
'Bild 1. Verlauf der Fiigefehler alo Ergebnis der 
Beredtnung 
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Breite der Haltungseinrichtting und ± 10' für die Winkel· 
abweichungen am äußeren Rahmet!. 

Daraus ergibt sich für die Fertigungsfehlergröße der Wert 
T T = ± 10 mm und fUr die maximal mögliche Lageabwei-
chungTF = ±8mm. -

Um verschiedene Fehlerhc'rei .. he in ihrer Wirkung auf Ver· 
änderung der 1stlänge an der Maßkette einschätzen 7.U kön
nen, werden außer den Yollbeträg.·n der o. g. Fehler auch 
Teilbeträge beider untersucht. ;'\lach GL 1 werden die im 
Bild 1 enthaltenen Fehlel'größen ermittelt. Mit Hilfe der 
Rechenvorschrift nach G1. 5 lind 6 wird auf der EDVA R 300 
die Fügefehlergröße bestimmt . ]\Iit den im Bild 1 dargestell
ten Kurvenverläufen kann über eine beliebige Anzahl von 
Einzelgliedern der Maßketle hinweg das Toleranzfeld des 
Sollmaßes ermittelt werden. _ Am Beispiel beträgt. diese 
Anzahl n = 50. 

t,. Schlußfolgerungen 

Das angegebene Berechllungsverfahren stützt sich in ent
scheidendem Maße auf die 'Möglichkeiten, die -die elektro-

Aufsfallungs-und Tronsporf -Einheiten 

nische Rechtlnteehnik zur Xoehbildung 7.ufälliger -Prozesse 
bietet. Es ist. dabei notwendig, einen Algorithmus aufzu· 
stellen, der die natürlichen Gegebenheiten tIer Zuordnun:g 
einzelner ' Maßkettenglieder genügend genau widerspiegelt . 
Dieser Algorithmus ist für jeden An~endungsfall gesondert 
nach den spezifisch herrsehenden Eige~schaften beim Bilden. 
der MaßkeUp aufzustellen. Einer theoretischen Erweiterung 
der Anzahl der Maßkettenglieder steht bei Vorhandensein 
-dieses Algorithmus nichts im Wege . 
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Selbstreinigung von Tränkgefäßen horizontalumlaufender Futterketten 

Dipl .• lng. K. Sandler, Institut für Mechanisierung Potsdam·Bornim der AdL' der DDR 

Problem· und Aufgahenst.ellung 

Die genaue Beachtung vetcrinärhygienischer Erfordernisse 
ist eine wesentliche Vorausset.zung für die Tiergesundheit in 
der industriemäßigen Kälberproduktion. Das gilt insbeson
dere auch für die Fütterungshygiene im KI-Bereich von 
Kälberanlagen. "Ein wesentlicher Bestandteil der Fütterungs· 
hygiene ist die Reinhaltung der Tränkgefäije außerhalb der 
Service-Perioden. In der Praxis erfolgt die Verabreichung 
von Tränke und Trockenfutter häufig in denselben Gefäßen. 
Dabei werden die Gefäße vor jeder Fütterung einer Spritz
wasserreinigung mit Trinkwasser unterzogen_ Diese Verfah· 
rensweise dient dem Zweck, die Bildung von schimmelnden 
Futterkrusten auszuschließen. Ein Verzicht auf' die Reini
gung ist möglich, wenn das Verkteben zwischen Resttränke 
nnd Trockenfutter auf andere Weise verhindert werden 
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kann. Das hätte eine Senknng des technischen und ökonomi
schen Aufwands zur Folge. Durch technische Maßnahmen ist 
zu gewährleisten, daß die Rest~ränke vollständig genug aus 
den Tränkgefäßen ausläuft. Von Bedeutung sind dabei Be
hälterform, Auslaufzeit und Auslaufwinkel (Bild 1). In expe· 
rimentellen Untersuchungen war der Einflnß vorstehend 
genannter Faktoren auf das Ausfließen von Resttränke zu 
klären. Dabei waren Parameter herauszuarbeiten, die ge
währleisten, daß 

• den hygienischen Erfordernissen entsp;ochen wird . 
die zum Auslaufen der Gefäße erforderliche Baulänge y 
der Futterkette im Service·Bereich möglichst gering wird 
(Bild 2) . 
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l..ösungsweg 

