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In Bild 20 ist fiir Wurf- und Plan-Priifsiebmaschinen der
Abrieb im Bereich giinstiger Beschleunigungszahlen in Abhénig-
keit von der Siebdauer aufgetragen. Das Drahtmaschensieb ¢ ist
hinsichtlich des Abriebes den anderen Sieben auf beiden Maschi-
nentypen iiberlegen. Bei kleiner Siebdauer ist der Abrieb auf den
Rundlochsieben a etwas geringer als bei den Langlochsieben b,
mit groler werdender Siebdauer kehren sich jedoch die Verhalt-
nisse um. Bei allen Siebarten ist der Gradient des Abriebes mit
steigender Siebdauer auf Plan-Priifsiebmaschinen groBer. Des-
halb soll auf diesen, mit Ausnahme des Drahtmaschensiebes,
eine Siebzeit von 5 min mdglichst nicht iiberschritten werden.

Zysammenfassung

Bei der Klassierung von Riibensaatgut, welches durch seine
zackige Kornform sehr empfindlich gegen Abrieb ist, sind Wurf-
Priifsicbmaschinen hinsichtlich der Forderung des geringen
Abriebes den Plan-Priifsiebmaschinen iiberlegen. Die erreich-
baren Siebgiitegrade sind im giinstigsten Bereich der Be-
schleunigungszahlen bei beiden Maschinentypen etwa gleich
grof}. Beim Vergleich verschiedener Siebarten ist der Siebdurch-
gang durch die von der Kugelgestalt abweichende Form des Sieb-

gutes bei Langlochsieben am gréBten, bei Rundlochsieben am
kleinsten. Drahtmaschensiebe haben den geringsten Abrieb,
wihrend dieser bei Quadratlochsieben sehr hohe Werte annehmen
kann. Auf Plan-Priifsiebmaschinen soll eine Amplitude von 50 mm
und eine Siebzeit von 5 min méglichst nicht iiberschritten werden.
Bei Wurf-Priifsiebmaschinen kann die Siebzeit ohne erhebliche
Abriebssteigerung 15 min betragen. Die eingangs erwihnte Ein-
fluBgroBe der Siebbodenbelastung sowie der Einflul verschiede-
ner Feuchtigkeit des Siebgutes konnte bisher noch nicht unter-
sucht werden.
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Konstruktive Probleme bei der Mechanisierung der Schrotfitterung

Von Alfred Stroppel, Braunschweig

Fiir die meisten Feldarbeiten stehen heute dem Landwirt
brauchbare Maschinen und Geréte zur Verfiigung, die hinsichtlich
Funktionssicherheit, Leistungsfahigkeit und Vielseitigkeit immer
weiter verbessert werden. Im Gegensatz dazu findet man in der
Innenwirtschaft eines landwirtschaftlichen Betriebes noch zeit-
raubende und schwere Handarbeitsginge, fiir die z. T. nur
unvollkommene technische Hilfsmittel auf dem Markt an-
geboten werden. Ein wichtiges und heute viel diskutiertes Thema
stelltin diesem Zusammenhangdie Mechanisierung des Fiitterungs-
vorganges im Rindvieh- und Schweinestall dar. Die steigenden
Lohnkosten und die immer schlechter werdende Arbeitsmarkt-
lage in der Landwirtschaft werden in nicht allzu ferner Zeit den
Landwirt geradezu zwingen, auch auf diesem Gebiet Handarbeit
durch technische Einrichtungen zu ersetzen.

Vorausschauend befassen sich bereits seit einigen Jahren
wissenschaftliche Institute mit diesen Problemen. So werden im
Institut fiir Landtechnik in Weihenstephan Silagefiitterungs-
anlagen fiir Rindvieh [1] und im Institut fiir Landmaschinen der
Technischen Hochschule Braunschweig die Moglichkeiten fiir die
Mechanisierung der Schweinefiitterung [2; 3] untersucht!). Un-
abhingig davon griffen einige Landwirte zur Selbsthilfe und
bauten nach eigenen Plinen zum Teil recht interessante Fiitte-
rungseinrichtungen, die jedoch meist auf die Besonderheiten
der betreffenden Betriebe zugeschnitten waren. Die industrielle
Fertigung von Fiitterungsgerdten ist in Deutschland noch sehr
in den Anfingen, wenn auch heute schon einige Fabrikate auf
dem Markt angeboten werden.

Futterverteil- und Futterdosieranlagen

Die .,Technologie des Fiitterns* umfafit im wesentlichen das
Entnehmen des Futters aus dem Vorratssilo, das Fordern des
Futters zum Frefiplatz und das Zuteilen des Futters in den
FreBtrog. Die Aufgabe des Konstrukteurs ist es nun, diese drei

1) Die nachstehenden Untersuchungen iiber die Mechanisierung der Schrot-
fiitterung wurden mit Mitteln des Bundesministeriums fiir Ernahrung, Land-
wirtschaft und Forsten durchgefiihrt.

Dipl.-Ing. Alfred Stroppel ist wissenschaftlicher Assistent tm
Institut fiir Landmaschinen der Technischen Hochschule Braun-
schweig (Direktor: Prof. Dr.-Ing. H. J. Matthies).

technologischen Einzelvorgdnge in Form einer Fiitterungsanlage
zu mechanisieren, wobei je nach Tierart und Futtermittel andere
Aufgaben zu l6sen sind. So stellt Rindviehfutter in Form von
Silage ein voluminoses Gut dar, von dem die Tiere so viel fressen
sollen, wie sie konnen. Hier benotigt man also eine Fiitterungs-
anlage, die groflere Mengen dieses unhandlichen Futters férdern
und im Trog gleichmaBig verteilen kann. Ebenso geniigt fiir die
Fiitterung der Hiithner mit Legemehl eine sogenannte Futter-
verteilanlage [4]. Anders liegen die Verhaltnisse bei der Kraft-
futterzuteilung im Rindviehmelkstand, wo die Tiere genau fest-
gelegte Futterrationen entsprechend der taglichen Milchleistung
bekommen miissen. Hier mul} also ein Fiitterungsgerit gefordert
werden, an dem bestimmte Futtermengen eingestellt werden
koénnen, die dann von der Anlage gefordert und den Tieren zu-
geteilt werden. Man spricht in diesen Fillen von sogenannten
Futterdosieranlagen.

Bild 1. Forderkette und FreBtrog einer Schrotverteilanlage fiir
Hiihner.

