Hand oder mit Hilfe der Automatik gesteuert
werden.

Die Spreizvorrichtung wird abgebaut, wenn
sie sich im oberen Teil des Kanals befindet.
Ab dort sichern die Stiitzrader das Frasgerét
gegen Verdrehung. Zu diesem Zeitpunkt
wird der Kettenforderer in den Entnahme-
kanal geschoben, um das anfallende Gut her-
auszuférdern.

Durch Einschalten der Automatik wird der
weitere Frasvorgang realisiert. Je nach Bela-

stung des Frasmotors kann die Vorschubge-

schwindigkeit von Hand vorgewéhlt werden.
Die Kontrolle des Frasmotors ist iiber ein
Amperemeter gegeben. Tritt das Frésgerat
aus dem Futterstock heraus, wird automa-
tisch abgeschaltet.

Vorteile des neuen Verfahrens

Die Befiillung des Silos mit Siliergut erfolgt
zeitlich véllig unabhédngig von der Ausbil-
dung eines Zentralschachtes. Dadurch 4Rt
sich die Kapazitdt der Befilleinrichtungen
auslasten, entfallt das Umsetzen von Silo zu
Silo, besteht die Mdglichkeit, durchgingig
im Schichtbetrieb einzulagern und somit
Witterungsperioden mit giinstigen Welkbe-
dingungen besser zu nutzen. ’
Der sekundir ausgebildete Zentralschacht
gewihrleistet den freien Abwurf der Silage.
Schachteinengungen und Verstopfungen tre-
ten nicht auf.

Die Arbeitsbedingungen bei der Bewirtschaf-
tung von Hochsilos werden sichtbar verbes-
sert. .

Durch das Fehlen eines Zentralschachtes im

Verlauf von Konservierung und Lagerung
wird die Gefahr der Selbstentziindung und
damit das Entstehen von Schwelbrinden
wirksam reduziert.
Im Erprobungsverlauf konnte an verschie-
denen Standorten nachgewiesen werden,
daR die Produktion von Welksilage in den
genannten Hochsilos sicherer, leichter und
bei Berucksichtigung bisher aufgetretener
Schaden durch Schwelbrinde effektiver
wird.
An die Sorgfalt und die unbedingte Einhal-
tung der Bestimmungen der Bedienanwei-
sung werden sehr hohe Anforderungen ge-
stellt, weil Defekte im Verlauf des Frasvor-
gangs nur nach kompliziertem Ausbau des
Geréts zu beheben sind.
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Dosieren von Trockenfuttermitteln mit Schneckenforderern

Dipl.-Ing. D. Gatzky, Forschungszentrum fiir Mechanisierung der Landwirtschaft Schlieben/Bornim der AdL der DDR
Hochschuling. P. Krella, KDT, Wissenschaftlich-Technisches Zentrum der Land- und Nahrungsgiiterwirtschaft Hohenzieritz,

Bezirk Neubrandenburg"

