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Beschreibung E ;

g b e 15
Der Annahme-Dosierer DS 300 ist ein ortsfester Vorratstérderer zum unstetigen
oder stetigen Annehmen und zum stetigen Abgeben von Griinguthdcksel, Welk-
guthécksel, NaBsilage, Welksilage, . Strohhdcksel,. Heuhécksel und- Hackfrucht-

schnitzel sowie von unzerkleinerter Hackfrucht.

Er ist eine Leichtbaukonstruktion und besteht aus dem Behdlter, dem Frés-
walzengestell ‘mit Antrieb und den zwei Stegketten mit.Antriebssatz. -

Der Behdlter steht auf Stitzen und sefzt sich aus selbsttiagenden, miteinander
verschraubten Sektionen zusammen. - Jede Sektion® ist ein” Leichtbau-Fachwerk-
Gestell mit Boden:und aufgeschweifiten Seitenwdnden, die durch Aufsdtze erhdht
werden

In den Boden sind Schhtzbc(hnen zur Aufnohme der Kettenstrange der Steg-
ketten eingelassen. : T :

Unterhalb des Behdlterbodens ist ein Riicklaufboden dngeordnet, der liber seine
gesamte Lange aus Teilbéden zusammengesetzt ist, die durch Schnellverschliisse
gehalten werden. : g : o

Das’ Fraswalzengestell tragt drel Frqswalzen, die obere und die mittlere serk-
recht untereinander gelagert, die untere in Férderrichtung nach vorn versetzt. [hr
Drehsmn ist emherthch entgegengesetz zur Forderrlchtung der Stegketten

Die belden Stegketten bestehen aus Je zwej Rundstohlgllederketten, dne durch
Mitnehmerstege verbunden sind. Jeder Kettenstrang ist aus K;ettenenden_,_‘zyy‘-
sammengesetzt, die mittels Kettenbiigeln verschraubt sind..Diese tragen gléicﬁ-
zeitig die Stege und bilden somit die Férderglieder. Das Leertrum der Steg-
ketten gleitet duf dem Riicklaufbodén zurtick. Fur Last und Leertrum smcl Glelt—
schienen angebracht. ‘ PR s
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Die drei Fréstrommeln werden von einem Elektromotor uber Kellrlemen und

el el bt 3 3 =

Rollenketten angetrieben. - g -

Dle belden Stegketten werden durch getrennte Antnebsweﬂen von’ emer V"lj
gelegewelle -iber Rollenketten angetrieben. Dlese Antrlebsgheder sind" in~der
Behultersekhon am Austragende cmgeordnet In~ der“Sekhon am’ entgegt—sn-
gesetzten Ende béfindet sich die’ gepuﬁert gelagerte Umlenkachse ~mit-der
Spannstation. Der eigentliche Antriebssatz ist neben dem Behélter ‘auf einem
Fundament verankert. Zu ihm gehdrt der polumschaltbare Drehstrommotor fiir
zwei -Abgangsdrehzahlen, :das stufenlds:regelbare Getriebe, an das der Motor
angeflanscht’ist und-das Stirnradgetriebe zur Ubersetzung in-kleine Drehzahlen:
Eine Zahnkupplung verbindet das Stifnradgetriebe mit -der Vorlegewelle und
eine Rollenkette mit dem Abtrieb des stufenlos regelbaren Getriebes.. - - :




Der Annahme-Dosierer DS 300 wird je nach Einsatzzweck in. verschiedenen
Varianten geliefert.

DS 300/01—14 lange Ausfithrung Antrieb rechts
DS 300/01—7. kurze Ausfiihrung Antrieb rechts
DS :300/02—14 lange Ausfiihrung Antrieb links
DS 300/02—7 kurze Ausfiihrung Antrieb links
DS- 300/03—14 lange AusfﬂHrung Antrieb rechts mit Egalisiereinrichtung
DS 300/03—7 kurze Ausfiihrung Antrieb rechts mit Egalisiereinrichtung
DS 300/04—14 lange Ausfihrung Antrieb links mit Egalisiereinrichtung
DS 300/04—7 kurze Ausfiihrung Antrieb links mit qulﬂgﬂeinrichtung

Die Egalisiereinrichtung der Typenvarianten 03 und 04 befindet “sich in
Behdltermitte oberhalb der Bordwand und besteht aus zwei parallel angeord-
neten Schneckenfdrderern, die zugefiihrtes Héckselgut léngs. liber den Behdlter
verteilen. Sie werden von einem Elekirogetriebemotor angetrieben und sind
durch eine Rollenkette verbunden.

