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Schnitienergie fur das Zerschneiden von Siengeln
verschiedener Griser;

stumpfe scharfe
Schneide Schneide
Knaulgras
Masse" g 0.132...0522 0.172...0.522
TS-Gehalt % 22...38 20...34
Silierzeit  d  0...100 0...100
Welsches Weidelgras
Masse’" - g 0.128...0346 0.129...0311
TS-Gehall % 26...38 26...42
Silierzeit d 0..100 0...100
dargestelit
fir Masse” = g 023 023
TS-Gehall % 30 30

1) fir 100mm lange Pflanzenieile

die ZerreiBkraft und fiir die Schnittenergie
beim Zerschneiden mit stumpfer Schneide
ist gutartabhingig, Sie liegen beim Welschen
Weidelgras zwischen dem 50. und 54. Silier-
tag sehr eng beieinander und treten friiher
als beim Knaulgras auf, bei dem die Halm-
festigkeit erst zwischen dem 60. und
70. Siliertag am groBten ist.

— Da neben der Silierzeit die Frischmasse der

| Durchlaufmischef GM 609 fiir die Herst

Pflanzenteile und deren Trockensubstanz-
gehalt die ZerreiBkraft und die Schnitt-
energie verindern, ist ein direkter Vergleich
zwischen verschiedenen Gutarten und
Pflanzenteilen nur moglich, wenn sich die
Geltungsbereiche der MefBreihen iiberdek-
ken. Anstrebenswert ist ein Vergleichswert,
der nur die Abhéangigkeit von der Silierzeit
beinhaltet. Dieser auf den Halmquerschnitt
bezogene Festigkeitswert war bisher nicht
bestimmbar.

— Fiir das Zerschneiden von Pflanzenteilen
mit scharfer Schneide sind im MeBbereich
entweder keine oder nur relativ kleine, sich
z.T. widersprechende Unterschiede fest-
stellbar, so daB sie fiir Stengel und Blatter
aus Welschem Weidelgras und aus Knaul-
gras vernachldssigt werden konnen.

— Vom Silage-Futterstock werden bei der
Entnahme die Halme im Normalfall durch
stumpfe Megser abgetrennt. Die .langen

Halme werden dabei zerrissen. Bei dieser -

Belastungsart konnte eine Abhidngigkeit
zwischen der ZerreiBkraft und der Schnitt-
energie von der Silierzeit festgestelit wer-
den.
So kann eingeschatzt werden, daB fir die Be-
schreibung des Silage-Futterstocks neben den
bekannten Stoffparametern auch der Einflul
der Silierzeit beriicksichtigt werden mu@,

4. Zusammenfassung

‘Fiir wissenschaftliche Untersuchungen am Si-

lage-Futterstock waren Kenntnisse iiber den
EinfluB der Silierzeit auf die Festigkeit der
Pflanzenteile von Bedeutung. Halme und Sten-
gel von Welschem Weidelgras und von Knaul-
gras silierten unterschiedlich lange in Pref-
topfen.

Sie wurden anschlieBend mit dem Festigkeits-
priiffer FDT 40 zerrissen und mit verschieden
scharfen Schneiden zerschnitten.

Die ZerreiBkraft und die Schnittenergie beim
Schneiden mit stumpfer Schneide sind von der
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Bild 4
Schnitienergie fiir das Zerschneiden von Blillern
verschiedener Graser ‘

slumpfe scharfe
Schneide Schneide
Knaulgras
Masse? g 0038...0,112 0,038...0,116 .
TS-Gehalt % 24...44 26...46 .
Silierzeil d 0...100 0...100
Welsches Weidelgras
Masse" g 0,028...0,098 0,018...0,126
TS-Gehalt % -21...35 T 19...35 -
Silierzeit d 0...100 0...100
dargestellt
fur Masse" g 0,07 0,07
TS-Gehalt % 30 30

1) fir 100 mm langé Pflanzenteile

Silierzeit abhangig. Extremwerte liegen zwi-
schen dem 50. und dem 70. Siliertag. Eine ein-
deutige Abhdngigkeit zwischen der Silierzeit
und der Schnittenergie beim Schneiden mit
scharfer Schneide besteht nicht.
Der EinfluB der Silierzeit auf die Halmfestigkeit
muB bei technischen Untersuchungen mit silier-
ten Pflanzenteilen beriicksichtigt werden.