Die Abhängigkeit !1p,sausfließp,n!1p,n Fliissigkp,itsvolllmens 
von Tränkgefäßform, Auslaufzeit und Auslaufwinkel wurde 
bezogen auf Kälmiltränke und Wasser unter labormäßigen 
Bedingungen ermittelt /1/. Dabei erfolgte die Einstellung !1es 
Auslaufwinkels y über den Auslenkwinkel tJ (Bild 1). Ungün. 
'lItige Varianten mit den Winkeln tJ ~ 0°, tJ > 90°, b = oe 
und 0"'"' 90° wurden nicht untersucht und Mllten auch in 
der Praxis vermieden werden. Die Untersuchungen erfolg· 
ten mit den Tränkgefäßen 

handelsüblicher Polyäthylen-Tränkeimer 

neuentwidteltes Plasttränkgefäß (Bild 3). 

Auslaufzeiten von 45 und 60 s wurden nur bei Auslaufwin
. kein untersucht, denen das günstigste Auslaufverhalten 

zuzuordnen ist. 

Die Ubetprüfung der,statistischen Sicherheit der Ergebnisse 
erfolgte mit Hilfe der ' 3faktoriellen Varianzanalyse. Dabei 
wurde eine zulässige Irrtumswahrscheinlichkeit von 5 Pro
zent zugrunde gelegt. Neben den Laborversuchen wurden 
auch mikrobiologische Langzeituntersuchungen in der Praxis 
durchgeführt /2/. Sie dienten der tJberprüfu'ng, inwieweit die 
veterinärhygienischen Anforderungen erfüllt werden. 

Ergebnisse 

In der Praxis erfolgt das Abkippen der Tränkgefäße durch 
eine Führungskurve, entlang der die Gefäße im Service-Be
reich zwangsgeführt werden. Der Steigungswinkel dieser 
Kurve sollte erfahrungsgemäß nicht größer als 30° sein. An
derenfalls führen überhöhte Axialkräfte zu einem schnellen 
Verschleiß der Gelenke der Gefäßaufhängungen. Als Tränk
gefäß wird derzeit in der Praxis überwiegend der han
delsübliche Polyäthylen-Tränkeimer eingesetzt. Die erforder
liche Baulänge der Futterkette im Service-Bereich ist der 
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notwendigen Auslaufzeit proportional. Die Auslaüfzeit ist 
vom Auslaufwinkel abhängig. niese I' ist durch die Kon
struktion rler Futl.erkettc und der Führllngskurve beeinfluß· 
bar. Die Optimierung rler Baulänge erfordert eine optimale 
Kombination von Allslaufzeit lln!1 Allslaufwinkel. Bisher 
wurde rlieser Forderu'ng in rler . Praxis nicht genügend . Rech
nung getragen . Aus den Untersuchungsergebnissen geht 
hervor, daß der Auslaufwinkel im 'Vergleich zur Auslaufzeit 
einen geringeren Einfluß auf das Ausfließen des Flüs
sigkeitsvolumens hat (Bild l~). Eine Verlängerung der 
Auslaufzeit über 30 s bringt keine wesentlichen Vorteile. 
Für die Praxis haben Auslaufzeiten von 45 bzw. 60 s wenig 
Bedeutung: Sie erfordern einen KeUenweg von 7 bzw. 9 m im 
Service-Bereich. Der dafür benötigte umbaute Raum ist 
ökonomisch nicht vertretbar. Die Unterschiede iin zurück
bleibenden Flüssigkeitsrestvolumen zwischen den beiden 
Behältern und Flüssigkeiten sind signifikant /1/ . Auch die 
durch die einzelnen Abkippzeiten bedingten Differenzen sind 
statistisch gesichert. Dagegen sind ' die den verschiedenen 
Auslaufwinkeln zuzuordnenden Unterschiede nicht in allen 
Fällen gesichert. Nur zwischen den Werten für den dritten 
und die nachfolgenden Winkel ist Signifikanz zu verzeich
nen. Die Dichte der verwendeten Kälmiltränke unterscheidet 
sich nur unwesentlich von der des Wassers. Der Einfluß von 
Dichteunterschieden auf die Meßergebnisse kann ' somit ver
nachlässigt werden. Die Homogenität von 'Kälmilemulsion 
in Wasser ist nicht immer gegeben. Speziell bei kleinen Aus
laufwinkeln bleiben daher relativ schwere fetthaltige Teil
chen im Tränkgefäß zurück. Im Behälter haut sich eine Fett
schicht auf, an die sich immer mehr Teilchen anlagern. 
Dadurch wird die Abflußoberfläche llngünstig verändert. 
Nach dem Abkippen des Tränkgefäßes fließt die Flüssigkeit 
zunächst schwallartig aus. Dann bildet sich mit zunehmen
der Auslaufzeit ein Flüssigkeitsfaden, der später abreißt. Der 
zeitliche Abstand zwisclien den nachfolgenden Tropfen wird 
immer größer. Die Ergebnisse zeigen eindeutig, daß Klarwas
ser schneller als Kälmiltränke ausfließt. 