Bild 1 zeigt den Freftrog und die Transportkette einer voll-
automatischen Schrotverteilanlage fiir den Hiihnerstall. Zu
bestimmten Tageszeiten setzt eine Zeituhr die endlose Kette in
Bewegung, die dann einem Vorratssilo Legemehl entnimmt und es
bei geringer Geschwindigkeit in stindigem Kreislauf durch den
Stall transportiert. Wahrend die Anlage in Betrieb ist, sitzen die
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Hiihner am Fordertrog und fressen soviel sie konnen. Fir den
Melkstand ist das in Bild 2 gezeigte Dosiergerat fur Kraftfutter
gedacht. Das deckenlastig gelagerte Futter fillt in einen mit
Rithrwelle 2 versehenen Aufgabetrichter 1, unterhalb dessen in
einem gewissen Abstand eine Scheibe 3 angebracht ist. Dieser

Hrafffutter

Aufgabetrichter
2 Rithrwelle

3 Scheibe
Futterauswerfer
5 Getricbemotor

2ur Futterwanne
Bild 2. Kraftfutter-Dosiergerit fiir den Rindvieh-Melkstand.

Abstand ist so groB}, dal} der Futterauswerfer 4 bei Drehung
Kraftfutter iiber die Kante der Scheibe schieben kann, wodurch
Futter in die Futterwanne des Melkstandes gelangt. Riihrwelle
und Futterauswerfer werden von einem kleinen Getriebemotor 5
angetrieben. Die Futterration wird iiber zwei Schalter dosiert.
Mit dem einen Schalter wird die Grundfutterration eingestellt,
die dann in gleichmaBigen Zeitabstinden und kleineren Por-
tionen wahrend des Melkens der einzelnen Kuh zugeteilt wird.
Dadurch werden die Tiere beim Melken nicht unruhig. Die
Leistungsfutterration, die der zweite Schalter bestimmt, wird
am Schlufl des Melkvorganges zugegeben.

Flissigfutter- und Trockenfutteranlagen im Schweinestall

Auch bei der Mechanisierung der Schweinefiitterung gibt es
grundsitzlich unterschiedliche technische Probleme zu losen, je
nachdem ob die Tiere mit Hack{riichten oder mit Schrot geméstet
werden. In den folgenden Ausfiihrungen soll ausschlieflich von
der mechanisierten Schrotfiitterung die Rede sein, und zwar des-
wegen, weil in Betrieben mit Schrotmast durch Zukauf von
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Bild 3. Schematische Darstellung von Flissigfutter- und Trocken-
futteranlagen (Schrot) fiir den Schweinestall.
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industriell hergestellten Schrotmischungen weit grof3ere Schweine-
bestinde moglich sind als in solchen, die ihre betriebseigenen
Hackfriichte verfiittern. Da eine Mechanisierung aber erst bei
grofleren Tierbestdnden betriebswirtschaftlich zu vertreten ist,
sind die Schrotfiitterungsanlagen im Augenblick als vorrangig zu
betrachten.

Bei der Schrotfiitterung unterscheidet man in der Praxis zwei
verschiedene Verfahren, je nachdem ob das Schrot mit Wasser
vermischt als Flissigfutter oder in trockener Form gefordert
und zugeteilt wird. Entsprechend bezeichnet man diese Ver-
fahren mit Fliissigfutter- bzw. Trockenfutterverfahren. In Bild 3
sind entsprechende Fiitterungsanlagen sowohl als Verteilanlage
als auch als Dosieranlage schematisch dargestellt. Eine Iliissig-
futteranlage besteht im wesentlichen aus drei Teilen: dem Kom-
pressor (dafiir wird in einigen Betricben auch eine Pumpe ver-
wendet), dem Mischbehélter und dem Rohrleitungssystem. Das
Mischungsverhiltnis Wasser : Schrot betrigt etwa 2:1,d. h.,
auf 2 Liter Wasser kommt 1 kg Schrot. Nach erfolgter Durch-
mischung driickt der Kompressor das Fliissigfutter nach Offnen des
Hauptabsperrschiebers in das Rohrleitungssystem zu den Trogen.
Geniigt eine einfache Verteilung des Fliissigfutters, so ist der
Trog als ,,Vakuumfutterautomat ausgebildet [5]. Die Wir-
kungsweise dieses birnenférmigen Gerites ist folgende: Nachdem
der drehbar gelagerte Ifliissigkeitsbehilter, dessen Fassungs-
vermogen bis zu 2400 | betragen kann, gefiillt worden ist, wird er
um 180° gedreht. Es lauft nun so lange Futter in den Trog, bis
ein Druckgleichgewicht hergestellt ist. In dem Malle, wie die
Tiere Futter entnehmen, fliel3t es in den Trog nach, so daf} eine
beliebige Futteraufnahme moglich ist. Ist die Flussigfutteranlage
als Dosieranlage ausgebildet, so wird in jeden Nebenstrang, der
von der Hauptrohrleitung zu einem Frel3trog fithrt, ein Dosier-
ventil eingebaut, iiber das eine Bedienungsperson bestimmte
Futtermengen den Tieren zuteilen kann. Bild 4 zeigt einen Aus-
schnitt aus einem Schweinestall mit eingebauter Fliissigfutter-
anlage, bei der von einem Laufsteg aus die Dosierventile betatigt
werden.

Bild 4. Schweinestall mit Flissigfutteranlage. Die Dosierventile
werden von einem Laufsteg aus betatigt.

Im unteren Teil des Bildes 3 ist das Trockenfutterverfahren
schematisch dargestellt. Das Schrot wird in einem Schrotsilo
gelagert, gelangt von dort beispielsweise mittels Schnecken- oder
Kettenforderer in den Aufgabebehilter der Fiitterungseinrich-
tung, von wo aus es z. B. mittels einer Schnecke zu den Trogen
weitertransportiert wird. Bei der dosierten Schrotzuteilung be-
findet sich iiber jedem FreBtrog ein Dosiergerit, hier als Zellen-
raddosierer ausgebildet, iiber das bestimmte Futtermengen den
Tieren zugeteilt werden konnen. Bei der Schrotverteilanlage
ist der FreBtrog als ,,Schrotfutterautomat’* ausgebildet. Im
wesentlichen ist dieses Gerdt ein zylindrischer oder rechteckiger
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Vorratskasten, aus dem die Tiere durch Betéatigen von Auswurf-
klappen oder durch Drehen des gesamten Behilters beliebige
Futtermengen entnehmen kénnen.