Zur Vervollstdndigung des Annahme-Dosierers kdnnen ein Schaltschrank, eine
Fernbedienung fiir. den Vorschub und ein Funktionskontrollgerdt fiir die Frds-
einrichtung geliefert werden.

Der neben einer Rampe aufgestellte oder in eine Grube eingelassene Annahme-
Dosierer wird durch Einkippen oder Einschieben befiillt. Auch stetiges Befiillen
durch stationdre oder mobile Férderer ist mdglich. Die Stegketten fiihren den
eingeschiitteten Gutsstock den Frdswalzen zu, die das Gut abfrésen und dosiert
an den Austragférderer weitergeben.

Beim Hackfruchtft’jrdern wird der Fréswalzensatz stillgelegt, und die beiden
unteren Fraswalzen sind auszubauen. Die kontinuierliche Gutsabgabe wird
hierbei ausschlieBlich vom Stegkettenvorschub bewirkt.

Als Austragférderer dient der Bandférderer FB 80—4/5.

Der Durchsatz wird durch die Vorschubgeschwindigkeit der Stegkette und die
Stockhéhe des Férdergutes bestimmt. Die bendtigte Geschwindigkeit ist am
stufenlos regelbaren Getriebe einzustellen. Eine Vorwahl ist durch die Pol-
umschaltung des Antriebsmotors vorzunehmen. Kettenvorschub und Fréswalzen-
lauf werden vom Schaltschrank aus geschaltet. Die Schaltfolge ist automatisch
verriegelt.

Die Annahme-Dosierer DS 300—14 und DS 300—7 sind als Variante 01 und 02
Hauptglieder stationdrer Annahmepldtze fiir Silobefill-Ketten und Trockenwerks-
aufbereitung bzw. als Variante 03 und 04 das Vorrats- und Dosierglied in
Fiitterungsketten.



Technische Daten

Gesamtldnge
Gesamtbreite
Gesamthdhe
Sektionslénge
Sektionenanzahl
Standfléche
Annahmehdhe

Abgabehshe
Annahmelédnge

Annahmebreite

" Abgabebreite
Behdltervolumen
Behdlterquerschnitt
Bordwandhdhe
Annahmeseite
Bordwandhéhe
Gegenseite
Stegabstand
Achsabstand
Vorschub-
geschwindigkeiten
Fraswalzendrehzahl
Fraswalzendurchmesser

Egalisierungseinrichtung:
Drehzahl der Schnecke
Schneckendurchmesser
‘Schneckensteigung
nutzbare Schneckenlénge
Zuléssige Beladung
Eigenmasse gesamt

DS 300—14 DS 300—14

DS 300—7 DS 300—7

Antrieb fiir Fréseinrichtung:

Motortyp
Nennleistung
Nenndrehzahl

(01—02) (03—04) (01—02)  (03—04)
15525 15525 8 300 8745 mm
4 850 4 850 4 660 4660 mm
3460 3469 3460 3460 mm
2 400 2 400 2 400 2400 mm
6 6 3 3 Stck.
60 60 33 33 m?
2750 3200 u. 2750 3200 mm
2050
1050 1050 1050 1050 mm
13 800 1 000 u. 6 600 1000 mm
7 200
3000 800 u. 3000 800 mm
3000
3000 3000 3000 3000 mm
70 73 34 37 m3
55 5,5 5,5 5,5 m2
1700 — 1700 — mm
1850 1850 1850 1850 mm
540 540 540 540 mm
14 500 14 500 6 940 6940 mm
9..82 9..82 9..82 9..82 cm/min
35..320 - 35..320 35..320 35 320" .
250 250 250 250 U/min
470 470 470 470 mm
— 200 — 200 U/min
— 315 — 315 mm
—_ 315 — 315 mm
— 6 300 — 6300 mm
20 000 20 0NN 10 000 10000 kg
10 800 11210 6 800 7210 kg
KRA 200.3/8 - KRA 200.3/8
17 17 kW
725 725 U/min