Verwendete Formelzeichen

a mm Kratzerabstand

b mm Behditerbreite

d mm Pelletdurchmesser

d, mm AuBendurchmesser der Schnecke

KJ{0) kg’ Anfangswert der Autokovarianz-
funktion des integrierten Prozesses

Kyr)  kg? Autokovarianzfunktion des inte-

' grierten Prozesses

1 mm  Pelletlinge

m t/h Massestrom

n Anzahl der MeRwerte

n, min~' Schneckendrehzahl

s mm Breite des Dosierspaltes

Ta s technologische Auffangzeit

T s Periodendauer der Autokovarianz-
funktion

A s Periodendauer einer Schnecken-
umdrehung

\" % Variationskoeffizient

y(t) kg Realisierung des integrierten sto-
chastischen Prozesses

z s Abtastzeit des MeRwertlocher-
systems

B, kg Schatzwert fur den Erwartungswert
des stochastischen Prozesses

Y ° Schrége der Abwurfkante

e t/m*  Schittdichte

% s Zeitdifferenz

1. Einfeitung

Fur das Dosieren von losen und pelletierten
Trockenfuttermittein sind unterschiedliche
Wirkprinzipe bekannt (Bild 1) [1]. Aufgrund
der erreichbaren Arbeitsqualitdt und der aus-
reichenden Funktionssicherheit haben sich
besonders Schneckenforderer fur die unter-
schiedlichen technologischen Anforderun-
gen in der Landwirtschaft bewahrt (Tafel 1).
Bedingt durch den geringen konstruktiven
Aufwand. und die Universalitat fur unter-
schiedliche Futtermittel, dienen Schnecken-
forderer besonders in Fiitterungseinrichtun-
gen als Dosier- und Verteilorgan. Die Festle-
gung der Konstruktions- und Betriebspara-
meter erfolgt in Abhangigkeit von agrotech-

1) Die Arbeit entstand wahrend der Tatigkeit des
Autors im VEB Ausristungskombinat fiir Rinder-
und Schweineanlagen Nauen, Betriebsteil Fer-
dinandshof
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nischen Forderungen (ATF), wie Dosierquali-
tat und Funktionssicherheit. in Laboruntersu-
chungen ist der EinfluR der wichtigsten Kon-
struktions- und Betriebsparameter einer
Schnecke auf die Dosierqualitat, vor allem
auf die DosiergleichmaBigkeit, zu bestim-
men. Von besonderer Bedeutung sind Modi-
fizierungen an der Schneckenabgabe, die
durch einfache konstruktive MaBnahmen er-
reicht werden.

2. EinfluBfaktoren auf Arbeitsqualitit
und Funktlonssicherheit )

Die GleichmiRBigkeit des Massestroms, der
von _ einer rotierenden Schnecke erzeugt
wird, hangt aufgrund der periodischen For-
derung einer  horizontal  férdernden
Schnecke vom Verhaitnis zwischen Drehzahi
und Auffangzeit ab [3]. Bei mobiler Futterver-
teilung wird die Auffangzeit aus dem Quo-
tienten von Frefplatzbreite und Fahrge-
schwindigkeit des Futterverteilers gebildet,
bei stationdrer Futterverteilung aus FreR-
platzbreite und Fordergeschwindigkeit der

Futterbandanlage. In Abhangigkeit von den
unterschiedlichen technologischen und tech-
nischen Bedingungen ergeben sich bei der
mobilen  Futterverteilung . Auffangzeiten
T,=0,5...2 s, bei der stationdren Futterver-
teilung Auffangzeiten T, =3...13s. Bereits
durchgefiihrte Untersuchungen hatten das
Ziel, Massestrome, die von Stetigforderern
erzeugt werden, zu vergleichmaRigen [4].
Bei Kratzerkettenforderern wird eine wesent-
lich bessere Arbeitsqualitdt durch Anord-
nung einer schragen Abwurfkante an der
Umlenkstelle der Kratzerkette erreicht. Die
Schrige der Abwurfkante y wurde in Abhéan-
gigkeit vom Kratzerabstand a und von der
Behilterbreite b festgelegt:

- a
y = arctan -, (1)

Weitere Untersuchungen zum Dosieren von
Mineralstoffgemischen mit einer Schnecke,
die einen AuBendurchmesser von 67 mm
und einen Innendurchmesser von 50 mm
hat, ergaben, daR durch eine der Schnek-

Bild 1. W.irkprinzipe fiir das Dosieren von Trockenfuttermitteln;
a) Bandférderer, b) Schwingforderer, c) Kratzerkettenférderer, d) Zellenrad,
e} Schneckenforderer, f) Drehkratzer
a) b) c)
@ 5 I —
-

e)
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—
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Tafel 1. Arbeitsqualitat und Funktionssicherheit bekannter Dosierprinzipe

Variante Arbeitsqualitat Funktionssicherheit )
Vorteil Nachteil Vorteil Nachteil
N
Bandforderer DosiergleichmaBigkeit" Dosiergenauigkeit? schonender Schlupf zwischen
mit Schlitz Transport Band und Gut