Da das Trockenfutterverfahren fiir die Schrotfiitterung groBere
Bedeutung haben wird als das Flussigfutterverfahren, soll im
folgenden nur noch von dem erstgenannten Verfahren die Rede
sein. Die besonderen Nachteile des Fliissigfutterverfahrens lie-
gen in der schwierigen Sauberhaltung der Rohrleitungen, die
auflerdem frostsicher verlegt werden miissen. Aulerdem wird die-
ses Verfahren schwieriger automatisiert werden koénnen.

Wie soll in der Schrotmast gefiittert werden ?

Die Fragen, ob bei der Schweinefiitterung eine Schrotverteil-
anlage geniigt oder ob eine Schrotdosieranlage erforderlich ist,
ferner ob drei, zwei oder eine Futtermischung wihrend der
gesamten Mastzeit verwendet werden sollen, miissen vom Tier-
physiologen, vom Marktforscher und vom Betriebswirtschaftler
beantwortet werden. Da die konstruktive Ausbildung der Fiitte-
rungsanlage in entscheidendem Mafle von der Beantwortung
dieser Fragen abhangig ist, muf} an dieser Stelle kurz darauf ein-
gegangen werden.

Fiitverungsversuche an Schweinen [6; 7] haben ergeben, dafl
sich eine ungiinstigere Futterverwertung, d.h. eine groflere
Schrotmasse je kg Zunahme der Lebendmasse ergibt, wenn die
Tiere so viel und so oft fressen kénnen, wie sie wollen. Ferner
wurde eindeutig nachgewiesen, dafl bei einer nicht rationierten
Fiitterung das schlachtreife Tier mehr Fett angesetzt hat als bei
einer dosierten Zuteilung des Futters. Eine schlechte Futter-
verwertung hat aber hohe Futterkosten zur Folge, und ein un-
ginstiges Ausschlachtungsergebnis bedeutet einen niedrigeren
Verkaufspreis. Diese Punkte fallen bei der Rentabilitatsberech-
nung deswegen besonders ins Gewicht, weil die Futterkosten
heute den Hauptanteil der Gesamterzeugungskosten — namlich
bis zu 709, — in der Schrotmast ausmachen, ferner auf dem
Markt Schweinefleisch zu bis zu viermal hoheren Preisen absetz-
bar ist als Fett (Bild 5), was sich auch in Zukunft nicht &ndern
wird [9]. Aus diesen Griinden entspricht eine Schrotverteilanlage
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Bild 5. Verbraucherpreise bei Schweineschnittstiicken [8] in den
letzten zehn Jahren.

beispielsweise mittels der erwidhnten Schrotfutterautomaten
nicht mehr den Anforderungen einer wirtschaftlichen Schweine-
mast. Die Tiere sollen bis knapp an die Sittigungsgrenze ge-
fiittert. werden, was nur mit einer Schrotdosieranlage maoglich ist.

Die zweite Frage nach der Zahl der Futtermischungen hiangt
in erster Linie von den Futtermittelpreisen ab. Aus physio-
logischen Griinden benotigen die jungen Tiere ein eiweil}-
haltigeres Futter als die ausgewachsenen Schweine. Dieses eiweil}-
reiche Anfangsmastfutter konnte man aber ohne nachteilige
Folgen genauso gut fir die Endmast verwenden, wenn es nicht
teurer wire als das normale Endmastfutter. Da in der Endmast
grofle Futtermengen pro Tier notwendig sind, wiirde sich ein
ganz erheblicher Kostenmehraufwand ergeben. Deswegen sind
zwei verschiedene Schrotmischungen wihrend der gesamten
Mastperiode zwischen 20 und 110 kg Lebendmasse der Schweine
erforderlich.

Vorhandene Schrotdosieranlagen mit Gewichts- und
Volumdosierung

In den Futtertabellen, die die Kraftfutterfirmen fir ihre Fertig-
futtermischungen herausgeben, ist die tégliche Futtermasse in
Abhéngigkeit von der Lebendmasse der Schweine angegeben.
Deshalb wire es am giinstigsten, wenn die Dosierung nicht nach
dem Volumen, sondern nach dem Gewicht erfolgen wiirde. In
verschiedenen deutschen und auslindischen Betrieben sind
jedoch schon mehr als sechs verschiedene Volumdosieranlagen
gegeniiber einer einzigen Gewichtsdosieranlage bekannt ge-
worden, so dafl man sagen kann, dafl die Dosierung nach dem
Volumen, die sicher konstruktiv einfacher zu losen ist, voll-
kommen den Anforderungen der Praxis geniigt. Das schlief3t
natiirlich nicht aus, dafl eine billige und gut funktionierende
Anlage mit Gewichtsdosierern, wenn sie allen Anforderungen
der Praxis gerecht wird, einer Volumdosieranlage vorzuziehen
ist, da das Eichen der Dosiereinrichtung entfillt.

Bild 6 zeigt die Schrotdosieranlage System ,,Eichholz*, die mit
Gewichtsdosierern arbeitet, in schematischer Darstellung. Eine
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Bild 6. Schrotdosieranlage mit Gewichtsdosierern, System
,,Bichholz‘“ (schematisch).
4 Wigebehilter
5 Waagebalken
6 Schiebegewicht

1 Forderrohr
2 Freftrog
3 Auswurflocher

7 VerschluBklappe
8 Zugseil

Spezialkette (sogenannte ,,Kolbenkette ), die in alle Richtungen
umlenkbar ist und die auch senkrecht férdern kann, transportiert
das Schrot in einem Rohr 1 aus einem Vorratssilo zu den Tro-
gen 2. Die Forderrohre sind tber der gesamten Troglinge mit
Lochern 3 versehen, durch die das Schrot fallen kann. Zwischen
diesen gelochten Rohrstiicken und dem Freltrog befinden sich
jeweils Behilter 4, die an Waagebalken 5 héngen. Sobald sich
in diesen Behiltern eine bestimmte Futtermasse, die man mit
einem verschiebbaren Gewicht 6 festlegt, befindet, so senkt sich
die Waage (Bild 6, rechts), wodurch die Rohréffnungen durch
eine VerschluBklappe 7 geschlossen werden. Zur Fitterungszeit
wird von zentraler Stelle aus die gesamte Anlage mittels Seile 8
entleert.