Technische Daten:

DS 300—14 DS 300—14 DS 300—7 DS 300—7

(01—02) (03—04) (01—02)  (03—04)
Antrieb fiir- Stegkettenvorschub: = -
Motortyp KR 160.2/6—4 KR 132.2/6—4 oy
Nennleistung 3,8/5,5 2,2/3 - kW
Nenndrehzah] 960/1460 3

Stirnradgetriebe (TGL 21812): :
10 AO—250¢100

Antriebsdrehzahl (stufenlos) 27,4..984
Ubertragungsleistung .. . :
bei 27,4 U/min y 0,2
Ubertragungsleistung J
bei 984 U/min ot 5

Stirnradgetriebe (TGL 12936):
13 APA 53—304

X623 3,55
Antrieb fiir Egalisierungseinrichtung:

Getriebemotortyp — Z4KR112.2/4

Nennleistung : 4
Nenndrehzahl 200
Richtpreis Dosierer 49 900 53016
Richtpreise Zubehdr:

Schaltschrank o 3570 .7 3570
Fernbedienung : 805 » - 805
Funktionskontrollgerdt 240 240

Priifung

Funktionspriifung

965/1450

10 AO—2003 100
27,4..984

0,1

U/min .

) ‘kW :

kW

13 APA 53==248" ~

X63X2)¢3;55

— Z4KR112.2/4

4
200

33 600 36716
3570 .o 3570-
805 - 805-

240 _ 240

kW -
U/min

=

Beim Férdern unterschiedlicher Héckselgiiter mit verschiedenen Trockenmasse-
gehalten und Schiittdichten im SilobefiillprozeB und im Fiitterungseinsatz wurden
Durchséitze des Dosierers und elektrische Leistungsaufnahmen der Antriebs-
motoren gemessen. Die Tabelle 1 beinhaltet eine Auswahl der chqrgkteristisch-

sten Ergebnisse.
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Tabelle 1 . °

Durchsdtze und Antriebsleistungsbedarf bei Hdckselforderung

Fordergut - : Vorschub - Durchsatz ~  Antriebsleistung
TR o e ‘Stegkette Fraswalze
; .cm/min Phis o o kW kW .

Klee-Gras-Hécksel 53,6 38 TE08 T

220/, T™M 818 60 "0 it 05 95

Schiittdichte - . 163 110 S 1 16,5

185 kg/ms3 : 320 151 2,8 18,4

Rotklee-Hacksel 92 i~ 38 b

ans TN 166 45 -2 786

Schiittdichte 129 60 P15 9,2%

230 kg/ms : 100 7.5 w7 1,9 9,5

Gras-Luzerne-Gemisch=Hécksel * - 61,5 - - 30 o A7 5,4

27% TM b 7052 i 132 L7 5,8

Schiittdichte et e SRS 38 E Sl 7,2

380 kot _ bl 2 e '

Wick-Weidelgras-Héicksel ™ B0F re gl T TR T 8L 6,6

220 TME soche A28 a5 Y 91, i

Schilittdichte = 1+ .20z ;280 0 5 280,010 w. Bl het 27 e < 94k o

300 kg/m? 126,2 83 . 227 9,8

Mais-Hédcksel 82 56 1 2,5

23,50, ™™ e B 83 LR 36

Schiittdichte _ 95 R - 13,8

400 kg/ms " - 186" 2o V18 27 191

Mais-Héacksel i o W ,A

300, T™ 555 ¢7;40 0,75 6,2

Schiittdichte g 147 > 12103 2,3 15,6

230 kg/ms3 i g 3

Grassilage R | 0,5 5,5

200, T™ * N ALY o set Wi e v B i 3

Schiittdichte 1, > -0 . ¢ .. 437 20 2 B AR

380: kg/m? g ST 65 .- . 43 ¢ A@gr 120,

Elizeiie HenMaeksel =~ . 20 7 gERN T e TR g W g g

Bal IR T T R T e e T e

Schiittdichté 3 g, 4 YR80 1,4 7

91 kg/m3 '



Die Ergebnisse der Messungen beim Férdern von Hackfriichten zeigt Tabelle 2.