Schwingforderer DosiergleichmaRigkeit

Kratzerketten- — DosiergleichmaBigkeit
forderer mit und Dosiergenauigkeit
Schlitz — lineare Abhéngigkeit

der Dosiermenge
von der StellgroBe
Zellenrad - DosiergleichmaBigkeit
und Dosiergenauigkeit
— lineare Abhangigkeit
der Dosiermenge
von der StellgroBe

Drehkratzer
Schnecken- - DosiergleichméaBigkeit
torderer und Dosiergenauigkeit

- lineare Abhangigkeit

— nichtlineare Abhangigkeit
der Dosiermenge von StellgroRe

schonender und
energiearmer

verandertes Forderverhal-
ten bei Gut mit un-

- geringe Dosiergenauigkeit Transport terschiedlichem
— keine Volumendosierung Trockensubstanzgehalt
robust, un- hoher Antriebsleistungs-

empfindlich gegen

bedarf

wechselnde KorngroBen

Zerkleinerung grob-
korniger Futtermittel

— Zerkleinerung grob-
korniger Futtermittel
~ — DosiergleichméaBigkeit
Zerkleinerung grob-
korniger Futtermittel

unempfindlich
gegen wechseln-
de KorngroBen
unempfindlich
gegen wechseln-

Briickenbildung, da zu
kleiner Einlaufquerschnitt

Briickenbildung, da zu
kleiner Einlauf-
querschnitt

relativ hoher Antriebs-
leistungsbedartf

de Korngréfen

der Dosiermenge von der StellgroBe

1) DosiergleichmaBigkeit [2): Anndherung des tatsdchlichen Massestroms Gber kurze Zeit an den tatsachlichen mittleren Massestrom. Die Standardabweichung
wird als Fehler der DosiergleichmaBigkeit bezeichnet und kann auch als Variationskoeffizient in % vom mittleren Massestrom angegeben werden

2) Dosiergenauigkeit [2]): Anndherung des tatsidchlichen mittleren Massestroms Uber langere Zeit an den Sollwert entsprechend dem Dosierauftrag. Abweichung
vom Sollwert wird als Dosierfehler bezeichnet und kann auch in % vom Sollwert angegeben werden

kenwendel entgegengesetzt angeordnete
schrage Abwurfkante in einem Drehzahlbe-
reich von 6 bis 20 min ~' der Massestrom ver-
gleichmiaRBigt wird [3]. Die Funktionssicher-
heit beim Dosieren ist gegeben, wenn ver-
wendete Futtermittel im stetigen FluR ohne
Storungen, z. B. Briickenbildungen, aus dem
Vorratsbehalter flieBen. Die Behilterform be-
einfluBt das Auslaufverhalten von Schiittgi-
tern [5].

Beim Dosieren von pelletierten Futtermitteln
mit Schneckenférderern kommt es durch
mechanische Zerkleinerungsvorgiange, die
durch  den  Funktionsspalt  zwischen
Schnecke und dem den Dosierquerschnitt
begrenzenden Blech an der Futterabgabe-
stelle bedingt sind, zu Uberlastungen im An-
triebssystem [4].

3. Angewendete Untersuchungsmethode

Zur Erfillung der ATF an die Dosierqualitat
wurden verschiedene Modifizierungen der
Ubergabe an Schneckenférderern unter-

Bild 2.

Ubergabevarianten bei Schneckenférderern;

sucht; vor allem konstruktive Mdglichkeiten

zum VergleichmaBigen des erzeugten Mas-

sestroms. Von besonderer Bedeutung waren

hierbei (Bild 2):

— Schnecke mit senkrecht zur Férderrich-
tung angeordneter Abwurfkante

— Schnecke mit schrag zur Férderrichtung
angeordneter Abwurfkante

— Schnecke mit senkrecht zur Forderrich-
tung angeordneter Abwurfkante und Dop-
peiwendel

— Schnecke mit schrag zur Férderrichtung
angeordneter Abwurfkante und Doppel-
wendel

— gegeneinander férdernde Schnecken.

