— Der druschreife Kornermais wird mit M&h-
dreschern, die mit reihengebundenen
Pflickvorsdtzen ausgerustet sind, geern-
tet. Durch spezielle Ausristungen kann
die Ernte entweder von reinefn Korn oder
von Korn mit einem bestimmten Anteil
Kolbenspindeln erfolgen. Dieser Anteil
ist in seiner GroBe beeinfluBbar. Vor
der Einlagerung in Horizontal- oder Hoch-
silos wird das Erntegut auf die fir die Fit-
terung erforderliche Feinheit zerkleinert.
Diese Zerkleinerung muf3 speziell bei Ho-
rizontalsilos auch aus Griinden eines ord-
nungsgemaRen Garungsverlaufs durchge-
fihrt werden. Erfolgt die Lagerung in gas-
dichten Hochsilos, so kann das Futter
auch nach der Entnahme zerkleinert wer-
den. Der Rohfasergehalt von 5 bis 7%
charakterisiert das Futter als glinstig fur
die Schweinemast.

— Speziell fur die Maiskolbenernte entwik-
kelte Maschinen, wie z. B. die sowijeti-
schen Kombines KSKU-6 und PPK-4,
ernten den ganzen Kolben ohne Liesch-

“blatter. Vor der Silierung missen die Kol-
ben zerkleinert werden, was meist in zwei
Stufen erfolgen muf, da die zum Schroten
am haufigsten eingesetzten Hammermih-
len fur ganze Kolben ungeeignet sind. Die
Maiskolbenschrotsilage erreicht mit ei-
nem Rohfasergehalt von 6 bis 10% in der
TS einen fiir die Schweinemast zu hohen
Wert, der, wenn das Futter nicht nur be-
stimmten Tiergruppen zugefiihrt wird,
durch rohfaserarme Komponenten bei der
Rationsgestaltung kompensiert werden
muB. Ergebnisse von Untersuchungen zur
Maiskolbenernte mit dem ,Chersonez-
200" liegen vor.

- International, speziell in Westeuropa, wur-
den sog. Maiskolbenpfliickschroter ent-
wickelt, die neben der Ernte der Kolben
auch noch die Zerkleinerung in der Ma-
schine durchfiihren, so daR das Futter di-
rekt in das Silo transportiert werden kann.
Das Ergebnis entspricht dem der Maiskol-
benpflucker.

— Der Einsatz von Feldhéckslern mit Pfllick-
vorsatzen ermoglicht die Ernte der Mais-

kolben einschlieBlich der Lieschblatter
durch Trennen von der Pflanze. Das
Erntegut wird in der Maschine durch spe-
zielle Einrichtungen, z.B. Vielmessertrom-
meln und Reibboden, auf die fiir die Tier-
ernahrung erforderliche Feinheit zerklei-
nert. Bei diesem Verfahren erhilt man als
Futter Lieschkolbenschrotsilage mit einem
Rohfasergehalt von 10 bis 15 %, die fiir die
Schweinemast ungeeignet ist. Der Rohfa-
sergehalt ist nach dem Silieren durch Ab-
sieben der Lieschblatter auf 5 bis 7% zu
senken. Das Verfahren hat vor allem da-
durch Bedeutung, daB die Maiskolben un-
terhalb des Reifestadiums, das fur die
Ernte  von Maiskorn-Spindel-Gemisch
(CCM) erforderlich ist, geerntet werden
konnen. Erste Untersuchungen zum
CCM-Verfahren wurden in der DDR im
Jahr 1984 begonnen.

— Wird der Kérnermais mit Feldhackslern
als Ganzpflanze geerntet, was vorzugs-
weise zur Vermeidung hoher Kolbenverlu-
ste mit reihengebundenen Schneidwer-
ken erfolgen sollte, dann kann das
Schweinefutter vor oder nach der Silie-
rung von den rohfaserreichen Bestandtei-
len getrennt werden. Die Zerkleinerung
erfolgt teilweise im Hacksler, sie kann
aber auch vor oder nach der Silierung
vorgenommen werden.