Tabelle 2
Durchséitze und Antriebsleistungsbedarf beim Férdern von Hackfriichten

: Vorschub Durchsatz - Antriebsleistung
Foérdergut cm/min t/h kW
Kartoffeln 35 20 0,6
Schiittdichte 103 % 9 1.4
822 kg/m® 220 216 3,0
Futterriiben 35 26 0,6
Schiittdichte 104 . 128 1,3
650 kgfm3 : 132 : 179 1,85

: FG; Futterrliben kann kein héherer Durchsatz erreicht werden, da am Folgeglied
in der Transportkette, dem FB 80—4/5, die Abdeckung den DurchlaB begrenzt.

Zur Einschéatzuhg .der Dosiergleichmé&Bigkeit wurden Austragmerigen der
Typvariante DS 300/03—7 massenméBig bestimmt und die Streuung berechnet.
Das. Austraggut war Grassilage mit 379/, Trockenmassegehalt und einer Schitt-
dichte im Dosiererbehélter unmittelbar nach dem Fillen von 268 kg/m3. Das
Langsprofil des Gutes im Behdlter war durch die Egalisiereinrichtung ein-
geebneét. Flir vier verschiedene Austragdurchsétze ergaben sich die in Tabelle 3
enthaltenen Streuungen.

Tabelle 3

DosiergleichmdBigkeit, dargestellt durch die relative Streuung

Vorschub | "~ Austragdurchsatz relative Streuung
cm/min t/h %

17 12,2 : 18,3

26 ’ 18,6 10,5

33 : 25,0 105

45 P . Mt 16,1

Zur Beurteilung der Behdlterauslastung bei punktférmiger Beschickung - und
Ausbreitung des Gutes im ‘Behélter durch die Egalisiereinrichtung wurde
nach der Befiillung' mit Grassilage von 379/, Trockenmasseanteil und Hécksel-
langen, die zu 85% unter 100 mm lagen, durch Messen der Querprofile der
Filllgrad bestimmt. Er betrug fiir dieses Gut bei einem Befiilldurchsatz von
12 t/h in den ersten finf Metern durchschnittlich 74,5%, in den letzten .zwei
Metern 509,.



Der Ermittlung der anteiligen Kosten fiir .den Einsatz in den Technologien
Futterdosierung und Silobefiillung wurden nach den vorliegenden Erfahrungen
500 bzw. 300 lJahresbetriebsstunden, 0,16 M/kWh fiir Elektroenergieaufwand,
4,00 M/h fiir Lohn und Betriebsgemeinkosten zugrunde gelegt. Fiir die Futter-
dosierung ist bei der Abschreibung" die zusdtzliche Egalisiereinrichtung be-
riicksichtigt. Den Kosten im Einsatz bei der HeiBlufttrocknung liegen 4000 Jahres-
betriebsstunden und fiir den Elektroenergieaufwand 0,071 M/kWh des GroB-
abnehmertarifes zugrunde. Die anteiligen Einsatzkosten sind in Tabelle 4 zu-
sammengefaBt.

Tabelle 4

Anteilige Emsatzkosten bei den drei wmhtxg.ten Anwendungsgebieten fiir die
Varianten 7 m und 14 m Annahmelénge

Einsatzkosten fiir

DS 300—7 3 DS 300—14
Anwendungsgebiet M/h M/h
Futterdosierung 16,51 20,78
Silobefiillung 21,68 _ 28,41
HeiBlufttrocknung d 6,69 7,44

Einsatzpriifung

Wéhrend der Kampagne 1971 erzielten die eingesetzten Annahme-Dosierer
die in der Tabelle 5 aufgefiihrten Férdermengen und Einsatzzeiten.