Wie schon erwihnt, gibt es mehrere Schrotdosieranlagen mit
Volumdosierung. An dieser Stelle sei nur das dénische System
,»Andersen‘‘ genannt, das in Bild 7 und 8 zu sehen ist. Ahnlich
wie bei der oben beschriebenen Anlage findet man auch hier eine
Forderkette 1, als Rundstahlkette ausgebildet, die das Futter in
einem Rohr zu den Frefltrogen 2 transportiert. Oberhalb der
Troge sind Dosierbehilter 3 angebracht, die nacheinander mit
Schrot gefiillt werden. Das Fassungsvermdgen der Behiilter ist
iber eine verstellbare Seitenwand 4 veranderlich. Zur Fiitte-
rungszeit werden iiber eine elektrische Zeituhr die Bodenklappen 5
simtlicher Dosierkisten auf einmal gedffnet, so dal alle Schweine
zur gleichen Zeit mit dem Fressen beginnen kénnen. Wihrend
die Schweine das Futter aufnehmen, wird die Anlage wieder
fir die ndchste Mahlzeit gefiillt.
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1 Forderkette

2 FreBtrog

3 Dosierbehalter

4 verstellbare Seitenwand
5 Bodenklappe

Bild 7. Schrotdosieranlage mit Volumdosierern, System
»Andersen* (schematisch).

Bild 8. Schrotdosieranlage mit Volumdosierern, System
. Andersen‘‘.

Es kann hier nicht auf alle Schrotdosieranlagen. die schon in
der Praxis existieren, eingegangen werden. Es muf} jedoch noch
die Frage geklirt werden, ob die vorhandenen TFitterungs-
einrichtungen fiir jeden beliebigen Schweinestall geeignet sind.
Diese Frage kann nicht so ohne weiteres bejaht werden. Wie
schon erwihnt, bekommen die Tiere in ihrer nahezu halbjéhrigen
Mastzeit mindestens zwei unterschiedliche Schrotmischungen.
Da die vorhandenen Einrichtungen jedoch nur eine Futter-
mischung foérdern und zuteilen kénnen. braucht man ent-
sprechend der Zahl der Futtermischungen mehrere Anlagen. Ifine
derartige Mechanisierung wére aber nur dann sinnvoll, wenn die
Anfangs- und Endmastbuchten jeweils in einer Reihe angeordnet
sind bzw. verschiedene Stille verwendet werden. Wenn man aus
Platzgrunden eine derartige Anordnung nicht vornehmen kann,
ist der Einsatz der vorhandenen Anlagen in ihrer augenblick-
lichen Form sehr problematisch. Weiterhin ist es in gewissen
Fillen — z. B. wenn das Futter im eigenen Betrieb aufbereitet
wird — wiinschenswert, wenn die Schrotdosieranlage zwei Futter-
komponenten (eiweilireiches und ballastreiches Schrotfutter) am
Freftrog in einem bestimmten Verhiltnis entsprechend der
Lebendmasse der in der betreffenden Bucht vorhandenen
Schweine vermischen und den Tieren zuteilen kann. Aus diesen
Griinden wire fiir deutsche Verhiltnisse eine Schrotdosieranlage,
die sowohl zwei Fertigfuttermischungen als auch zwei Futter-
komponenten férdern und zuteilen kann, die beste Losung fiir
die Mechanisierung der Schrotfitterung im Schweinestall. Es
wurden daher Untersuchungen angestellt, wie man gerade dieses
Problem technisch losen kann. Im Laufe dieser Untersuchungen
wurde eine vollautomatische Schrotdosieranlage entwickelt, iiber
die im folgenden berichtet werden soll.

Technologische Daten von Schrotmischfutter

Da jedoch die Ausbildung einer Fiitterungseinrichtung in
entscheidendem Mafle von der Art des Futtermittels abhangt,
mul zuvor etwas tiber die technologischen Daten von Schrot
gebracht werden. Die technologischen Kigenschaften der meisten
Futtermittel sind bisher nicht systematisch untersucht worden.
Selbst fiir Schrot gibt es nur sehr spérliche Angaben, so daB es
notwendig war, in Laborversuchen einige Anhaltswerte zu be-

stimmen. Dabei wurden die Schiitt- und Riitteldichte, die Rein-
dichte, der Boschungswinkel und der Reibungswinkel zwischen
Schrot und anderen Materialien untersucht. Die Schiittdichte
bendtigt man zur Bestimmung der Leistung der Fiitterungsanlage
und insbesondere fiir die Festlegung der Abmessungen der
Dosierbehilter. Der Béschungswinkel ist ein Maf fiir die innere
Reibung der Gutteilchen und deshalb ein direktes Kriterium fiir
die FlieBfahigkeit des Gutes. Und schlieBlich bestimmen die
Reibungszahlen zwischen Schrot und Werkstoffoberflichen die
Neigungswinkel von Rutschen, Fallrohren und &hnlichen Ein-
richtungen. Bild 9 enthédlt Anhaltswerte fiir die technologischen
Eigenschaften von Schrotmischfutter. Die Schiittdichte des
Mischfutters schwankt je nach Herstellerfirma von 0,4 bis
0.6 kg/dm3. In der Zukunft wird es deshalb notwendig sein. wenn
die Schrotdosieranlagen in der deutschen Landwirtschaft Ein-
gang gefunden haben, dal} die Futtermittelfirmen neben der
nihrstoffméaligen Zusammensetzung des Mischfutters noch die
Schiittdichte mit angeben, damit der Landwirt weil}, auf welchen
Wert er seine Anlage einzustellen hat. Die Riitteldichte des
Mischfutters ist insbesondere von Interesse beim Absacken des
Schrotes in Papiersicke, wo man durch Vibratoren eine bessere
Raumausnutzung erreichen kann. Die Reindichte wurde mit
einem besonderen Verfahren ermittelt, auf das hier nicht ein-
gegangen werden soll. Sie bewegt sich zwischen 1,4 und 1,5 kg je
dm3. Der geschiittete Boschungswinkel schwankt je nach Gut-
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Bild 9. Technologische Daten von Schrotmischfutter.

feuchtigkeit und Korngrofenverteilung zwischen 40° und 50°.
Ebenfalls ist der Reibungswinkel von der Feuchtigkeit und der
KorngroBlenverteilung abhingig. Er wurde fiir drei verschiedene
Werkstoffoberflichen ermittelt. Holz zeigte dabei die groBten
Werte, Aluminiumblech die niedrigsten. Stahlblech liegt mit
38-—44° dazwischen.