Die Arbeitsqualitat der zu uniersuchenden

Losungsvarianten lieR sich unter Laborbedin-

gungen mit Hilfe von Bandwaagen bestim-

men. Die der Bandbelegung proportionale

Auslenkung der Wagerolle wurde elektrisch

erfaflt, digitalisiert und auf Lochstreifen ge-

speichert. Durch Variation der Bandge-

schwindigkeit und Anderung der Wagebriik-

a) Schnecke mit senkrecht zur Forderrichtung angeordneter Abwurf-

kante

b) Schnecke mit schrig zur Férderrichtung angeordneter Abwurf-

kante

c) Schnecke mit senkrecht zur Férderrichtung angeordneter Abwurf-

kante und Doppelwendel

d) Schnecke mit schrig zur Forderrichtung angeordneter Abwurf-

kante und Doppelwendel
e) gegeneinander férdernde Schnecken

gerade Abwurfkante  c)

A N _NTNA
_PI_.

———

ARV ARVARV/

schrage Abwurfhante d)

b) — o
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\VARVARVERVANY
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e)
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kenldinge der Bandwaage wurden Auffang-
zeiten von 4,4 und 9,75 s realisiert. Die Ver-
suchsauswertung erfolgte auf der Grundlage
der erzeugten Lochstreifen mit dem Stan-
dardprogramm ,DOSI” digital durch den
Rechner KRS4200. Wichtigste Beurteilungs-
kriterien fir die Giite des dosierten Masse-
stroms waren die Autokovarianzfunktion des
durch die Bandwaage aufgenommenen inte-
grierten Prozesses

1
K= =
- (1/2) a

ly®) =py] [yl + 1) -p] (2

i=

und der Fehler der DosiergleichmiRigkeit,
ausgedrickt durch den Variationskoeffizien-
ten [2]

v = K0 )

My

Die Untersuchungen erfolgten an unter-
schiedlichen Dosiereinrichtungen, die sich
durch Behélterform, Konstruktions- und Be-
triebsparameter unterschieden (Tafel 2,
Bild 3). Als Versuchsglter wurden lose und
pelletierte Mischfuttermittel verwendet (Ta-
fel 3).

4. Ergebnisse

4.1. Arbeitsqualitit

Die dominierenden EinfluBgroBen auf den
Fehler der DosiergleichmaBigkeit sind
Schneckendrehzahl n, und Auffangzeit T,.
Mit groBer werdender Schneckendrehzahl
fallt der Variationskoeffizient (Tafel 4, Bild 4).
Der Gutstrom ist der Schneckendrehzahl di-
rekt proportional (Bild 5). Der Verlauf der
normierten Autokovarianzfunktion der Gut-
strome charakterisiert den periodischen Ein-
fluB der Schneckenwendel auf den erzeug-
ten Massestrom. Bei geringen Massestro-
men haben die Funktionen eine bestimmte
Periodendauer T, deren GréRe dem rezipro-
ken Wert der Schneckendrehzah! entspricht
(Bild 6):

agrartechnik, Berlin 36 (1986) 8



Tafel 2. Wesentliche technische Daten
der Dosiereinrichtungen

Variante Benennung GroBe
(s. Bild 3)
| Behiélter
Nutzvolumen 0,47 m?
Fullhohe 870 mm
Fullainge 1450 mm
Schnecke
AufBlendurchmesser 160 mm
innendurchmesser 42 mm
Steigung 160 mm
Drehzahlbereich 16...
15,3 min™’
1] Behilter
Nutzvolumen 1,0 m?
Fullhohe 900 mm
Fullange 2 000 mm
Schnecke
AuRendurchmesser 160 mm
Innendurchmesser 51 mm
Steigung 160 mm
Drehzahlbereich 0...
70 min~'
1 Behalter
Nutzvolumen 4,0 m?
Fallhohe 2 000 mm
Fullange 1600 mm
Schnecke
AuBendurchmesser 250 mm
tnnendurchmesser 60 mm
- Steigung 250 mm
Drehzahlbereich 0.
50 min~'
T,=1=T @
* s