Tabelle 5

Wdéhrend des Priifzeitraumes erreichte Férdermengen und Einsatzzeiten

; Einsatzdauer Einsatzmenge
Einsatzbetrieb 2N t

Gerbisbach HS 25 200 3140
Berlstedt HS 25 31 5130 -
Wegefahrt Stall 710 ' 5 500
Wegefahrt HS :09 60 1500

Férdergiiter waren dabei Hécksel von Luzerne, Klee, Gras, Mais, Landsberger
Gemenge, Klee-Gras-Gemisch und Klee-Stroh-Gemisch. AuBerdem wurden Stroh,
Silage, Kartoffeln und Riben geférdert. Fiir die Halmgiiter waren Trockenmasse-
gehalte zwxschen 86 und 190/0 und Schittdichten zwischen 60 und 440 kg/m3
vertreten.

Die Hackfriichte hatten Schiittdichten von 650 bis 830 kg/m3. Es wurden die
Transportfahrzeuge W 50 LA/Z mit Aufbau 2 SK 5, HW 80.11 mit SHA 8, HW 60.11
mit SHA 6 und THK 5—2 mit SHA 5 eingesetzt.

Wéhrend der Einsétze traten keine wesentlichen Schaden auf. Im einzelnen
wurde beobachtet:



Ubersteigt der-Anteil langen Halmgutes (300 mm) ‘15 9, treten Verstopfungen
der Fraswdalzen auf. Beim Abkippen des Hackselgutes vom ' Fahrzeug verhalten
sich “unterschiedliche Giiter verschieden, wobei sich Fruchtart, ‘Héckselqualitét,
Trockenmassegehalt und Schiittdichte auswirken:Den HaupteinfluB habeh jedoch
der Kippwinkel des Transportfahrzeuges, die Kippgeschwindigkeit und die:Qber-
flachenbeschaffenheit det: Ladepritsche sowie das: éxakte Heranfahrendn den
Dosierer. . Die . Quetschnittsprofile .'der eingekippten Gutmenge ® sind “uhter-
schiedlich; zeigeh jedoch eine deutliche Tendenz zur Bergbildung auf:der Ein-
schiittseite. Dabei kommt unter ungiinstigen Bedingungen ein Teil des- Gutes
auf die Fahrbahn zu liegen. Einwandfrei wird das Gut nur eingekippt,.wenn es
beim Herabrutschen von der Ladepritsche iliberschléigt. Schlechte Handhabung
des Abkippens bedingt nicht vorgesehene. Zusatzarbeiten. .So ist_u. a. das
Héackselgut mit Haken von der Ludeﬂache zu ziehen, Die thrbqhn ist nach-
zusdubern, s

Die aufgesétzten Bordwondschréigen"erleiden durch Anfahren Verbeulungen.
An einem Dosierer neigte die Stegkette zum Nachlaufen. Das fiihrte bei Not-
abschaltungen mehrmals dazu, daB der Guisstock zu dicht an die Fréswalzen
gelangte und deren Wiederanlauf behinderte. Die Stallfiitterung verlangt mit-
unter geringere Dosiermengen als sie vom Dosierer bei niedrigster. Stegketten-
geschwindigkeit ausgetragen werden. Das kann durch Zchnradertousch ctusge-
glichen werden.

Der Pflegeaufwand -ist in den Tabellen 6 und 7 ousgewuesen =

Tabelle 6
Pflegeaufwand fiir Annahme-Dosierer DS 300—14

Pflege-
Inters -
vall nach  Pflege-
Betriebs- ~ stell-. - ¢ Zeit ~ Schmiermittélaufwand -
stunden  anz..PflegemaBnahme min. . kg Art '
100 7  _Rollenketten 30 2,0 Schmierdl R 50, TGL 11871
(03u.04) 1 ~ ‘schmieren eyl =5
2800 - 1 . m.Spiildlreinigen —1) 150 - Spuldl R 20, TGL 11871
5 - . Getriebedlwechsel " . Getriebedl GL 60
5000 . 1 . m.Spildlreinigen . —1) .650. Spiildl R 20, TGL. 11871
. . . Getriebedlwechse!. - .. . Getriebes! GL 60
5000 21 Lager neu fetten —1) —1)  Wadlzlagerfett
b & lerelt s 2 .- - MNaAI-}-k3(3/49).