Schrotdosieranlage fiir zwei Futtermischungen, System
s,Braunschweig*

Im folgenden werden konstruktive Ifinzelheiten der Schrot-
dosieranlage System ,,Braunschweig, die zwei verschiedene
Fertigfuttermischungen bzw. Futterkomponenten férdern und
in bestimmten Mengen zuteilen kann, gebracht2). Im Prinzip
arbeitet diese Anlage dhnlich wie die oben beschriebene Anlage
nach Andersen, wenn sie auch in den Details ganz anders aus-
gebildet werden muflte. Bild 10 zeigt den Aufbau und die Wir-
kungsweise der Versuchsanlage in schematischer Darstellung.
Der Futtergang des Stalles mit den seitlich davon angeordneten
Schweinebuchten wurde nur angedeutet. Zwischen den Buchten
und dem Gang liegen die Freltroge, iiber denen die Dosier-
behilter der Fiitterungsanlage fest angebracht sind. Auf die
konstruktive Ausbildung dieser Dosierbehilter wird nachher
noch niher eingegangen. Die freien Dosierrdume der Behélter,

2) Dieses Gerit ist im Institut fiir Landmaschinen der Technischen Hochschule
Braunschweig als Versuchseinrichtung aufgebaut worden und steht Inter-
essenten zur Besichtigung und Firmen zum eventuellen Nachbau zur freien
Verfiigung.
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die einstellbar sind, werden von einer Kratzkette nacheinander
mit Schrot vollgestrichen. Es wurde hierfiir eine mit Mitnehmern
verschene Rundstahlkette eingesetzt, und zwar deswegen, weil
diese Kette billig ist und weil man sie bei entsprechender Aus-
bildung der Kettenridder in jede Richtung umlenken kann. All-
seitige Umlenkbarkeit des Forderorgans sollte auf jeden Fall

S Ik,

triebsaggregat erforderlich ist. Bei Drehung driickt also die eine
Schnecke das Anfangsmastfutter in den Foérderkanal hinein,
wihrend die andere das Endmastfutter in den Silo zurick-
schiebt, und umgekehrt bei entgegengesetzter Drehrichtung.

Die Arbeitsweise der Anlage ist nun folgende (Bild 10): Zuerst
wird Anfangsmastfutter gefordert. Die Kette bewegt sich in
Pfeilrichtung A und kratzt nacheinander die gedfineten Dosier-
behilter fir das Anfangsmastfutter voll. Nachdem der letzte
gefullt worden ist, wird das Schrot in einen kleinen Behilter
gefordert, der an einer Feder hingt und sich kurz vor der Zu-
fihroffnung fir das Endmastfutter befindet. Bei einer bestimmten
Schrotmenge sinkt dieser Behilter nach unten und betétigt
dabei einen Endschalter, der die Anlage stillsetzt. Nach einer

Bild 10. Schrotdosieranlage System .,Braunschweig*.
Beispiel fiir den Einbau in einen Stall mit Futtergang (schematisch).

angestrebt werden, weil man sich dann besser den baulichen
Gegebenheiten der Stille anpassen kann. So konnte, was sehr
wichtig ist, durch die Verwendung dieser Kette eine Verbauung
der Stalltir durch Teile der Anlage vermieden werden. Bild 11
zeigt die Kette mit den Umlenkréddern fiir die horizontale und
vertikale Ebene. Aus versuchstechnischen Griinden wurden die
Mitnehmer an die Kette angeschraubt. Bei einer serienmafligen

TN

Bild 11. Foérderkette mit Umlenkradern fir die vertikale und
horizontale Ebene.

Herstellung wird man diese Teile anschweien. Die Rundstahl-
kette sollte auf jeden Fall gehirtet sein, weil sonst sehr schnell die
Kette infolge Verschleilles unbrauchbar wird [3]. Die Zufiihrung
der beiden Futterarten (Anfangsmast- und Endmastfutter) er-
folgt tiber zwei Schnecken, die das Gut von unten in den Férder-
kanal hineindriicken (Bild 12). Beide Schnecken kénnen durch
eine Welle so miteinander verbunden werden, daf} nur ein An-

Bild 12. Das Schrot wird durch eine Forderschnecke von unten
in den Kanal mit der Férderkette gedriickt.

kurzen Pause fordert die Kette das tiberschiissige Anfangsmast-
futter in umgekehrter Richtung in den Silo zuriick. Danach
werden die Behilter fir das Endmastfutter, die bisher geschlossen
waren, so daf} kein Anfangsmastfutter hineinfallen konnte, in
Fillstellung gebracht, und das Endmastfutter iiber die mit An-
fangsmastfutter gefiillten Dosierbehilter hinweg in Pfeilrichtung
E transportiert. Am Ende dieses Fiillvorganges setzt ein zweiter
Endschalter die Anlage still. Nach kurzer Pause wird auch hier
das iberschiissige Endmastfutter in den Silo zuriickgefordert.
Zur nichsten Fitterungszeit werden samtliche Behilter auf
einmal von zentraler Stelle aus gedffnet und danach wird die
Anlage wieder fiir die nichste Mahlzeit gefiillt.

Deosierbehilter fiir Schrotdosieranlage, System ,,Braunschweig*

Die konstruktive Ausbildung einer Dosiereinrichtung, die
wahlweise Anfangsmast- oder Endmastfutter bzw. zwei Futter-
komponenten in cinem bestimmten Verhdltnis abmessen und
den Tieren zuteilen kann, bildete das Hauptproblem bei der Ent-
wicklung dieser Schrotdosieranlage. Es wurden Volumdosierer
verwendet, da mit diesen das Problem am einfachsten zu 16sen
ist. Die Gerite fiir die Volumdosierung unterteilt man in Durch-
laufdosierer. zu denen der Zellenraddosierer der Schrotdosier-
anlage, System ,,McMaster* [2] gehort, und in absitzig arbeitendc
Dosierer, die dhnlich den gezeigten Dosierkasten der Anlage nach
..Andersen‘ Mef3gefafle darstellen, deren Rauminhalt man ver-
dandern kann. Fir eine Schrotdosieranlage mit Kratzketten-
forderer kommen nur absitzig arbeitende Dosierer in Frage.
Diese miissen nun so ausgebildet werden, daf} sie nicht nur in
einem herkémmlichen Stall mit Futtergang eingesetzt werden
konnen, sondern auch in solchen Stillen zu verwenden sind, in
denen man infolge der Mechanisierung des Fiitterungsvorganges
auf den Futtergang verzichten kann und die Anlage von einem
Laufsteg aus, der iiber die Boxen gelegt wird, bedient. Auf diese
Weise konnen auf der gleichen Stallgrundfliche mehr Schweine
gehalten bzw. bei Neubauten Baukosten eingespart werden. Uber-
haupt ist es gerade bei Fiitterungsgeriten fir den Schweinestall
sehr wichtig, dal sie sich den verschiedenen Stallformen gut
anpassen konnen. Das hat zur Folge, dal3 sie nach dem Baukasten-
system aufgebaut sein miissen, damit sich der Landwirt aus einem
entsprechenden Firmenkatalog die fiir seinen Stall notwendigen
Einzelteile und Baugruppen heraussuchen und dann eventuell mit
den entsprechenden Handwerkern die Anlage selbst einbauen
kann.