Ist die Periodendauer fir eine Schneckenum-

drehung T, kleiner als die technologische -

Auffangzeit T, ist eine gute Dosierqualitit zu
erwarten (Tafel 4, Bild 7):

Variante [ Variante [T ¥oriante I
600 0 . L 2600 ul
]
8
R 2 260, Jo,
) 8
I
Bild 3 Tafel 3. Stoffkennwerte der verschiedenen Futtermittel
Behalterquerschnitte Kurzbe- Futtermittel Schitt-  Trocken- Abmessungen
zeichnung dichte  substanz-
gehalt
t/m? %
A Schweinemast- 0,55 85 =
futter Sli{lose)
B Schweinemast- 0,60 85 d=10mm
: futter Sli{pelletiert) . 1=10...30mm
C Strohpellets 0,36 64 d=15mm
1=10...30mm

grund guter Rieseleigenschaften bewdhrt
sich besonders bei pelletierten Futtermitteln
die doppelgangige Abgabe. Das Zusammen-
fihren von zwei Massestromen durch ge-

Tafel 4.

geneinander férdernde Schnecken, deren
Schneckenwendeln in bezug auf die Stellung
der Abwurfkanten um 180° versetzt einge-
baut sind, fiihrt bei Dosierschnecken mit ei-

Massestrom und Variationskoeffizient in Abhingigkeit von der Schneckendrehzahl

T <T (5) Dosier- Ubergabe- Futter- Dreh- Perioden- Masse- Variations- Ta
5 Ar schnecke variante mittel zahl dauer T,  strom koeffizient T,
Wird Bedingung (5) nicht eingehalten, z. B.  (nach Tafel 2)  nach Bild 2 (T,=4,45)
bei T,>T,, sind die Schneckenabmessun- min~' s t/h %
gen, wie AuBen-, Innendurchmesser oder Variant A o 133 05 ’ 03
Steigung zu verringern, was zur gewiinsch- 2" M€ a : g . 13.0 ’
ten  Erhoh der Schneckendrehzahl " e 87 o 38 o7
en rhohung er chneckendrehza 171 35 20 31 13
fahrt. 35,1 17 43 2,1 26
Bei losem Mischfutter ist es durch Anord- 67,1 0,9 1,3 2,7 4,9
nung einer schragen Abwurfkante, den Ein-  Variante a C 0,6 100 0.1 92,5 0,04
bau einer zusitzlichen Schneckenwende! It 2,2 27,3 0.4 25,6 0.2
oder das Zusammenfithren zweiter Gut- 5.3 1,3 11 19,7 0.4
strome moglich, den Massestrom gegentber 322 Z" . 1'2 1.2 gg
der ublichen Anordnung von Schnecke und ' 3 i %2 ’
¢ - 50,0 1.2 11,5 4,5 3,7
Trog etwas gleichmaRiger zu erzeugen. Auf-
Bild 4. Variationskoeffizient in Abhéngigkeit von der Schneckendrehzahl Bild 5. Massestrom in Abhéngigkeit von der Schneckendrehzahl
T4 | ]
% \ Dosiereinrichtung.  Yariante I
= Schweinemastfutter S I (lose) 77 T T T
0 =455 t/m? t/h Dosiereinrichtung: Variante I
0 ° 10 Schweinemastfutter ST (lose) |
\ 0 = 455t/m?
S8
QL
N 8
3 \ _—
LY
g b _ §6 -
2 5 /
S L o
& o \ x L
N b o /
2 = 2 //
0 v 2 30 0 » o i 0 ) 2 7 ] 7 80 min”?
Schneckendrehzah! Schneckendrehzahl
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Tafel 5. DosiergleichmaBigkeit in Abhéngigkeit von der konstruktiven Gestaltung der Dosierschnecke