A i o A T [P () - S
8000 1 Getriebedlwechsel —1) . 1,9,.. Getriebedl GL 60
(3 u.04) 3 iy -y (P

7 (8) Schmierstellen — — 4 Schmiermittel™ - ~
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Tabelle 7

Pflegeaufwand fiir Annahme-Dosierer DS 300—7

Pflege-
inter-
vall nach Pflege-
Betriebs- stell-. Zeit  Schmiermittelaufwand
stunden  anz. PflegemaBnohme min kg Art :
100 5 Rollenketten 26~ 1,8 - Schmierdl R 50, TGL 11871
(O3 u.04) 1 schmieren .
2800 1 - m.Spildlreinigen —1) 11,5 Spiildl R 20, TGL 11871
Getriebedlwechsel Getriebedl GL 60
5000 L | m. Splildl reinigen —1) 35,0 - -Spuldl R 20, TGL: 11871
’ Getriebedlwechsel Getriebeél GL 60
5000 .28 Lager neu fetten ——1) —1) - ‘Wélzlagerfett -
"MNaAI1-k3(3/49)-
~ TGL 14819 3
8000 1 Getriebedlwechsel —1) 1,9 - Getriebedl GL 60
(03 u. 04)
5 (6) Schmierstellen — — 4 Schmiermittel,.

1) wird erst bei planméBiger Instandhaltung geschmiert.

Als weitere. Wartung sind Nachspannen der "Stegketten, Antriebsketten und
Keilriemen sowie Kontrolle der Schraubverbindungen an den Stegketten -und
den Fréswalzen erforderlich. Nach dem Betreiben” mit Hackfruchtschnitzel ‘sowie
mit verschmutzter Hackfrucht ist griindliche Reinigung notwendig.

"



Die Farbgebung erfolgt nach Vorbehandlung durch alkalisches Bad und Stahl-
kiesstrahlung im Hochdruckspritzverfahren.

Die Korrosionsschutzkennwerte enthdlt Tabelle 8.

Tabelle 8

Korrosionsschutzkennwerte

Bezeichnung der Anstrichdicke?) Gitterschnitt-
Probestelle mm kennwert2) Rostgrads?) .
DS 300—14

Rahmengestell © 0,09 2 Ry
Behdlterwand auBen 0,08 2 R,
Behdlterwand innen 0,08 2 Rg
Bodenbleche 0,08 2 Ro
Schutzbleche 0,08 2 Ry
Fréswalzen 0,09 2 Ry
DS 300—7 ,

Rahmengestell 0,09 2 Ry
Behdlterwand auBen 0,08 2 Ry
Behdlterwand innen 0,08 2 Ry
Bodenbleche 0,07 2 Ry
Schutzbleche 0,08 2 Ry
Fraswalzen T 0,08 2 Ry

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

Die vorgeschriebenen Grubenabmessungen gestatten, auch bei Unterflurauf-
stellung, notwendige Reparaturen durchzufiihren. Durch die abnehmbaren Teil-
bleche des Ricklaufbodens ist Reparaturzugang bei Kettenbruch im Leertrum
gegeben. Bei Bruch im Lasttrum kann dank geteilter Antriebskinematik der
Behdlter halbseitig geleert werden, wodurch das Freilegen der Bruchstelle er-
leichtert wird. :

Die Bedienanweisung ist nach TGL 25728 aufgebaut. Sie ist zweckmdéBig und
sehr umfangreich.
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Die Bedienung des Gerdtes vom Schaltschrank aus bezieht das Austragband
mit ein. Die richtige Schalifolge aller Antriebsmotore ist fiir Einschalten und
Abschalten durch elektrische Verriegelung gewdhrleistet. Wdhrend des Be-
triebes obliegt der Bedienperson auch das Einweisen der Fahrer, die Uber-
wachung des Behdlterfiillens, des Férdervorganges im Behdlter und des Aus-
tragvorgdnges. Fir Rampenbetrieb wird der Einsaiz des Bedienpodestes emp-
fohlen, der als Zulieferteil zur Verfligung steht. Dadurch wird die Blickver-
bindung von der Bedienperson zum Fahrer des Transportfahrzeuges gewdhr-
leistet.