Im einzelnen miissen an den Dosierbehélter noch folgende
Forderungen gestellt werden:
Samtliche Dosierbehilter sollen von zentraler Stelle aus ge6ffnet
und geschlossen werden kénnen.
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Die Futtermengen sollen moglichst nicht in Stufen, sondern
kontinuierlich eingestellt werden kénnen.

Die Behilter sollen schon wihrend des Fressens der Schweine
wieder fiir die ndchste Mahlzeit gefiillt werden kdnnen, damit die
Tiere wahrend der Liegezeiten nicht unnétig durch Gerdusche
der Anlage gestort werden.

Und schlieBlich soll sich der Dosierbehilter moglichst {iber den
ganzen Trog erstrecken, damit nach der Entleerung das Schrot
gleichmaBig tiber die Trogléange verteilt, ist.

Wie schon erwahnt wurde, schwanken die Schiittdichten von
Schrotmischfutter je nach Hersteller ganz erheblich. Deshalb kann
der Volumdosierbehilter nur dann in Masseeinheiten geeicht
werden, wenn man immer die gleiche Futtermischung verfittert.
Da dies in der Regel nicht der Fall sein wird, ist es am zweck-
maBigsten, wenn man die Dosierskala in einfache Skalenwerte
(z. B. 1 bis 12), die jeweils einem bestimmten Dosiervolumen
entsprechen, unterteilt und iiber ein Diagramm, wie es in Bild 13
gezeigt wird, den erforderlichen Einstellwert ermittelt. So er-
gibt sich beispielsweise bei sechs 65-kg-Schweinen und einer vor-
handenen Lénge der Dosierbehélter von 2 m ein Einstellwert
von 10, wenn die Schiittdichte des Schrotmischfutters 0,4 kg/dm3
betragt.
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Bild 13. Diagramm zur Bestimmung der Einstellwerte am
Volumdosierbehilter (bei zwei Mahlzeiten je Tag).
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In Bild 14 wird ein Querschnitt durch den Dosierbehélter der
Schrotdosieranlage ,,Braunschweig® gezeigt. Dabei wurde ein
Stall ohne Futtergang zugrunde gelegt, weswegen der Frefitrog
als Doppeltrog ausgebildet wurde. Links und rechts vom
Doppeltrog befinden sich die Liegeflichen der Schweinebuchten.
Diese Anlage kann aber auch ohne weiteres in einen Stall mit
Futtergang eingebaut werden. Oberhalb der Buchtentrennwand
ist die Futterungseinrichtung angebracht. Das Dosiergerit be-
steht aus zwei Behiltern, einer fir den linken und der andere
fiir den rechten Trog. Diese bestehen jeweils aus einem fest an-
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Bild 14. Dosierbehilter der Schrotdosieranlage ,,Braunschweig*‘.
1 Dosierbehilterwand, fest 6 Stahlbander
2 Welle 7 Hebelstellung beim Fiillen
3 schwenkbares Winkelblech 8 Hebelstellung beiin Entleeren der
4 Kratzkette Dosierbehilter
5 Einstellscheibe

gebrachten, kreisférmig gebogenen Blech 1 und einem auf einer
Welle 2 drehbar gelagerten Winkelblech 3. Beschickt werden
diese Behilter durch die schon beschriebene Kratzkette 4. Die
Forderkette wird am Ende des Stalles durch grofle Kettenrider
umgelenkt, so daB sich z. B. das linke Kettentrum aus der Bild-
ebene herausbewegt, wihrend sich das rechte hineinbewegt.
Durch Anderung des Abstandes zwischen dem beweglichen
Winkelblech und den Kratzblechen der Forderkette kann die
Futterration variiert werden. Links ist der Dosierbehilter in
Nullstellung eingezeichnet, rechts ist nahezu die maximal
mogliche Futtermenge eingestellt. Das Einstellen der Schrot-
menge erfolgt durch eine Einstellscheibe 5, an der sich die Skala
mit den oben erwidhnten Einstellwerten befindet. Nach Losen
einer Fligelmutter kann man auf einfache Weise die Einstellung
vornehmen. Die Scheibe 5 ist iiber Stahlbéander 6 mit den Winkel-
blechen verbunden. Samtliche Einstellscheiben des Stalles sitzen
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Bild 15 Bild 16 Bild 17
Einfillen Einfillen Enfleeren
von Anfangsmastfutter von Endmastutfer der Dosterbehdlter

Bilder 15 bis 17. Arbeitsstellungen der Schrotdosieranlage ,,Braunschweig®
bei Forderung zweier Futtermischungen.
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auf einem langen, durchgehenden Rohr, an dessen Ende sich ein
Hebel befindet. Wird der Hebel 7 aus der gezeichneten Lage in die
gestrichelte geschwenkt, so nehmen die Winkelbleche ebenfalls
die gestrichelte Lage ein, wodurch siamtliche Dosierbehéilter in
die FreBtroge entleert werden.

Mit der eben beschriebenen Dosiereinrichtung kann nur eine
einzige Futtermischung den Trogen zugeteilt werden. Es soll nun
gezeigt werden, wie man mit diesem Dosierprinzip zwei unter-
schiedliche Futtermischungen férdern und zuteilen kann. In den
Bildern 15 bis 17 sind die verschiedenen Arbeitsstellungen bei
Forderung und Zuteilung zweier Futtermischungen zu sehen.
Die einzige Anderung, die gegeniiber Bild 14 gemacht wurde, ist
das Hinzufiigen einer zweiten Einstellscheibe. Der besseren
Ubersicht wegen sind die beiden Einstellscheiben nebeneinander
gezeichnet worden. In Wirklichkeit sind sie, wie Bild 18 zeigt,
iibereinander angeordnet. Zur Erlduterung des Fiillvorganges
wird angenommen, dal} in den linken Dosierbehilter Anfangs-
mastfutter und in den rechten Endmastfutter gefordert werden

=

Bild 18. Dosierbehilter der Schrotdosieranlage ,,Braunschweig*‘.