A 2612

ellung von Futtermiéchungen

mit Anteilen von Stroh und anderen Grobfutterstoffen

Dipl.-Agr.-Ing.-Ok. F.Dornheim, KDT, VEB Kombinat fonschritt Landmaschinen Neustadt in Sachsen

1. ‘Einleitung

Innerhalb des Gesamtverfahrens der Herstel-
lung kompaktierter Futtermischungen auf der
Basis von Stroh und anderen Grobfutterstoffen
hat sich im Ergebnis umfangreicher For-
schungsuntersuchungen und praktischer Er-
fahrungen die ProzeBstufe ,,Mischen* als sehr
entscheidend fiir die Effektivitat des Verfah-
rens ergeben(1].

In den bisherigen Anlagenvarianten der Futter-
mittelpelletieranlagen vom Typ GFA 600 des
VEB Kombinat Fortschritt Landmaschinen
Neustadt in Sachsen erfolgte die Vermischung
der kontinuierlich dosierten Komponenten in
einem als gewohnliche Vollschnecke aus-
gefithrten Schneckenforderer mit einem Durch-
messer von 400 mm. Da ausschlieBlich trockene
Komponenten in fasriger, korniger, geschnitzel-
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ter und mehliger Form verarbeitet wurden, die
dem Schneckenforderer iiber hintereinander
angeordnete separate Einldufe zugefiihrt wer-
den, reichte der mit dieser Losung realisierbare
Mischeffekt aus. Dabei ist zu beriicksichtigen,
daB in der nach diesem als Sammelschnecke
bezeichneten Schneckenforderer unmittelbar
folgenden Futtermittelpresse GM 802 ein zu-
satzlicher Mischeffekt zu verzeichnen ist.
Gegenwirtig erfolgen zur Futterwerterhohung
und Verbesserung der PreBlingsqualitit u. a. der
Aufschlufl des Strohs mit Hilfe von Natron-
lauge und anderen fliissigen AufschluBmitteln
sowie der Zusatz von Melasse und anderen
fliissigen Komponenten und PreBhilfsmitteln.
In den ,,Empfehlungen zur Strohpelletierung
mit Natronlauge* [1] wird darauf hingewiesen,
daB fiir den optimalen Strohaufschluf eine gute

\

Benetzung aller Strohteilchen vor dem Pressen
erfolgen muB. DaB dieser Effekt durch Ver-
sprithen der Natronlauge mit Hilfe von Diisen
unter Druck erreichbar sei, konnte durch um- -
fangreiche Messyngen nicht nachgewiesen
werden. In diesem Zusammenhang zeigte sich,
daB auch normalé Schneckenforderer, wie z. B.
die  Sammelschnecke in den  Futter-
mittelpelletieranlagen GFA 600, keine ausrei-
chende Laugenverteilung gewahrleisten. Dem-
gegeniiber wurden die guten Mischeigenschaf-
ten u.a. fiir Stroh mit Natronlauge bei mini-
malem Laugenaufwand von Trogpaddelschnek-
ken mit liberhohten Seitenwianden und Dreh-
zahlen der Mischerwelle von 120 bis 200 U/min
herausgearbeitet. In Auswertung dieser Er-
kenntnisse _entwickelte der VEB Kombinat
Fortschritt Landmaschinen, Betrieb Anlagen-
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bau Dresden, in der kurzen Zeit von nur
13/4 Jahren von der Formulierung der Auf-
gabenstellung[2] bis zur Aufnahme der Serien-
produktion den Durchlaufmischer GM 609, der
als kontinuierlicher Mischer im Durchlaufver-
fahren arbeitet.

2. Anforderungen an das neue Erzeugnis

In der Aufgabenstellung[2] fir die Erzeug-

nisentwicklung sind die wichtigsten Anforde-

rungen zusammengefaBt. Danach muB der

Mischer folgende Operationen ausfiihren:

— Verteilen des zugefiithrten Feststoffgemi-
sches und der fliissigen Stoffe

— Mischen des Feststoffgemisches mit den
fliissigen Stoffen.