Die Ahpussung des Kettenvorschubes an unterschiedliche Betriebsbedingungen
und Guteigenschaften erfolgt am Handrad des Getriebes.

Das Bedienen und Betreuen des Annahme-Dosierers innerhalb der verschiedenen
Technologien ist fiir Frauen méglich.

Das Schutzgiitegutachten fiihrt keine Méngel auf. Uber den ‘Hauptschalter im
Schaltschrank sowie iiber einen Nottaster am Fréswalzengestell ist Notabschal-
tung méoglich. Fiir weitere vom Projektanten vorzusehende Nottaster ist im
Schaltschrank eine AnschluBklemme vorhanden.

Der Ausbau der beiden Fréswalzen zum Umristen auf Hackfruchtférderung er-
fordert fiir zwei Arbeitskrafte 180 min (360 AKmin).

Die Parameter der beiden Annahme-Dosierer entsprechen dem TGL-Entwurf
25 865.

Nach e-‘i'rie; Einsatzkampagne war noch kein nennenswerter VerschleiB erkennbar.

Auswertung

Die Annbahme-Dosierer DS 300—14 und DS 300—7 werden in den Varianten 01
und 02 als Annahmeglied mit stetiger Abgabe in den Maschinenketten Hochsilo-
befiillung und Aufbereitung fiir HeiBlufttrocknung sowie in den Varianten 01
bis 04 als Grundfutter-Dosierer ihrer Aufgabe gerecht. Die hierfiir anfallenden
Giiter, Griingut- und Welkguthécksel, Strohhécksel, Hackfruchtschnitzel, NaB- und
Welksilage sowie unzerkleinerte Hackfrucht, werden geférdert. Der Einsatz im
Beschickungssystem groBer Bergerdume ist ebenfalls gegeben. Getreidefdrde-
rung ist nicht vorgesehen.

Der stufenlos regelbare Stegkettenvorschub und dessen Geschwindigkeitsbereich
zwischen 9 und 82 ecm/min bzw. 35 und 320 cm/min gestaiten Anpassung an
unterschiedlichste Einsatzbedingungen.

Die oberste Durchsatzgrenze wurde mit 150 t/h Kleegrashdcksel von 229/, Trocken-
massegehalt und 185 kg/m? Schiittdichte ermittelt. Mit Sicherheit werden tiber
100 t/h Héckselgut hoher Schiittdichte, 200 t/h Kartoffeln und 150 t/h Riiben
durchgesetzt. .

Die GleichmaBigkeit des Austragens ist bei den Varianten 01 und 02 vom Léngs-
profil . der eingekippten Gutladungen abhéngig. Talstrecken im  Ldngsprofil
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kénnen durch Vorschuberhshung am Handrad des Getnebes ousgeghchen wer-
den. ‘Die Egalisiereinrichtung der Varianten-03"bzw. 04 stellt ein -einheitliches
Langsprofil her. Dadurch wird emeAustrdgglelchmoﬁrgkeltemelt die den Anforde-
rungen dér - Futterdosierung -gentigt: Die Verteilung auf die- Beholterbrexte er-
mogllcht nur eine Ausldstung cles Behqltervolumens von 75% 2

Mit einer- Nennlelstung von - 17. kW ist der Antnebsmotor des Froswalzensqtzes

fiir die meisten -Einsatzfédlle zu reichlich ausgelegt,.-jedoch flr:hohe Durchsdtze

von Giitern gréBerer Schiittdichte notwendig. Schiittdichten liber 400.kg/m3
kdnnen sogar zur Uberlastung. fihren. Der Antriebsmotor des- Stegkettenvor-
schubes ist fiir den Typ DS 300—7 bei Hackfruchtférderung mit Durchsdtzen tiber