soll. Die Anordnung der Anfangs- und Endmastfutterbehilter ist
jedoch vollig beliebig. Nachdem die Futterrationen an den beiden
Einstellscheiben festgesetzt worden sind, werden die Dosier-
behilter in die Arbeitsstellung nach Bild 15 gebracht. Die Be-
hélter fir das Anfangsmastfutter sind damit in Fillstellung,
die fiir das Endmastfutter in Nullstellung. Jetzt kann Anfangs-
mastfutter gefordert werden. Ist dieser Fordervorgang beendet,
so werden beide Bedienungshebel umgelegt, so dall die beiden
Dosierbehalter die Arbeitsstellung nach Bild 16 einnehmen.
Dabei behalten jedoch die Dosierbehilter fiir das Anfangsmast-
futter ihre Stellung bei, wahrend die anderen Behilter in Fiill-
stellung gebracht werden. Jetzt wird Endmastfutter geférdert,
und zwar tber die gefiillten Anfangsmastfutterbehélter hinweg.
Nachdem der letzte Behalter gefiillt ist, wird die Anlage still-
gesetzt. Zur Fiitterungszeit wird dann die gesamte Anlage auf
einmal entleert (Bild 17). Wie man sich leicht klarmachen kann,
funktioniert dieses Verfahren genauso gut, wenn man statt
zweier Fertigfuttermischungen zwei Futterkomponenten (eiweil3-
reiches und ballastreiches Schrotfutter) etwa nach der DLG-
Grundstandardmethode am Fref3trog entsprechend der Lebend-
masse der Schweine vermischen méchte.

Automatik fiir Schrotdosieranlage System ,,Braunschweig*

Es wurde gezeigt, wie man den Schrotfiitterungsvorgang fiir
zwei unterschiedliche Schrotmischungen mechanisieren kann.
Dabei wird dem Menschen Muskelarbeit abgenommen und nur
die Aufgabe tbertragen, das Schrotfiitterungsgerit zu bedienen
und zu iiberwachen. Er mull aber noch unmittelbar anwesend
sein. Bei der Automation des Fiitterungsvorganges wird der
Landwirt nun vollkommen unabhingig von dieser téglich sich
wiederholenden Arbeit, so da3 er ohne weiteres iiber das Wochen-

ende abwesend sein kann, ohne daB die Schweine zu hungern
brauchen. Der Einwand, daf3 eine vollautomatische Schrotdosier-
anlage von den Kosten her gesehen fiir den Landwirt untragbar
sei, ist wenig iiberzeugend, solange der Landwirt bereit ist,
seiner Frau statt einer halbautomatischen eine um die Hilfte
teurere vollautomatische Waschmaschine zu kaufen, nur damit
sie nicht an den Waschvorgang gebunden ist. Der Mehrpreis
fiir die Automatik bei einer Schweinefiitterungsanlage ist nicht
hoher als bei einer Waschmaschine, wobei der Ausnutzungsgrad
bei der Futterungseinrichtung noch wesentlich héher ist, da jeden
Tag zweimal gefiittert wird.

Diezum Offnen und SchlieBen der Dosierbehilter erforderlichen
beiden Handhebel werden bei der automatisch arbeitenden An-
lage durch einen SchlieB- und Offnungsmechanismus ersetzt.
Bild 19 und 20 zeigen in schematischer Darstellung die Wirkungs-
weise dieses Mechanismus. Anstelle deserwahnten Handhebels (ge-
strichelt eingezeichnet) wurde eine Seilscheibe 1 angebracht, die
tiber ein Seil 2 mit einem Zugeisen 3 verbunden ist. Am oberen
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Bilder 19 und 20. SchlieB- und Offnungsmechanismus fiir die
Dosierbehalter (schematisch).

4 Haken
5 Blattfedern
6 Mitnehmerbolzen

1 Seilscheibe
2 Seil
3 Zugeisen

7 Kettenrad
8 Kipphebel
9 Magnet
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Bild 21. SchlieB- und Offnungsmechanismus fiir die gesamte
Versuchsanlage (schematisch).
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Bild 22. Schaltplan der Automatik.

E-Magnet 5, 6 Magnete
Schaltarme 7 Zeituhr
Schneckenmotor 8, 9 Endschalter
4  Kettenmotor 10 Rohre
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Ende dieses Zugeisens ist ein Haken 4 gelenkig befestigt, der
durch mehrere Blattfedern 5 in der senkrechten Stellung ge-
halten wird. Der Haken ist so angebracht, dafl ein Mitnehmer-
bolzen 6, der auf einem sich drehenden Kettenrad 7 sitzt, den-
selben ergreifen kann, wodurch das Zugeisen gehoben und der
Dosierbehilter aus der geoffneten-in die geschlossene Stellung
(Bild 20) gebracht wird. Ein SchlieBer: der Behilter erfolgt aber
nur dann, wenn sich das Kettenrad entgegen dem Uhrzeigersinn
dreht. Dreht sich das Rad im Uhrzeigersinne, so driickt der
Mitnehmerbolzen den Haken zur Seite, ohne ihn erfassen zu
konnen. Ist der Haken mit dem Zugeisen nach oben mitgenom-
men worden, so wird das Zugeisen in der obersten Stellung, kurz
bevor sich der Mitnehmerbolzen aus dem Haken l6st, durch
einen Kipphebel 8 arretiert. Soll der Dosierbehilter geoffnet
werden, so wird ein Magnet 9, der mit dem Kipphebel verbunden
ist, betétigt, wodurch das Zugeisen nach unten féllt. Da ent-
sprechend den Bildern 15 bis 17 zwei mit Einstellscheiben
ausgeristete Rohre bedient werden miissen, muBten zwei
Offnungs- und SchlieBmechanismen vorgesehen werden. Bild 21
zeigt die Stirnseite des Schweinestalles mit dem gesamten
Offnungs- und SchlieBmechanismus.