— Ein  Verfahren zur Herstellung von
Schweinefutter aus Mais ist die Methode
der LPG Nieder Seifersdorf, Bezirk Dres-
den, bei der die Trennung von den rohfa-
serreichen Teilen durch einen stationéren
Méhdrescher erfolgt. Mit Ricksicht dar-
auf sollte die Zerkieinerung im Hécksler
nur gering sein. Das abgetrennte Schwei-
nefutter wird vor der Einlagerung in das
Silo auf die erforderliche Feinheit ge-
bracht. Als Ergebnis wird ein Gemisch
von Kérnern, Spindeln, Lieschblattern und
Pflanzenteilen erzielt, dessen Rohfaserge-
halt bei 6 bis 10% liegt. Die Trennung er-
folgt nach der GroRe der einzelnen Teil-
chen, so dal8 anstatt der Spindelteile wie
beim CCM viele feinere Pflanzenteilchen
im Futter vorhanden sind. Es werden rd.

Fremdkorperabscheidung aus Sammelfutter

40% der TS als Schweinefutter gewon-
nen. : :

— Eine weitere Moglichkeit, Schweinefutter
aus Ganzpflanzenhdcksel zu gewinnen,
besteht im Trennen nach der Silierung
(Bild 4). Erste Untersuchungen”haben ge-
zeigt, daR die Struktur der trockensub-
stanzreichen Maissilage ein Absieben zu-
1aBt. Das Ganzpflanzenhdcksel wird do-
siert einer Trenneinrichtung zugefihrt,
die die groben Maisstrohteile mit anhaf-
tenden Kornerteilen von den feineren Tei-
len, die iberwiegend aus Koérnern und
Spindelteilen bestehen und insgesamt
etwa 40% der Gesamtmasse darstellen,
trennt. Hierfir konnen Siebe eingesetzt
werden. In einem weiteren Trennvorgang
werden rohfaserreiche Pflanzenteile abge-
trennt, so dafl der fir die Schweinemast
erforderliche  Rohfasergehalt erreicht
wird. Als Ergebnis erhdlt man rd. 25% der
Gesamtmasse als energiereiches Schwei-
nefutter, 75 % werden als Rinderfutter ein-
gesetzt. Die Verfahren der Pflickernte las-
sen die Restpflanze mit dem Boden ver-
bunden bzw. im Schwaden abgelegt zu-
rick. Die Bergung und Verwertung als
hochwertiges Rinderfutter wurde im Rah-
men dieses Beitrags nicht untersucht.

3. Zusammenfassung

Die Maispflanze, als Kérnermais angebaut,
bietet die Moglichkeit zur Erzeugung von
energiereichem Schweinefutter in mehreren
Varianten. Das Verfahren der Herstellung
von Maiskorn-Spindel-Gemisch (CCM) mit
dem Mahdrescher ist entwickelt und der Pra-
xis zur Nutzung ubergeben worden. Weitere
Varianten, besonders die Ernteverfahren mit
dem Feldhéacksler, sind auf ihre Wirksamkeit
in der Landwirtschaft der DDR hin zu unter-
suchen. Dabei bildet die Bergung der Mais-
restpflanze als Futter einen Schwerpunkt.
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1. Volkswirtschaftliche Zielstellung
Sammelfutter wird in der DDR kiinftig in zu-
nehmenden Mengen zur Schweinemast ver-
~ wendet. Gegenwirtig werden etwa 1,5 Mill.
t/a thermisch aufbereitet und verfiittert. Mit
einem Energiegehalt von durchschnittlich
120 EFs/kg konnen demzufolge 3 bis 4% des
gesamten EFs-Aufkommens gedeckt oder
300 kt Getreide/a eingespart werden. Quel-
len fur Sammelfutter sind hauptsédchlich
Schalkichen,  betriebliche  GroRkichen,
Gaststatten, private Haushalte, OGS- und
Fischereibetriebe. Je nach Herkunft und Zu-
sammensetzung der Chargen, auch nach 6rt-
lich und jahreszeitlich bedingten Unterschie-
den, schwankt der Fremdkorperbesatz von 0
bis 5% der Gesamtmasse und soll nach
Schitzungen durchschnittlich 2 bis 5% betra-
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gen. Als Fremdkorper werden jene Bestand-
teile im Sammelfutter bezeichnet, die auf-
grund ihrer stofflichen Zusammensetzung
oder/und GroRe keinen Futterwert fur das
Tier haben. Dies sind vor allem feste Fremd-
korper, wie grofe Knochen, Plastfolien und
-behilter, Verpackungsmaterialien, Netzbeu-
tel, Blechdosen, Bestecke, Flaschen, Gléser,
Lumpen, Holz, Asche u. a. m., also Gegen-
stinde, die entweder Sekundérrohstoffe
oder Haushaltmdll darstellen. Die Forderung
nach Anlieferung von fremdkorperfreiem
Sammelfutter kann meist nicht erfullt wer-
den.

