden. 

D'er Ausbau der beiden Fräswalzen zum Umrüsten auf Hackfruchtförderung er­
fordert für zwei Arbeitskräfte 180 min (360 AKmin). 

Die Parameter ~er bei.den Annahme-Dosierer e~tsprechen dem TGL-Entwurf 
25865. 

Nach e'r~~r ~insatzkampagne war noch kein nennen~werter Verschleiß erkennbar. 

Ausw~rtung 
D,ie Annbhme, Dosierer DS 300-14 und DS 300-7 ";';erden in den Varianten 01 
u'n'd 02 als ,Annahmeglied mit stetiger Abgabe in den Maschinenketten Hochsilo­
befüllung und Aufbere·itung für He·ißlufttrocknung sowie in den Varianten 01 
bis 04 als Grundfutter-Dosierer ihrer Aufgabe gerecht. Die hierf~r- anfallenden 
Güter, Grüngut- und Welkguthäcksel, Strohhäcksel, Hackfruchtschnitzei,;Naß- und 
Welksilage sowie 'unzerkleinerte Hackfrucht, werden gefördert. Der Einsatz im 
Beschickungs;system großer Bergeräume 'ist ebenfalls gegeben. Getreideförde­
rong ist nicht' vorgesehen. 

Der ' st'uf~nl~s re.gelbäre Stegkettenvorschub und dessen GesFhwincilgkeitsbereich 
zwischen 9 und · 82 cmjmi.n bzw. 35 und 320 cmj min gestatten Anpassung an 
unterschiedlichste Einsatzbedingungen. 

Die oberste Durchsatzgrenze wurde mit 150 tj h Kleegrashäcksel von 22% Trocken­
massegeh,olt und 185 kgj m3 Schüttdichte ermittelt. Mit S'icherheit werden über 
100 t l h Häcksel~ut hoher Schüttdichte, 200 tjh Kartoffeln und 150 t/h Rüben 
durchgesetzt. 

Die Gleichmäßigkeit des Austragens ist bei den Va rianten 01 und 02 vom Längs­
profil . der eingekippten Gutladungeri abhängig. Talstrecken im ' Längsprofil 
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können durch Vorsch'~berhöhung em Handrad des 'Getriebes"ausgegHchen wer­
den. '"Die 'Egelisie;einrichtung ' de~ ' Varianterr- 03:: b-z';. 04 stellt ein :ei~heitliches 
Längsprofil lier. Da'durch'wirä eine Austraggre'ichmäßigkeÜ ~'rzielt, di~den Anforde­
rungen "'der 'Futterdosierung ' genügt: Die Verteilung" ;]'uf die ~Behä:l ie rbreite 'er­
'maglich(' nUT eine ' Ausl~stung ' des Behälte';~~lumens :vol1 75%:Y' " . , 

' ._ : ~ . ': : " _ :"r " _'.. • ; 1._ .•. . ' -- '. ;. . _ ' , ~ ' . 

Min~l ner . Nennleistung: von , 17 , kW ist der Antriebsmotor des Fräswalzensa tzes 
für ' di·e,:meiste.ri "Einsatzfälle zu reichlich aus'gelegt, ,jedoch fü("hohe ' Durchsätze 
von Gütern größerer Schüttdichte notwendig. Schüttdichten über 400 ,'kg j m3 

können sogar zur Uberlastll ['-9" führe!).,: Der AntriJilpsJTl.Qtor . 9~S ' Stegkettenvor­
schubes i'st für den Typ ,DS 300-7, beI Hackff\Jch~för~er!J.l1g . mit DurcDsätzerl,' Qber 
200 , t / h on, seiner Leistungsgrenze. Bei . Zuführdurchsö:tzen, bis. 12 ,tlh Silage .a 
wurden für den Antriebsmotor der Egalisie,ein.r.ichtung nur bis, 1,5 kW ,Antriebs- -
leJstunQ benötigt. 

Die Einsatzkosten " sind sehr stark von der 'Auslastung abhö'ngig. Die kurze 
Befüllzeit für Hochsilos bedingt die hohen Kosten von 28,M Mbzw, 21,68 M, 
während in d'er Aufbereftung von 'Trockenwerken nur 7;44 M 'bzw,: 6,69 M für eine 
Einsötzstunde' erstehen. ., 

~ . . 