Dosier- Drehzahl Auffang- Futter Fehler der DosiergleichmaBigkeit — Variationskoeffizient V in % .
schnecke n, zeit Tp gerade Ab- schrige Ab-  gerade Ab- schrage Ab- mittige, schrége mittiger
(Tafel 2) wurfkante, wurfkante, wurfkante, wurfkante, Abwurfkante, Abwurf,
min ' S Standard- Standard- Doppelwendel Doppelwendel  gegenlaufige gegenlaufige
wendel wendel Standardwendel Standard-
' wendel
Variante | 3,16 9,75 A 10,7 9,8 35 3,8 5,9 (n, = 1,62 min~")
4,18 9,75 7,4 7.3 6,5 5,4 4,8 (n,=2,14 min~"}
10,59 9,75 2,6 3,0 5.1 3,5 1,5(n,=5,43 min )
15,32 ° 9,75 4.1 3,6 2,9 2,9 2,1(n, = 7,85 min~')
Variante | 3,16 9,75 B 13,6 20,0 18,9 9.4 20,0 (n, = 1,62 min~")
3,53 9,75 14,8 15,0 11,5 8,7 19,6 (n, = 1,81 min ")
3,83 9,75 12,7 15,1 12,0 8,0 16,9 (n, = 1,96 min ")
4,18 9,75 13,8 13,0 13,4 9,0 9,0 (n,=2,14 min ")
Variante !lI 0,6 4,4 o 92,5
2,2 4,4 25,6
53 4,4 19,7
8,5 4,4 1,2
32,5 4,4 5,2
50,0 4,4 4,5
Variante Il 2,6 4,4 C 11,3
4,8 4,4 8,9
6,2 4,4 6,1
7.5 4,4 5.8
14,1 4,4 4,1
21,1 4,4 2,8
26,3 4,4 2,9

nem AuBendurchmesser von d, = 250 mm zu
einer wesentlichen Verbesserung der Do-
‘'sierqualitat im Vergleich zu Schnecken mit
d, = 160 mm (Tafel 5).

4.2. Funktionssicherheit
Die gewdhiten Behiltervarianten gewihrlei-

sten ein storungsfreies Auslaufen des Futters
aus dem Behalter. Durch senkrechte Behil-
terwénde wird die Neigung des Futters zur
Briickenbildung wesentlich verringert. Do-
sierschnecken mit Doppelwendeln eignen
sich nur fiir Giter mit hohem Trockensub-
stanzgehalt. Wird Gut mit geringem Trok-

T

T T
DJosrereinrichiung : Varianfe I

# Schweinemastfufler S 1 ( lose)
|
7 ¢ - 4551/m*
39 ns: 721 min " "—=T, « 39s
0 . 1= bl

N A

N /\ g

AvY

[

\

Autokovarianzfunktion, normiert

VA

"""
—

-0z

|

2 © sl AP Ty Uz&\! 2y
Zeitaifferenz

?\"\

Bild 6. Normierte Autokovarianzfunktion des dosierten Futterstroms (T, =T,)

Bild 7.

Normierte Autokovarianzfunktion des dosierten Futterstroms (T, + T,)

8

E =)
=

8

Autokovarionzfunkton , normiert

w T
Dosiereinrichlung : Variante [
@ Schweinemastiutier SI (lose)
s 0= a5 t/m? 7 —
L ng= 671 min™"
o= 13 t/h
D\
¥.,\
\‘
0 4 8 % 2% 32 s W,
Zeitdifferenz
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kensubstanzgehalt gefordert, ist es moglich,
daR die Schneckengédnge verstopfen und so-
mit die erforderliche Funktionssicherheit
nicht gewihrleistet wird. .

Zur Verringerung der Zerkleinerungsvor-
génge der Futtermittel an der Ubergabestelle
ist die GroRBe des Spalts s zwischen
Schnecke und Rohr entsprechend dem Pel-
letdurchmesser d mit s > d festzulegen.