Fremdkorper verursachen hauptsédchlich
technische und technologische Stérungen
an der gesamten Maschinec@nie der Sam-
melfutteraufbereitung, wahrend Schaden be-

ziglich Tiergesundheit oder verminderter
Futteralifnahme z. Z. noch nicht nachgewie-
sen werden kénnen. Der Uberwiegende An-
teil der Schweinemastanlagen ist daher ge-
zwungen, Fremdkdrper manuell zu beseiti-
gen.

Diese Tatigkeit ist sehr zeit- und handarbeits-
aufwendig, aber vor allem aus sozialer Sicht
unzumutbar. Viele Fremdkérper werden
auch ubersehen, und es besteht Verletzungs-
gefahr beim Auslesen.

Fur die Vielzahl der bereits in der DDR reali-
sierten Neuererlsungen zur Abscheidung
von Fremdkérpern aus Sammelfutter ist be-
zeichnend, daB die gewahlten Abscheide-
prinzipe den jeweiligen ortlichen Bedingun-
gen und Erfordernissen angepalit wurden.
Eine Mechanisierungsliicke im Maschinensy-
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stem ,Sammelfutteraufbereitung” besteht ge-

genwirtig darin, daB es keinen universellen

Fremdkaorperabscheider gibt — einerseits be-

zogen auf Moglichkeiten der technologi-

schen Einordnung, andererseits auf die Ab-
scheidung der verschiedenartigen Fremd-
korper.

Die Aufgabenstellung bestand demzufolge

darin, in enger Zusammenarbeit zwischen

dem VEB Landtechnischer Anlagenbau {LTA)

Leipzig und dem Forschungszentrum fiir Me-

chanisierung der Landwirtschaft (FZM)

Schlieben/Bornim kurzfristig eine Vorzugslo-

sung zu erarbeiten, diese unter Praxisbedin-

gungen zu erproben und bei positivem Er-
gebnis noch im Jahr 1985 in die Kleinserien-
fertigung des Rationalisierungsmittelbaus zu

Uberfiihren.

Diese sog. ,Sofortlosung” basiert auf dem in

der UdSSR erfolgreich angewendeten Prin-

zip einer rotierenden Siebtrommel, die un-
mittelbar nach dem DampfprozeR eingeord-

_net wird (Bild 1).

Ausgenutzt fir den TrennprozeR wird hier

die Konsistenzanderung der Futterstoffe, die

jetzt in flieBfahiger Form vorliegen und da-
mit erstmalig Moglichkeiten des Absiebens
fester Fremdkorper bieten. Eine maschinelle

Abscheidung der Fremdkdrper bereits vor

dem Dampfen widre dem angestrebten Ziel

vorzuziehen, erscheint aber gegenwartig
nicht losbar, da keine Ansatzpunkte fur be-
kannte Trennverfahren erkennbar sind. Eine

Uberschlagige Kalkulation der Verfahrensko-

sten lieB eine Kostenreduzierung durch Ein-

satz des Fremdkorperabscheiders allein

nicht erwarten, so dal8 zunachst weniger die

6konomischen als vielmehr wichtige arbeits-

wirtschaftliche Aspekte mit der Fremdkor-
. perabscheidung verbunden wurden.

Priméar zu erzielende Arbeitsergebnisse:

— maschinelle Abscheidung mdglichst vie-
ler Fremdkorper aus dem Futtergemisch,
dadurch

— Vermeidung von Schéden an der Folge-
technik (Ruhrwerk, Schneckenforderer,
Futtermischer, Futterverteilfahrzeuge,
Gulletechnik)

— Beseitigung eines Grofteils unangeneh-
mer Handarbeit bei der Auslese der
Fremdkorper sowie der Reinigung und In-
standsetzung der Maschinen

— Erhaltung der Tiergesundheit.

Sekundéarwirkungen sind:

— Zerkleinerung groBer Futterpartikel ent-
sprechend Sieblochdurchmesser

— bessere Homogenisierung der Suspension

— besseres Forder-, Misch- und Dosierver-
halten

— Erhdhung der Kontinuitat des Fitterungs-
regimes.

Auflerdem sind folgende konkrete Ziele zu

erreichen:

— Abscheidegrad = 80% aller festen Fremd-
korper, die wenigstens in einer Dimen-
sion groRer als der Sieblochdurchmesser
sind, aber in ihrer groften Ausdehnung
250 mm nicht tberschreiten

— Futterverluste = 1%, diese Futterverluste
sind verwertbare Futterbestandteile, die
zusammen mit den Fremdkdrpern abge-
schieden werden

— Massenstrom 10 t/h (T,).