Die wichtigsten zu vermischenden Stoffe und

deren wesentliche Stoffkennwerte sind:

— Stroh von Sommer- und Wintergetreide und
Leguminosen sowie dhnliche Grobfutter-
stoffe mit

@ Trockensubstanzgehalt 70 bis 90 %
@ Hacksellangenanteil
< 40mm 80 %
<100 mm 96 %

@ Schiittdichte 25 bis 100 kg/m®
— getrocknete Ganzpflanzen aller Getreidear-
ten einschlieBlich Mais mit
@ Trockensubstanzgehalt
@ Hicksellangenanteil
< 40mm 80 %
< 100mm 96 %
— Vorgemische auf der Grundlage von Ge-
treideschrot mit
@ Trockensubstanzgehait 84 bis 90 %
@ Schiittdichte 400 bis 800 kg/m’
— fliissige Komponenten und PreBhilfsmittel
hoher Viskositit, wie z.B. Melasse. Me-
lasse-Harnstoff-Gemisch,  Fett,  Sulfit-
ablauge, mit
® Trockensubstanzgehait
® Temperatur 313 bis 363K
@ Viskositit bisrd.0,6 Pa-s
— fliissige Komponenten, Aufschiu- und
PreBhilfsmittel niedriger Viskositat, wie
z.B. Natronlauge, Losungen und Wasser
— fliissige Komponenten niedriger Viskositat
mitrelativ hoherem Trockensubstanzgehalt,
wie z. B. Piilpe, Trester, Treber und dhnliche
- Abprodukte, mit
. ® Trockensubstanzgehalt 5 bis 25 %.
Die angegebenen und auch andere feste Stoffe
werden dem Mischer als Feststoffgemisch
zugefiihrt.

86 bis 92 %

40 bis 80 %

Die Hauptforderungen beziiglich Mischeffekt

lassen sich wie folgt zusammenfassen:

— Erzielung einer maximalen Futterwert-
erhohung bei minimalem Aufwand an Auf-
schluBmitteln

— homogene Vermischung aller festen und
flissigen Futterkomponenten, Strohauf-
schluB- und PreBhilfsmittel, wie es aus der
Sicht der zu erzielenden PreBlingsqualitat
sowie der Tierernahrung insgesamt erfor-
derlich ist

— Senkung des spezifischen Energiever-
brauchs der dem Mischer nachgeordneten
Futtermittelpresse, wenn das Mischprodukt
nicht als loses Futtergemisch ausgeliefert
werden soll.

3. Aufbau und Funktion des Durchlauf-
mischers GM 609

3.1. Konstruktive Gestaltung

Der Durchlaufmischer GM 609 (Bild 1) [3]ist als
StahiblechschweiBkonstruktion  ausgefiihrt.
Der Troga mit den angeschweiBten End-
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Bild |

Konstruktive Gestaltung
des Durchlaufmischers
GM 609, / /d

Schaiff A4

a Trog, b Auslauf
¢ Endplatte

s 7

d Abdeckblech, e Kupp-

lungsabdeck-

blech, f Getriebe-
flanschmotor, g Paddel-
welle, h Einlauf

i Winkelflansch

plattenc, den FiiBen und den darauf angeord-
neten Lagerbocken bildet das Gehduse. Der
Trog hat iiberhohte Seitenwidnde. Er ist kon-
struktiv so gestaltet, daB die Paddelwelleg von
oben waagerecht mit einem Hebezeug hinein-
oder herausgehoben werden kann.

Auf der Paddelwelle sind in bestimmten Ab-
stinden und unter optimiérten Steigungswin-
kein die Paddelhalter angeschweit. Die Paddel
sind mit je zwei Sechskantschrauben an-
geschraubt. Sind die Ecken der aus verschleiB-
festem Stahlblech gefertigten Paddel auf der
Arbeitsseite zu stark abgerundet, konnen die
Paddel gewendet werden.

Die Paddelwelle ist innerhalb und auBerhalb des
Troges auf Lagerbocken in Stehlagern gelagert.
Die verwendeten Pendelkugellager ermoglichen
eine einfache Montage.

Die Mischereinlaufe sind auf dem zugehérigen
Abdeckblech des Troges befestigt. Fir die fe-
sten Komponenten bzw. das Feststoffgemisch
ist ein Einlaufh in- den Abmessungen
400 mm X 400 mm mit Flansch nach Standard
TGL 47-77 vorgesehen. Die fliissigen Kompo-
nenten. AufschluB- und PreBhilfsmittel konnen
durch zwei Winkelflanschei in den Mischer
gegeben werden. .Die Winkelflansche lassen
sich auf dem Abdeckblech nach links bzw. nach
rechts gedreht aufschrauben. Der Auslaufb —
ebenfalls in den Abmessungen
400 mm x 400 mm mit Flansch nach TGL 47-77
— ist in den Trog eingeschweiit. Der Abstand
von Mitte Einlauf bis Mitte Auslauf betrigt
2200 mm.