5. SchluBfolgerungen '

Die Konstruktions- und Betriebsparameter ei-
ner Schnecke beeinflussen die Arbeitsquali-
tdt und Funktionssicherheit beim Dosieren
und Verteilen von pelletierten und losen Fut-
termitteln. Ein besonderer Vorteil des
Schneckenforderers gegeniiber anderen Do-
sierprinzipen besteht darin, daB er einen
entnommenen Gutstrom volumetrisch do-
siert und somit Voraussetzungen gegeben
sind, um erforderliche Massestréme theore-
tisch mit ausreichender Genauigkeit voraus-
zubestimmen. _
Die Auswahl der Konstruktions- und Be-
triebsparameter erfolgt auf Grundlage der
ATF zur Dosierqualitdt, vor allem unter Be-
ricksichtigung technologischer Vorgaben,
wie RationsgroRe, FreBplatzbreite und Fahr-
geschwindigkeit des Futterverteilers bzw.
Fordergeschwindigkeit der Futterbandan-
lage. Fur die Bedingungen der mobilen und
stationaren Futterverteilung in Stallanlagen
wird eine standardisierte Schnecke mit dem
AuBendurchmesser d, = 160 mm empfohlen.
Um bestehende Anforderungen zur Dosier-
qualitat zu erfillen, sind Modifizierungen an
der Schneckenabgabe nicht erforderlich.

6. Zusammenfassung

Der Beitrag beinhaltet Untersuchungsergeb-
nisse zur Ermittlung optimaler Konstruktions-
und Betriebsparameter von Schneckenférde-
rern unter den Bedingungen der mobilen
und stationaren Futterverteilung fiir das Do-
sieren von losen und pelletierten Trockenfut-
termitteln. Die Auswahl der Parameter er-

Fortsetzung auf Seite 355
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Ermittlung ausgewahlter Steuergroflen |
fiir die leistungsorientierte Gruppenfiitterung in Milchviehanlagen |

Dozent Dr.-Ing. M. Klose, KDT, Technische Universitdt Dresden, Sektion Kraftfahrzeug-, Land- und Fordertechnik
Dipl.-Ing. H. Schwarze, VEB Kombinat Landtechnik Dresden

1. Problemstellung

Die Fiitterung in der Tierproduktion dient
der Versorgung der Tiere mit den notwendi-
gen Energie- und Nahrstoffmengen aus den
verabreichten Futtermitteln. Sie ist so zu ge-
stalten, daR z.B. in Milchviehanlagen (MVA)
maximale Milchleistungen bei minimalem
Einsatz an Futtermitteln erreicht werden. Die
vorgelegten Futtermittel bestehen aus Grob-
und Konzentratfutter, wobei der Anteil des
letzteren zunehmend verringert und durch
hochwertiges Grobfutter ersetzt werden soll.
Dabei entsteht zwangslaufig die Gefahr, den
Tieren ungenugende Energiemengen zur
Verfligung zu stellen, woraus ein Leistungs-
abfall resultiert. Hinzu kommt, daR bereits
derzeitig bis zu 20% des Grobfutters die An-
lage bei der Laufstallhaltung ohne Wirkung
passieren (1]. Zukiinftig kommt daher der ge-
nauen Erfassung der Grobfuttermasse, ihres
Feuchteanteils sowie ihrer Qualitat eine stei-
gende Bedeutung zu. Diese setzt wiederum
die Schaffung und den Einsatz von Mefein-
richtungen voraus, die eine maglichst konti-
nuierliche Ermittlung der o. g. Quantitéts-
und Qualitatskennzahlen der verabreichten
Futtermittel gestatten sollten. Mit Hilfe sol-
cher MeReinrichtungen wire es moglich, zu-
sammen mit der in [2] beschriebenen Lei-
stungsgruppenzusammenstellung und einer
automatischen Tierdatenerfassung (Milch-
menge, Lebendmasse, Tiererkennung u. a.)

Fortsetzung von Seite 354

folgt im Hinblick auf eine hohe Arbeitsquali-
tét beim Dosieren. Fir die Bewertung der
Qualitat wird der Dosiervorgang als stocha-
stischer ProzeR betrachtet.
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die vorhandenen Futtermittel rechnerge-
stutzt optimal einzusetzen. Aber auch nur die

“Ermittlung der o. g. Grobfutterkennwerte

kénnte bereits zu einer Erh6hung der Futter-
Okonomie in den bestehenden MVA fiih-
ren.