Die abge:kippte Gutmenge liegt' im Behälter meist einseitig 'auf der Abkippseite .. 
Zu icinges Häckselguf führt zum 'Verstopfei1~nci Festfonren der' F~iiswalze-n. 

pureh ,elen : Ein,5atz, ',ni~ht voll . funktionstüchtiger Fahrz,euge. ur;ld l!ngenü,gende 
Beachtung der Einsatzvorschriften ist nicht bei ollen 'Einsatzbedingungen ver­
lustlose übergabe vom Transportmittel in den Dosierbehälter gewährleistet. 
Es entsteht Aufwand zum Nochsäubern der Fahrbahn. 

D.er , Wartun9~autwanßL beschr,än,kt sich ' ouf Nach~pOri:!),e'n de, :,~tegk.etten, An; 
triebskette!) , ulJd Keilriemen, auf I\ontrolle ,der Schraubverl3ilJ,dul]ge'n on Steg ; 

!<eHen: ,undJ F r.ä~Y"~lzen' U119,: d,es Ol?ta,n,des. der G~trLe:pe , sClVl(ie, auf ,Oien: ger 
ß.oIJe!)tette::!1.,:purch: Verwen<;!Ling Y"artung$arme.r ,La9,er :i~t, Weiteres War:tenOu! 
.im R~~men9~r pJfrl)m(:ißig~I') ':.lnstandb9!tJ.!ng-! n@;t"'Lel]c;ljg . : S~hrnj~rplan/,$~brnißrj 
lll!tt~J unc;l·.vy'grtl!-J}9);9Ufwan:c;l 'l'n.:t~wecheD, d,~J'lJ9L.~ ~: ,~. ~, ," , ,_ ,_ 

Die Bedienung des Annahme-Dosierers einschließlich ':de"s Au'str~gfö'id~'rers ; Ist 
durch :di~ i51~ße ' Dr-u'Cktastenbetätigungeinfach g~staltef-. Pli~; Repcfratut'iugang 
ist (iusrekFiend g~sotgt. ~' <.' ~ ' . " . ~ , ; ~ t .' .. _0 , :' , : ' " 

Bei'9'berfl!Jr(Juf~telJ:u~~: ka,,nn ~em DosiE7r~I,:diß1~aroJ)e, ~A ~4 bzw: RA 7 zUge­
~rdl1et: wJ~q7n, Ein, ~~s?n~~resfundßm,en~~~h~ü spen~osierer ,nicht ~rf?r,derli5=~' 
t~c!fSJ,Mc? ,:.d~r ;A~Viyb~~~~l.: JTl~Iß ,lirr~r l~e;t w,erden, pie Sektionjerung dE(f. Kon ­
struktion gestattet den Waggonversand vormontierter Teile und erlei,ch!ert da_~ 
durch die Fertigmontage am Aufste.llungsstandort. --
-=-: ".'. '; .: ".>,: ~ _ } _ ::. . . . : -. , , ~.:. r- . ." ~ , . 

O'er ,GittEidchfdtt/(en'nliverf •. i WiEd: erreicht. · De:f' l~otr6.sronsschüti ioSf ,öQsrhlchend. ,,' 



Beurteilung 

Die Annahmedosierer DS 300-14 und DS 300-7 der Moschinenfabrik Max 
Grumbach & Co., Freiberg (jetzt VEB Landmaschinen Freiberg), sind in den . 
Varianten 01 und 02 als Annahmeglied der Hochsilobefüllkette sowie der 
Trockeriwerksaufbereitung für ein bzw. zwei Anhänger und in den Varianten 03 
und 04 als Grundfutterdosierer einsetzbar. Alle anfallenden Häckselgüter werden 
angenommen und störfrei kontinuierlich ausgetragen. Die erforde(lichen Durch­
sätze sind stufen los einstellbar. Nach Ausbau von Fräswalzen können auch 
Hackfrüchte gefördert werden. Bei den Varianten 03 und 04 verteilt die Egali­
seireinrichtung über den Behälterquerschnitt bis zu einer Ausnutzung von 75%. 

~ Die Annahmedosierer DS 300-14 und DS 300-7 mit ihren Varianten 01 bis 04 
_ sind für den Einsatz in der Landwirtschaft der DDR "gut geeignet". 

Potsdam-Bornim, den 8. 12. 1971 

ZENTRALE PRUFSTELLE FUR LANDTECHNIK POTSDAM-BORNIM 

R. G ä t k e W. He rtw i 9 

Dieser Bericht wurde bestätigt: 

Staatliches Komitee für Landtechnik und MTV 

Berlin, den 27. 2. 1973 

- Der Vorsitzende -

gez. Dr. See man n 
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