2. Funktionsmuster des Fremdkorper-
abscheiders

Der Fremdkdrperabscheider FKA/L1 stellt

eine gemeinsame Entwicklung des FZM
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Bild 1.

Schematische Darstellung der Maschinenlinie in der Experimentalanlage in Herrenholzer;

S 30 Sammelfutterannahme, S 20 Kettenforderer, DBK 10 Dampfbehalter, FKA Fremdkaérperab-
scheider, S 10 Lagerbehilter, F986 Forderschnecke, F926 Futtermischer, T200 Austragschnecke

Bild 2.

Schlieben/Bornim und des VEB LTA Leipzig
dar (Bild 2). Die Erprobung und Optimierung
der Konstruktions- und Betriebsparameter
sind vom FZM durchgefihrt worden.

Die Grundlage bildet eine 1700 mm lange
Siebtrommel der Nennweite 800 mm, die
lber 2 Wellen mit 4 gummierten Antriebs-
rollen horizontal abgestitzt und reib-
schlissig angetrieben wird. Die Bohrungen
der Siebtrommel haben einen Durchmesser
von 35 mm, die Blechdicke betrdgt minde-
stens 7 mm und die Stegbreite 20 mm. Die
vordere Stirnseite des FKA/L1 enthilt eine
Einlauf6ffnung und nimmt den Antriebsmo-
tor auf, der Uber Rollenkettentrieb eine Dreh-
zahl der Siebtrommel von n =37 min~' er-
moglicht. Eine im Inneren der Siebtrommel
liegende, 130 kg schwere Quetschwalze mit
profilierter Oberflache zerkleinert groRe Fut-
terpartikel und driickt diese durch das Sieb.
Die Walze ist nicht befestigt und wird nur
Uber einen Biigel abgestutzt. Die Reinigung
des Siebrohres von aufen Gbernimmt ein
Abstreifer, der bei Bedarf betatigt werden
kann. Eine geringfligige Wasserzugabe (iber
ein Rohr und Disen ist moglich.

Die Gutzufihrung erfolgt im Schwerkraftflul
Uber eine zwischengeschaltete Weiche, so

Fremdkorperabscheider FKA/L1, Variante 2, mit optimierten Arbeitswerkzeugen

daB der Betrieb mit und ohne Fremdkérper-
abscheider moglich ist. Das Wirkprinzip des
FKA besteht darin, daf die flieRfahigen Fut-
terstoffe in die rotierende Siebtrommel ein-
flieBen und als Siebdurchgang in dem darun-
terliegenden Lagerbehilter S 10 aufgefangen
werden, wahrend sich Fremdkoérper am hin-
teren Ende der leicht geneigten Siebtrommel
ansammeln und nach Offnen einer Tir in der
hinteren Stirnseite ausgetragen werden und
in einen Karren fallen.

Wichtig ist, da8 die Gutzugabe schwallweise
und in Rollrichtung vor der Quetschwalze er-
folgt. Demzufolge ist ein Schnellschieber am
Dampfbehilter erforderlich.  Rotierende
Siebtrommel und Quetschwalze stellen die
entscheidende Wirkelementpaarung des
FKA dar.

3. Ergebnisse und SchluBfolgerungen
Der FKA/L1 ist seit 8 Monaten in der Schwei-
nemastanlage Herrenhdlzer, Betriebsteil des
VEG Brandenburg, téglich im Einsatz. Somit
konnten bis Juni 1985 von 2233 t Sammelfut-
ter die Fremdkorper beseitigt werden.

Im Versuchszeitraum von Dezember 1984 bis
Februar 1985 wurde ein Fremdkorperanteil
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Tafel 1. Vergleich der Zielstellung mit dem er-
reichten Ergebnis
Parameter Ziel- Ergebnis
steltung
Massenstrom
{Sammelfutter) t/h 6 10
Futterverluste % 1 0,5
Abscheidegrad % . 80 98
Arbeitszeit-
aufwand in T, AKmin/t 6 6
in To, AXmin/t 7.5 - 75
elektrischer
AnschluBwert kW 2,2 2,2
Energie-
verbrauch kWh/t 0,25 0,175
Stahlaufwand kg 700...1 200 rd. 1 000
6konomische
Effektivitat keine erreicht
Preis 1000M 15..20 rd. 18

von rd. 1% ermittelt, so daB insgesamt etwa
22,3 t abgeschieden werden konnten.