200 t/h an seiner Leistungsgrenze. Bei Zufiihrdurchsdtzen bis 12 t/h Silage .
wurden flir den Antriebsmotor der Egalisiereinrichtung nur bis 1,5 kW Antriebs-
leistung bendtigt. 5

Die Einsatzkosten ‘sind sehr stark von der Auslastung abhdngig. Die kurze
Befiillzeit fiir Hochsilos bedingt die hohen Kosten von 28,41 M bzw. 21,68 M,
wdhrend in der Aufbereitung von Trockenwerken nur 7,44 M bzw. 6 69 M fiir eine
Einsatzstunde erstehen.

Die abgekippte Gutmenge liegt im Behdlter meist einseitig auf o[er Abkippseite.
Zu langes Hackselgut fiihrt zum Verstopfen und Festfahirén der Fréswalzen.

Durch den : Einsatz .nicht veoll funktionstiichtiger Fahrzeuge und ungenligende
Beachtung der Einsatzvorschriften ist nicht bei allen Einsatzbedingungen ver-
lustlose Ubergabe vom Transportmittel in den Dosierbehdlter gewahrlelstet
Es entsteht Aufwcmd zum Nachsdubern der thrbahn

Der Wartungsaufwand beschrcmkt sich ' auf Nachspcnnen der Stegketten, An-
triebsketten- und Keilriemen, auf Kontrolle der Schraubverbindungen an Steg-
ketten: und, Fraswalzen und; des Olstandes der Getruebe sowie auf Olen der

im 'Rclhmen der plonmaBlgen lnstandhaltung n@twendlg Schmlerplcm, Schmler-
mittel und. Wartungsaufwand entsprechen-den.JGL. :

Die Bedienung des Annahme-Dosierers einschlieBlich” des Austragforderers ist .
durch die’ bloBe Drucktastenbetatlgung e1nfuch gestultet Fur Reparaturzugong
ist ausreichend gesorgt..” - ¢ -- o %

Bei-Uberfluraufstellung: kann dem D05|ere| dle qupe RA 14 bzw RA 7 zuge-
ordnet Wgrden Ein besonderes Fundament ist. funden Dosierer nicht erforderlich.
j.edrglnch der Antrlebssatz muB verenkert werden Dle Sektlomerung der Kon-
struktion gestcttet den Woggonversund vormontierter Teile und erlexchtert da-
durch dre Ferhgmontuge am Aufstellungsstundort

Der -Gitterdchnittikenhwert-2 wnrd erreicht. -DerKorrosionsschutz ist dusrefchend
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Beurteilung

Die Annahmedosierer DS 300—14 und DS 300—7 der Maschinenfabrik Max
Grumbach & Co., Freiberg (jetzt VEB Landmaschinen Freiberg), sind in den
Varianten 01 und 02 als Annahmeglied der Hochsilobefiillkette sowie der
Trockenwerksaufbereitung fiir ein bzw. zwei Anhdnger und in den Varianten 03
und 04 als Grundfutterdosierer einsetzbar. Alle anfallenden Héckselgliter werden
angenommen und stérfrei kontinuierlich ausgetragen. Die erforderlichen Durch-
sdtze sind stufenlos einstellbar. Nach Ausbau von Frdswalzen kénnen auch
Hackfriichte geférdert werden. Bei den Varianten 03 und 04 verteilt die Egali-
seireinrichtung liber den Behdlterquerschnitt bis zu einer Ausnutzung von 75%.
Die Annahmedosierer DS 300—14 und DS 300—7 mit ihren Varianten 01 bis 04

sind fur den Einsatz in der Landwirtschaft der DDR ,gut geeignet”.

Potsdam-Bornim, den 8. 12. 1971

ZENTRALE PRUFSTELLE FUR LANDTECHNIK POTSDAM-BORNIM
R. Gdatke W. Hertwig

Dieser Bericht wurde bestdtigt:

Staatliches Komitee fiir Landtechnik und MTV

— Der Vorsitzende —

gez. Dr.Seemann

Berlin, den 27. 2, 1973
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