Der Mischraum wird nach oben durch drei
Abdeckbleche d abgeschlossen. Diese sind in-
einandergesteckt auf den Trog geschraubt.
Der Antrieb erfolgt durch einen Getriebe-
flanschmotor mit einem AnschluBwert von
5,5 kW iiber eine Kiauenkupplung direkt auf die
Paddelweile. ’

Der Bereich der Kupplung im Trog wird mit
einem Kupplungsabdeckbleche verschlos-
sen.

Die Hauptabmessungen des Durchlaufmischers
GM 609 sind: ’

Gesamtlange einschlieBlich Motor 4 100mm
Gesamthohe einschlieBlich FiiBe
und Einlaufflansch 1 000 mm
Gesamtbreite entsprechend den
Abdeckblechen % 645 mm.

3.2. Funktion des Erzeugnisses

Der Durchlaufmischer GM 609 ist entsprechend
seinem Wirkprinzip ein kontinuierlicher Mi-
scher. Die festen und fliissigen Stoffe werden
in den Mischertrog durch die dafiir vorgesehe-
nen Einldufe gegeben. Die Einspeisung der fliis-
sigen Komponenten, AufschluB8- und PreBhilfs-
mittel erfolgt dabei ohne Versprithen, d.h.
drucklos.

Die rotierende Paddelwelle mit den unter einer
bestimmten Steigung angebrachten Paddeln
verteilt alle zugefiihrten Stoffe gleichmaBig.
mischt diese und fordert sie zum Mischeraus-

lauf, aus dem das fertige Gemisch kontinuierlich
ausgetragen wird. Die Uberhghung der Seiten-
winde des Troges bewirkt in Verbindung mit
der relativ niedrigen Drehzahl der Paddelwelle
eine intensive Vermischung des Gutes.

3.3. Vor- und nachgeschaltete Mechanisie-
rungsmittel
Vorgeschalitet werden dem Mischer im Normal-
fall Dosierer fiir feste Stoffe bzw. Feststoff-
gemische sowie Dosierer fiir fliissige Stoffe.
Als nachgeschaltete Mechanisierungsmittel
kommen je nach projektseitiger Ausfithrung der
Anlage eine Pelletier- oder Brikettierpresse
bzw. stationdre Fordereinrichtungen zum Ein-
satz. ’
Fir bestimmte Anlagenvarianten kdnnen auch
mehrere Durchlaufmischer GM 609 fiir unter-
schicdliche Mischaufgaben hintereinander an-
geordnet werden.

4. Leistungsparameter und sonstige
Kennwerte

4.1. Drehzahl der Paddelwelle und’
Mischeffekt

Wihrend der - Erprobung des Durchlauf-

mischers GM 609 wurden Leerlaufversuche im

Drehzahlbereich von 0 bis 560 U/min durch-

gefiihrt, Dabei traten in Verbindung mit dem

- Stahlgeriist, auf dem der Mischer montiert war,

Resonanzfille — erkennbar an einem starken
Vibrieren des Stahigeriistes — bei 280 bis
320 U/min und bei 560 U/min auf. Diese Re-
sonanzerscheinungen lassen sich durch Ver-
anderungen der Stahlkonstruktion oder der
Paddelwellendrehzahl beseitigen.

Im Ergebnis der Untersuchungen wurde fiir den
Mischer eine Drehzahl von 125 U/min gewahit.
bei der das Mischgut infolge der Umfangs-
geschwindigkeit der Paddel nur eine geringe
Radialbeschleunigung erfahrt. Auf diese Weise
wird ein optimaler Mischeffekt erzielt.

4.2. Durchsatz bzw. Durchlaufmenge

Der mogliche Durchsatz ist in entscheidendem

MaB von der Schiittdichte der zu vermischen-

den festen und flissigen Stoffe und damit des

fertigen Futtergemisches abhingig. Als Richt-
werte konnen gelten:

— rd. 4t/h beim Vermischen von94 % Stroh als
Kurzfaserhiacksel mit einer Schiittdichte:
von 0,06t/m® mit 6% Natronlauge

— rd. 6t/h beim Vermischen von 50 % Stroh
vorgenannter Struktur mit 50 % Vocgemisch
auf Getreidebasis.