Der FKA/L1 stellt eine funktionsfahige Lo-
sungsvariante zur Abscheidung von Fremd-
korpern aller Art dar und erreicht die ange-
strebte Universalitat. Alle in der Zielstellung
aufgefiihrten Arbeitsergebnisse werden er-
reicht und teilweise (berboten {Tafel 1). Dar-
Uber hinaus werden groRRe Futterteile und ei-
nige wenige Fremdkoérper von der Quetsch-
walze zerkleinert und durch das Sieb ge-
driickt. Die positiven Auswirkungen des
fremdkorperfreien, relativ homogenen Fut-
terbreies betreffen alle Maschinen, die dem
FKA folgen.

Der Handarbeitsaufwand zur Krippenreini-
gung ist vergleichbar mit Mastanlagen, die
kein Sammelfutter verabreichen.

Obwohl der FKA nur bei feuchtkriimeliger
Futterungsart erprobt wurde, kann einge-
schatzt werden, daf er sich bei pumpfihi-
gem Fitterungsregime erst recht eignen
wird. Bei hohem Fremdkorperanteil sollte
dann jedoch eine Sedimentationsstrecke

oder eine Nachzerkleinerung der Fremdkér-

per vorgenommen werden, um Pumpen-
schiden gering zu halten.

Einschrankend wird hinzugefugt, daR ein ho-
her, derzeit noch nicht exakt bestimmter
Anteil an langfaserigen Gemiiseblattern und
-stengeln, Kartoffelschalen (Reibsel) oder
auch Netzbeuteln und Schniiren zu Stérun-
gen — meist Wickelerscheinungen — in der
gesamten Maschinenlinie fihrt.

Der FKA reagiert darauf mit sinkendem Mas-
senstrom und erhohten Futterverlusten.
Solche Chargen, die aus o. g. Futterstoffen
bestehen, sollten besser nicht in die Maschi-
nenlinie gelangen oder Uber die vorgelagerte
Weiche vom Dampfbehalter direkt in den La-
gerbehilter geleitet werden, da sie zumeist
fremdkorperfrei sind.

Die guten Ergebnisse bei der Erprobung des
FKA fuhren zu der SchiuBfolgerung, daf® die
gesamte in der DDR anfallende Sammelfut-
termenge mit Hilfe der gefundenen Mecha-
nisierungslosung wirkungsvoll von Fremd-
korpern befreit werden kann. Die Einord-
nung in vorhandene Futterkiichen sollte in
den meisten Fallen méglich sein.

Foérdern von Fliissigfutter fiir Mastschweine
mit Dickstoff-Kreiselpumpen

Dipl.-Ing. E. Dressler, KDT/Dipl.-Ing. V. Trotz

4. Zusammenfassung
Das geddampfte Sammelfutter wird einer ro-
tierenden horizontalen Siebtrommel stirnsei-
tig zugefiihrt, passiert das Sieb und gelangt
in “einen darunterliegenden Lagerbehélter.
Fremdkoérper wandern durch die leicht ge-
neigte Siebtrommel an deren unteres Ende
und werden dort entnommen.
Eine innenliegende, unbefestigte Quetsch-
walze mit profilierter Oberfliche zerklei-
nert groBe Futterpartikel und driickt diese
durch das Sieb.
Die Reinigung des Siebes von aufen erfolgt
uber einen Abstreifer und bei Bedarf durch
Wasserzugabe. Der Fremdkorperabscheider
hat eine groRe Universalitit bei der Abschei-
dung von verschiedenartigen Fremdkorpern
und ist sowohl fur feuchtkrimelige als auch
fur pumptahige Futterungsarten vorgesehen.
Schwierigkeiten entstehen durch langfase-
rige Pflanzenteile und Fremdkoérper. Weitere
Ergebnisse sind: ’
— Abscheidung von 98 % aller festen Fremd-
korper
— Massenstrom (Sammelfutter) 10 t/h
— Futterverluste 0,5%
— erhebliche Verbesserung der Arbeits- und
Lebensbedingungen
— Wegfall der fremdkérperbedingten Sts-
rungen an Folgemaschinen
— Verbesserung der Futterqualitdt und Erhal-
tung der Tiergesundheit
— geringe Skonomische Effektivitat.
A 4539
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1. Einleitung und Aufgabenstellung