Dabei gestaltet sich der Ausflußvorgang beim neuentwickel
ten Plasttränkgefäß günstiger als beim Kälbertränkeimer. 
Die Sprünge in den Ausflußkurven .erklären sich wie folgt : 
Nach einer bestimmten Zeit ist eine größere Anzahl kleinerer 

... Bild 1. Mark ante Winkel an Kälbertränkgefäßen beim Abkippen der' 
selben ; a) Polyätbylen·Eimer, b) PVC·Tränkgefäß; 
fJ = D, y = '" + fJ, /J = '" - fJ, • = 90' + "', y Auslaufwinkel 
(nur über fJ einstellbar), '" Gefäßwinkel (konstant), fJ Au.lenk· 
winkel (wählbar) 

Bild 2. Service -ßereich einer horizontalufnlaufendcn Futlerkette j 

a Stall , b Futtersammelbehälter, c Reinigung bzw. Entleerung 
der Resttränke, d Behälteraußenwand, e Antriebs- und Umlenk
slution , f Dosierer 
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Bild 3. Tiefgezogenes 
Thermoplast 
Polyäthyl~n) 

Kälbertränkgefäll 
(PV C, Polystyrol 

auS 
oder 

~ 

Bild 4. f· lüssigkeit.sre~t.\'olll .men VR in den 
Tränkgefäßen nach deren Abkippen und 
Auslaufen in Abhängigkeit. von d.,.. 
Zeit t, während der die . Tränkgefül.k 
abgekippt sind ; 
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Tropfen von dcn Gefäßwandungen ;wsammengelaufen. Die
ses Volumen läuft dann .. plötzlich unt.er TJberwindung der 
adhäsiven Haftung als gcschlossenes Rinnsal ah. 

Schlußfolgerungen für die Praxis 

Das lIellclltwickeltt' Pla,ttränkgeFäU ist gegenüher dcm 
herkömmlichen TränkeJmer bevorzugt zu verwenden. 
Gefäße dieser Art haben sich u. a. bereits im Kl.-Bereich 
des VEG Zingst seit längerer Zeit bewährt. 

Ein AuslauFwinkel von 10 bis 30° ist optimal und in der 
Praxis auch realisierhar. / 

Es wird empfohlen, den Auslaufvorgang bei Klarwasser 
narn 12 bis 16 s und den bei Kälmiltränke nach 18 bis 21 s 
abzubrech~n. Bei einer Kettengeschwindigkeit von 0,1.52 
mls entspricht das ciner maximal in;J Service-Bcrcich er-
forderlichen Abkippstrecke ~ von 3,2 m. -

Bei Einhaltung dieser Parameter ist eine ausreichen<le 
Selbstreinigung der Tränkgefäße gewährleistet. Eine zusätz
liche Spritzwasserreinigung wird überflüssig. Die Ergebnisse 
der mikrobiologischen Untersuchungen in der Praxis sagen 
aus, daß den veterinärhygienischen Erfordernissen entspro
clum wird /2/ . 
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KOT -Lehrgang Technische Diagnostik 

Wegen der großen· Nachfrage ist vorgesehen, einen 4. KDT
Leprgang zum Thcma "Technische Diagnostik" noch im 
IV. Quartal 1975 als Wiederholungslehrgang durchzuführen. 

Interessenten, die noch nicht an den bisherigen Lehrgängen 
teilgenommen haben, nehmen ihre Anmeldungen vorbei der 

Kammer der Technik 
Fachverband Land-, Forst- und Nahrungsgütert!Jchnik 
1086 Berlin, Po~tfach 1315 
Telefon 2202531; Fernschreib-Nr. 011 4841 
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