Im folgenden sollen Anforderungen an die
Entwicklung von MeReinrichtungen fir diese
Kennwerte und die dabei auftretenden Pro-
bleme erldutert werden.

2. Losungsvarianten zur leistungs-
orientierten Gruppenfiitterung in einer
MVA des Angebotsprojekts AP 1930

2.1. Derzeitiger Stand

Die Futterstrecke einer MVA AP 1930 ist eine
stationdre Fordereinrichtung (Bild 1). Das Fut-
ter gelangt uber die Grobfutterdosierer D,
und D, auf den Zentralforderer, auf den je
nach Erfordernis Zusatzstoffe aus einem
3.Dosierer oder weiteren Dosierern aufgege-
ben werden kénnen. Damit besteht die Mog-
lichkeit, die Ration auf eine Tiergruppe aus 3
oder mehreren Komponenten zusammenzu-
stellen. Dieses Futter wird durch eine Uber-
gabeeinrichtung vom Zentralférderer abge-
nommen, gelangt auf das Futterband T228
(oberhalb der Krippe angebrachter Gurt-
bandforderer) und wird von einem Abstrei-
cher in die darunter befindliche Krippe abge-
worfen, womit es den vorgesehenen Tier-
gruppen zur Verfligung steht.

Problematisch ist, daR die Dosierung der
Komponenten nach dem Volumendurchsatz
erfolgt, der durch folgende Beziehung ge-
kennzeichnet ist.

V=1(A n,t. . (1
Der Massedurchsatz ergibt sich dann aus
M=V o, (2)

Die massedurchsatzbestimmenden Kenngro-
Ben im FoérderprozeR des Futters entspre-
chend den Gln. (1) und (2) werden wie folgt
beeinfluf3t:

— n: Drehzahl des Austragorgans der Do-
sierer D,, D,y und Dy;; beeinfluBt durch
die individuelle Einstellung von seiten
des Bedienpersonals, dieser Wert ist
folglich subjektiv, kann jedoch aus
technischer Sicht mit hinreichender
Genauigkeit ermittelt werden
Forder- bzw. Dosierzeit; ist nicht vol-
lig frei wahlbar, sondern durch die
Notwendigkeit ganzzahliger Abstrei-
chungen am Futterband T228 in wei-
ten Grenzen festgelegt, Abweichun-
gen vom Sollwert sind durch den sy-
stematischen und zufélligen Fehler
der mechanischen Schaltuhren be-
dingt
mit Gut ausgefiliter Querschnitt der
Dosierer; beeinfluBt durch unter-
schiedliche Befillung bzw. unzurei-
chende Egalisierung des Gutstapels
bei D, und D, oder ungleichmaRige
Befullung des Austragorgans bei Dy,
(meist Schnecken)
Gutdichte; beeinflult durch unter-
schiedliche Art des Futtermittels und
dessen unterschiedliche Verdichtung
beim Transport bzw. bei der Befil-
lung. '
Durch diese EinfluBgroRen kénnen, bezogen
auf die Masse des vorgelegten Futters, fol-
gende maximale Dosierfehler auftreten:
— bei den Grobfutterdosierern {je nach Art
und Halmlénge des Futters) +20%
— beim Dosierer fir Zusatzstoffe (je nach Art
des Stoffes} +4 bis 10%
— bei Grobfutter insgesamt +40%.
Der Dosierfehler von +40% ist vor allem
durch die subjektiven Fehler im Fitterungs-
prozefl bedingt [3]. Méglichkeiten der Ver-
ringerung sind bei guter Organisation des
Fltterungsprozesses und Kenntnis der Ein-
fluBgroRen vorstellbar. Trotzdem muR aus
der Sicht des derzeitigen technischen Stan-
des einer MVA AP 1930 mit einem mittleren
Dosierfehler der Masse des Grobfutters von
115 bis 20% gerechnet werden.
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