In den Schweineproduktionsanlagen der
DDR, die flieRfahiges Futter liber eine statio-
niare Verteilanlage verabreichen, wird seit
Jahren ein zuverldssiges Forderaggregat ge-
fordert. Derzeit wird in den stationéren FlieR3-
futteranlagen F989 der DDR iberwiegend
die Schraubenpumpe M 13/2 projektgemiR
eingesetzt. Die Schraubenpumpe M 13/2 ist
stér- und verschleiBempfindlich. Daraus re-
sultiert ein hoher Ersatzteilbedarf, der mit Be-
schaffungsproblemen und unvertretbar hohen
instandhaltungskosten verbunden ist (Ta-
fel 1). Die mittlere Nutzungsdauer der
Gummistatoren beispielsweise betragt bei
der Futterférderung nur etwa 190 h. Dabei
sinken die Forderparameter auf ungeeignete
Werte ab, wahrend der spezifische Energie-
verbrauch ansteigt. Der hohe Verschlei8 in
Schraubenpumpen durch abrasive Forder-
medien ist ein natirlicher Vorgang, der
durch das Wirkprinzip der Forderelemente
und die Materialpaarung bedingt ist [1].
Diese Mingel veranlaf8ten eine groBere An-
zahl von Betrieben, als Alternativiosung
Kreiselpumpen einzusetzen.

Die Foérderaufgabe in den stationédren FlieR-
futteranlagen ist durch hohe Anspriche an
das Férderaggregat gekennzeichnet. Das Ag-
gregat in der Futterverteilanlage F 989 muR
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bei wechselndem und mit der Férderldange
erheblich ansteigendem Druckbedarf der
Rohrleitung den technologisch zuldssigen
Férderstrombereich von V =20...40 m¥/h
realisieren (Bild 1). Dabei konnen entspre-
chend der unterschiedlichen Zdhigkeit der
Futtermischungen Druckwerte von 6 bar ent-
stehen. Fiir die Erfillung dieser Aufgaben
eignen sich am besten Verdréngerpumpen,
die unabhingig vom Gegendruck einen rela-
tiv konstanten Foérderstrom durchsetzen.

Folgende weitere Zielparameter sind vorge-

geben:

— Forderung aller Futtermischungen, vor al-
lem auch mit hohem Saftfutteranteil, Gas-
und Luftanteilen bei geringer geodati-
scher Zulaufhéhe

— Trockensubstanzgehalt
schungen TS = 20...28%

— abrasiver Fremdstoffanteil = 0,1%

— maximale KorngroBe der Fremdstoffan-
teile dx = 35 mm

— Laufzeit ohne Instandsetzung t, = 1000 h

— Reduzierung des
wands um 50%

— Reduzierung der Selbstkosten um 10 %.

Die Schraubenpumpe M 13/2 soll zur Erful-
lung dieser Aufgaben durch ein neues
Forderaggregat ersetzt werden.

der  Futtermi-

Instandhaltungsauf-

2. Losungsweg

Nach dem in den letzten Jahren erfoigten
AbschluR der Entwicklung und Produktions-
einfihrung der vertikalen Dickstoff-Kreisel-
pumpen zur Férderung von Giille mit einem
TS-Gehalt von = 12% im VEB Kombinat
Pumpen und Verdichter (KPV) [2, 3] wurde
im Wissenschaftlich-Technischen Zentrum
(WTZ) des KPV mit der Ausarbeitung einer
neuen konstruktiven Grundkonzeption fir
vertikale Dickstoff-Kreiselpumpen zur Forde-
rung von Gulle mit extrem hohem Trocken-
substanzgehalt TS = 12 % begonnen [4, 5].

Die Erprobung der Versuchsmuster in ver-
schiedenen Bauausfiihrungen unter Betriebs-
bedingungen mit Gulle unterschiedlicher Zu-
sammensetzung und mit hohem TS-Gehalt
flhrte im WTZ des KPV u. a. zur Ausarbei-
tung einer konstruktiven Konzeption fir eine
spezielle horizontale Dickstoff-Kreiselpumpe
zur Férderung von Flissigfutter. Ein erstes
Versuchsmuster (BaugroRe KRCH 80/325)
wurde mit positiven Ergebnissen in der
Schweinemastanlage (SMA) Langenwetzen-
dorf, Bezirk Gera, eingesetzt.

2.1. Versuchspumpe

Die Versuchspumpe fiur die Futterférderung
war eine modifizierte einstufige Dickstoff-
Kreiselpumpe  der  BaugroBe  KRCH
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