Das Inbetriebsetzen der FFitterungseinrichtung, das Betatigen
der Magnete und das Umpolen der Motoren fiir die Forder-
schnecken bzw. Iorderkette wurde von einem elektrischen
Schaltkasten aus gesteuerts). Bild 22 zeigt die elektrische Schalt-
skizze der Automatik. Das ,,Gehirn‘‘ dieser Schaltung stellt ein
Schrittschaltwerk mit finf Kontaktebenen (I bis V) dar. Wird
an den Elektromagneten 1 dieses Schaltwerkes eine Spannung
angelegt, so gehen die Schaltarme 2, die die Kontaktebenen be-
rithren, einen Schritt weiter und schalten dadurch beispiels-
weise einen Motor aus oder ein. Bei der automatischen Fitte-
rungseinrichtung sind der Schneckenmotor 3 und der Ketten-
motor 4 durch das Schaltwerk einzuschalten, umzupolen oder
auszuschalten und ferner die beiden Magnete 5 und 6 des Off-
nungs- und Schliefmechanismus zu betitigen. Die Spannungs-

3) An der Entwicklung des elektrischen Sehalvkastens waren Dipl.-Ing. Dieter
Grabenhorst and Manfred Diekmann maBgebend beteiligt; ihnen sei an
dieser Stelle fiir ihve Mithilfe herzlich gedanks.

12, 13 Schalter 17

Relais 16 Widerstand
Widerstande

Kondensator 18, 19 Stufenschalter

15 Gleichrichter

impulse bekommt der Magnet des Schrittschaltwerkes entweder
von einer Zeituhr 7 oder von den beiden bereits erwéhnten End-
schaltern 8 und 9 oder von einem einstellbaren elektrischen
Zeitwerk. Dieses Schaltelement ist folgendermaflen aufgebaut:
Im Anodenkreis einer Réhre 10 liegt ein Relais 11, das dann
angezogen ist, wenn ein Anodenstrom fliet. Dieser kann nicht
flieBen, wenn an dem Gitter der Rohre eine negative Spannung
liegt. Fiir diesen Ifall ist das Relais abgefallen und damit sind die
beiden Schalter 12 und 13 geoffnet. Die negative Spannung am
Gitter liefert ein Kondensator 14, der zwischen Gitter und
Kathode liegt. Dieser Kondensator wird iiber den Gleich-
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Bild 23. Funktionsschema des automatischen Fiitterungsablaufes.
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richter 15 und den Widerstand 16 so aufgeladen, dafl am Gitter
eine negative Spannung liegt. Soll das Schrittschaltwerk einen
Schritt weitergehen, so miissen die Schalter 12 und 13 geschlossen
werden, d.h. die negative Gitterspannung abgebaut werden.
Dieses wird dadurch erreicht, dall man parallel zu dem Konden-
sator 14 einen Widerstand legt, {iber den sich der Kondensator
entladen kann. Die Grofle des Widerstandes ist dabei ein Ma8 fir
die Entladezeit und damit auch fiir die Schaltzeit des Schritt-
schaltwerkes. Damit man die Zeiten variieren kann, wurde eine
ganze Reihe von Widerstinden 17 vorgesehen, die iiber zwei
Stufenschalter eingeschaltet werden konnen. Mit dem Stufen-
schalter 18 kann man die Schaltzeiten fiir den Schneckenmotor
und mit 19 die fiir den Kettenmotor einstellen.

In Bild 23 ist das Funktionsschema des automatischen Ablaufs
der Schrotdosieranlage ,,Braunschweig® dargestellt. In der
ersten Spalte sind die Betédtigungsorgane fiir das Schrittschalt-
werk aufgezeichnet. in der zweiten Spalte sind die Bewegungs-
richtungen der Schnecke und der Kette dargestellt (s. a. Bild 10)
und in der dritten Spalte sind die verschiedenen Stellungen der
Dosierbehiilter skizziert (s. a. die Bilder 15 bis 17). Zur Fiitte-
rungszeit wird durch die Zeituhr der rechte Magnet in Bild 21
betitizt, wodurch siamtliche Behalter fiir das Anfangs- und
Endmastfutter entleert werden. Nach einer kurzen Pause gibt
das elektrische Zeitwerk einen Impuls auf das Schrittschaltwerk.
wodurch Schnecke und Kette das Anfangsmastfutter in die
Dosierbehilter Dy fordern. Sofort zu Beginn dieses Fordervor-
ganges werden die Dosierbehilter durch das linke Zugeisen in
Bild 21 gchoben, wodurch die Behalter fiir das Anfangsmast-
futter in Fillstellung und die fiir das Endmastfutter in Null-
stellung gebracht werden. Am Schlul} dieses Fiillvorganges
spricht; der Endschalter a (Bild 23) an, wodurch das Schritt-
schaltwerk betatigt wird, das den Ketten- und den Schnecken-
motor stillsetzt. Nach kurzer Pause fordern Kette und Schnecke
das tuherschiissige Anfangsmastfutter, das sich noch vor jedem
Kettenmitnehmer befindet, in den Silo zuriick. Am Anfang dieses
Bewegungsvorganges wird das rechte Zugeisen in Bild 21 wieder
angehoben. Nach Beendigung des Riickférdervorganges wird der
linke Magnet in Bild 21 betatigt, der die Behalter fiir das
Endmastfutter in Fillstellung bringt. Danach wiederholt sich
der eben beschriebene Vorgang fiir das Endmastfutter. Am
Schlufi des automatischen Fiitterungsablaufes sind Anfangs-
und JFndmastfutterbehilter gefiillt, so dal sie zur nédchsten
Mahlzeit wieder entleert werden konnen. Bild 24 zeigt einen
Teil der Versuchsanlage mit dem Schaltkasten fiir die Automatik.

Bild 24. Versuchsanlage mit Schaltkasten fiir die Automatik.

Zusammenfassung

Die Mechanisierung der Schrotfiitterung stellt heute eines der
vordringlichsten Probleme im Schweinestall dar. Mit einer
Schrotfiitterungsanlage kann man aber nur dann wirtschaftlich
misten, wenn eine Futterdosieranlage verwendet wird, da man
mit einer solchen Einrichtung nicht nur die Arbeitsproduktivitit
steigern, sondern auch — im Gegensatz zur Futterverteilanlage —
die Futterkosten senken und den Masterfolg verbessern kann. In
der Praxis gibt es schon eine ganze Reihe gut funktionierender
Schrotdosieranlagen, die jedoch den Nachteil haben, dal} sie
nur eine einzige Futtermischung férdern und zuteilen kénnen.
Eine Anlage mit Gewichtsdosierern und eine mit Volum-
dosierern wurde néher erlautert. Es wurden deshalb Unter-
suchungen angestellt, wie man mit einer Anlage sowohl zwei
Fertigfuttermischungen als auch zwei Futterkomponenten
den FreBtrogen zuteilen kann. Das Irgebnis dieser Unter-
suchungen stellt eine vollautomatische Schrotdosieranlage
dar. Anhand dieser Einrichtung wurden die konstruktiven
Probleme, die bei der Mechanisierung der Schrotfiitterung auf-
treten, erldutert.
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