4.3. Verweilzeit des Gutes im Mischer
Wihrend der groBtechnischen Erprobung des
Durchlaufmischers wurde  eine mittiere Ver-
weilzeit der einzelnen Gutpartikel vonrd. 7.5 s
ermittelt. Im Vergleich dazu betragt die Ver-
weilzeit in einer Vollschnecke. d.h. in der
Sammelschnecke der Futtermittelpelletieran-
lagen GFA 600. bei einer Trogtinge von 3 m nur
etwa J3s.
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4.4. Energiebedarf und Leistungsaufnahme
Bezogen auf den AnschluBwert des Antriebs-
motors von 5)SkW und einen Durchsatz von
4t/h errechnet sich ein spezifischer Energiebe-
darf von rd. 1.38 KWh/t.

In diesem Zusammenhang sei auf die niedrige”

Wirkleistungsaufnahme des Mischers hin-
gewiesen, fir die im praktischen Versuch am
Beispiel der Vermischung von 94 % Stroh mit
6% Natronlauge und bei einem Durchsatz von
42t/h nur ein Wert von 1.6kW gemessen
wurde.

5. Okonomische Vorteile

Durch die im Durchlaufmischer GM 609 erziel-

bare Homogenitit des fertigen Futtergemisches
konnte beim nachfolgenden Kompaktierproze3
in der Futtermittelpresse GM 804 eine Senkung
des spezifischen Energiebedarfs um mehr als
10 % nachgewiesen werden. AuBerdem bewirkt
der Mischer ¢ine wesentlich feinere Verteilung
der Natronlauge und damit eine bessere Bin-
dung an das Stroh. So zeigte sich bereits bei

e

einem Zusatz von 6% 24%iger Natronlauge der
gleiche Aufschlu3- und Pelletiereffekt wie sonst
bei 10 % Zugabe ohne Mischereinsatz. Die auf-
zuwendende Menge an Natronlauge konnte in

diesem Fall anteilmaBig um 40 % gesenkt wer- .

den.

Neben der Reduzierung der Einsatzmenge an
AufschluB- und PreBhilfsmitteln wird mit dem
Durchlaufmischer GM 609 gieichzeitig die Pref3-
lingsqualitdt verbessert. Demgegeniiber ver-
lassen die Futtermittelpresse ohne vorgeschal-
teten Mischer durch die ungleichmiBige Ver-
mischung der festen und fliissigen Partikel viel-
fach zu feuchte oder zu trockene Pellets bzw.
Briketts. Zu geringe PreBlingsfestigkeit, hoher
Abrieb, verminderter Durchsatz und hoherer
Energiebedarf sind neben weiteren Nachteilen
die Folge. Alle diese Mangel beseitigt der
Durchlaufmischer GM 609 erfolgreich.

Der Mischer laB8t sich mit relativ geringem
Aufwand auch in allen vorhandenen Standard-
und Initiativanlagen fiir die Futtermittelkom-
paktierung auf der Basis von Stroh und anderen
Grobfutterstoffen nachriisten.

Untersuchungsergebnisse beim Dosieren von

mit Schnecken

Dipl.-ing. G. Kriiger, KDT/Dipl.-ing. F. Marten, KDT -
Forschungszentrum fiir Mechanisierung der Landwirtschaft Schlieben/Bornim der AdL der

1. Problemstellung

Es wurde die Aufgabe gestellt, eine preiswerte
und wartungsarme Dosiereinheit hoher Zuver-
lassigkeit zu_ schaffen. Getreideschrot, vor-
wiegend aus Weizen, und Futterharnstoff
waren aus ortlich getrennten Behaltern in einem
konstanten Verhiltnis (vorzugsweise von 80 zu
20 Masseteilen) abzuziehen. Bei einem Durch-
_ satz der Gesamtmenge von maximal 2 500 kg/h
war eine Abweichung beim Harnstoffanteil von
+1% zuldssig. Im Ergebnis der Variantenana-
lyse wurden sowohl Chargierwaagen als auch
kontinuierlich arbeitende Bandwaagen wegen
des hohen Investitionsaufwands eliminiert und
auf die Verwendung von Schnecken als Dosier-
element orientiert.

2. Ergebnisse der Voruntersuchungen
Erste Erkenntnisse beim gleichzeitigen Dosie-
ren zweier Komponenten mit Schnecken wur-
den beim Einsatz einer Dosier- und Speise-
einrichtung in Voruntersuchungen gewon-
nen [1]. Die Ergebnisse bestitigten, da die ge-
forderte Genauigkeit des Mischungsverhalt-
nisses auch mit Schnecken erreichbar ist, wenn
die Dichte des zu dosierenden Stoffes konstant
ist, es nicht zu Verklebungen der Schnecken-
“wendeln durch iibergroBe Gutfeuchte kommt,
und wenn durch die konstruktive Gestaltung der
Behalter und Schnecken Standzonen und
Briickenbildung vermieden werden.

Waihrend fur das Dosieren von Harnstoff im
geforderten Durchsatzbereich bereits konkrete
Losungen fiir Behalter und Schnecke vor-
lagenf2). waren fiir Schrot noch Vorunter-
suchungen notwendig. Unter der Vorausset-
zung, moglichst serienmaBig gefertigte Bau-
gruppen zu nutzen, wurde auf das Mischfut-
tersilo G807 und die Standardschnecke C 100
TGL 26112 orientiert. Zunachst muf8te auch fiir
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Schrot die Abhangigkeit des Durchsatzes von
der Schneckendrehzahl bestimmt werden. Wie
aus Bild | hervorgeht, ist im Drehzahlbereich
von 10 bis 75 U/min ein linearer Zusammenhang
gegeben. Es fallt auf, daB sich mit dem Einbau
eines zusatzlichen Austragehilfskegels unmit-
telbar iiber dem Abzugsbereich der Schnecke

2000 —]
¥g/h ohne Ke /
gel
1600 " \, /
/( mit Kegel

200 / i

N

E 74
5 /

g
I
\\

[/ 20 40 60 80 Ufmin 100
Drehzahin
Bild 1. Durchsatzkennlinie der Schrotschnecke
Bild 2. Langzeitdosierung von Schrot;
n =70 U/min = const.
1800 A —
S — ohne Kegel
N kgh i
2 a0 o . =
S mit Kegel
. 200 J ‘
1.
2 20 40 60 80 100 min 120
Behditer Hehdauer t Behilter
voll leer

i

6. Zusammenfassung

Im Beitrag wird der vom VEB Kombinat Fort-.
schritt Landmaschinen, Betrieb Anlagenbau
Dresden, neu entwickelte Durchlaufmischer
GM 609 vorgestellt. -

Dieser kontinuierliche Mischer hat eine Pad-
delschnecke, die mit relativ niedriger Drehzahl
in einem mit uberhohten Seitenwinden aus-
gefiihrten Trog lauft. Die konstruktive Gestal-
tung, die Arbeitsweise, die wichtigsten Kenn-
werte sowie die Vorteile des Mischers werden
naher erlautert.
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zwei Komponenten

DDR

der Durchsatz bei sonst gleichen Versuchs-
bedingungen um rd. 6 % verminderte. Wesent-
lich interessanter ist aber, daB die mittlere
quadratische Abweichung von § =0,025 (ohne
Kegel) auf 5=0,012 (mit Kegel) reduziert
wurde. Vermutlich sind diese Effekte auf eine
gleichmiBige Auflockerung des Gutes und eine
Verbesserung des Masseflusses zuriickzufih-
ren. In weiteren Untersuchuiigen wurde die
Abhingigkeit der Durchsatzmenge vom Be-
halterfiillstand ermittelt. Bei konstanter Dreh-.

_zahl von n = 70 U/min ergab sich ein anniihernd

linearer Abfall des Durchsatzes mit zunehmen-
der Entleerung des Behilters. Bei Verwendung
des o.g. zusdtzlichen Austragehilfskegels
wurde erreicht, da der Durchsatz im wesent-
lichen konstant blieb (Bild 2). Auch hier re-
duzierte sich die mittlere quadratische Abwei-
chung von §=0,0195 (ohne Kegel) auf
§ =0,0064 (mit Kegel).

3. Laboreinsatz

. 3.1. Versuchsaufbau und -durchfiihrung

Die Versuchs- und MeBanordnung wird im
Bild 3 schematisch dargestelit. Neben dem
gleichzeitigen Erfassen der Drehzahl- und
Durchsatzwerte der Dosierschnecken im Par-
allelbetrieb wurden mit dieser Anordnung auch
deren Kennlinien ermitteit. Die Drehzahlcha-
rakteristik der beiden thyristorgesteuerten
Gleichstromgetriebemotoren war auch unter
Beriicksichtigung der Motorerwarmung als
nahezu identisch nachgewiesen worden. Die
MeBdauer eines Einzelwertes der Kalibrierkur-
ven beim Dauertest entsprach etwa einer
Durchsatzmenge von 2700kg Getreide-
schrot. '

Zeitweise wurde parallel zu den Durchsatz-
messungen iiber eine MeBwelle das erforderli-

159



