Résumé :

Dr.-Ing. H.Jédger und Dipl.-Phys. H H. Krone: ,Zum Entwicklungsstand der Elektrozaungerdte*

Die Prinzipschaltungen und Schaltelemente der heute gebrduchlichen Elektrozaungerdte werden besprochen und fur ithre Anpassung an
Elektrozdune die wvereinfachten Formeln zur Berechnung der Kapazitdt, Selbstinduktion und des Wellenwiderstandes einzelner, ge-
gen Erde isolierter Drlihte mitgeteill. Aus Sicherheitsgriinden sollen die Ausgangswerte der I'mpulse unterhalb bestimmter Grenzwerte
liegen, trotzdem muB jedoch ein Optimum an Wirksamkeit erreicht werden. In Ermangelung von Tierversuchen wird aus eigenen Mes-
sungen am Menschen geschlossen, daB die Wirksamkeit der Impulse vor allem von ihrer Spitzenstromstirke abhdngt. Es kommt also
darauf an, den Spannungsabfall der Gerite so zu bemessen, daB auch bei ungiinstigen Isolations- und Kapazititsbedingungen am Zaun
noch ausreichende Stromstdrken am Tier entstehen. Fiir verschiedene Belastungen der Gerdte werden deshalb Ausgangsspannungen
vorgeschlagen und die zweckmdBigste Grundfrequenz der Impulse berechnet. Eine Anzahl typischer Impulsformen und eine Tabelle der
Ausgangswerte von elf Gerdten geben einen Uberblick iiber den derzeitigen Entwicklungsstand. Danach erreichen moderne Netzgerdte
an Belastungswiderstéinden von 500 Ohm, Spitzenstromstdrken von 250 bis 300 mAmp, Batteriegerite nur 80 bis 120 mAmp. — Die aus
Batterien entnommene elektrische Energie kostet 100 bis 200 mal so viel wie Netzenergie. Filr den Gebrauchswert der Batteriegerdte
kommt es deshalb entscheidend darauf an, einen wirksamen Impuls mit moglichst geringem Aufwand an Batterieenergie zu erzeugen.
Ein Wirkungsgrad von 50 % gilt zur Zeit als gut. Weitere Anstrengungen in dieser Richtung sind aber notwendig.

Dr.-Ing. H. Jdger and Dipl.-Phys. H H. Krone: “The Present Development of Electrical Fences.”

Wiring diagrams and components for use with electrical fences are discussed and simple formulae given for the calculation of the ca-
pacity, self-induction and impulse resistance of single wires insulated from earth. The output value of the impulses should, for reasons
of safety, be below certain definite limits, nevertheless, a certain optimum efficacy must be obtained. A paucity of results obtained from
experiments with animals caused the Author to make some tests with human beings, from which it was determined that the efficacy
of the impulses depends mainly on their peak current values. It is therefore necessary to determine the voltage drop of fences So that
a sufficiently strong current reaches the animal, even under unfavourable insulation and capacity conditions. OQutput voltages for va-
rious electrical loads are suggested and the most efficient basic frequency of the impulses calculated. The inclusion of a number of
typical impulse. - forms and a table of output values of eleven different types of fences enables a survey of pressent-day developments
of electrical fences to be made. From this it will be seen that, with a modern installation having a resistance of 500 ohms, peak current
values of 250 to 800 mAmps are obtained, whilst battery installations only give values of 80 to 100 mAmps. — Electrical energy derived
from batteries is from 100 to 200 times as expensive as that obtained from a power line. The utility value of a battery installation,
therefore, definitely depends upon the possibility of obtaining an effective impulse with a minimum demand on the battery. An effi-
ciency of 50 % 18 considered as being very good under present-day conditions. However, further efforts in this direction are very mne-
cessary.

Dr.-Ing. H.Jdger et Dipl.-Phys. H H. Krone :

«Etat actuel dévolution des appareils servant a électriser les cléturesy»

Les principes et les organes de couplage des appareils servant a électriser les clétures, actuellement en usage, sont mentionnés et les
formules simplifiées, établies en vue de calculer la capacité, Vautinduction et limpédance caractéristique de fils séparées, isolées par
Tapport a la terre, sont indiquées. Par raison de sécurité, les tensions de sortie des impulsions doivent se situer au-dessous de valeurs
limites déterminées, malgré que lon doit atteindre Uopntimum d’efficacité. Faute d’essais effectués sur les animaux, on déduit des essais
entrepris sur Uhomme lui-méme que lefficacité des impulsions dépend surtout des tensions en pointe. Il faut donc tenir comle de la
chute de tension provenant des appareils de sorte qu’une temsion suffisante, agissant sur ’animal soit produite, également au cas que
les conditions d’isolement et de capacité des clétures soient désavantageuses. Pour les différentes charges des appareils, on a donc
Proposé des tensions de sortie et on a calculé la fréquence de base des impulsions la plus favorable. Un nombre de formes typiques d’im-
pulsions mentionné et un tableau des tensions de sortie de onze appareils donnent un apercu sur Uétat actuel d’évolution dans ce do-
maine. On peut en déduire que les appareils modernes branchés sur réseau atteignent des régistivités de 500 ohms, et des temsions en
pointe de 250 a 300 mAmDp. et que les appareils alimentés sur batlerie n’en atteigent que 80 a 120 mAmp. — Le prix de U'énergie élec-
trique prise des batteries est 100 a 200 fois delui de I’énergie du réseau. Pour les appareils alimentés sur batterie, il est donc important de
produire une impulsion efficace avec un minimum d’énergie. On considére actuellement un degré d’efficacité de 50 % comme satisfaisant.
Cependant, d’autres efforts doivent étre entrepris dans cette direction.

Dr.-Ing. H.Jdger y Dipl-Phys. H H. Krone:

«El desarrollo actual de los dispositivos para alambradas eléctricas.»

Se trata aqui de los principios de conmutacién y de los elementos de distribucién hoy en uso en los dispositivos pvara alambradas con
carga de corriente eléctrica, ddndose al mismo tiempo las férmulas simplificadas para el cdlculo de la capacidad, autoinduccién y de
la resistencia a las ondas, de alambres sueltos aislados contra tierra, aplicables a las alambradas eléctricas. Por razones de seguridad
los valores iniciales de los impulsos mo deben pasar de un limite determinado, consiguiéndose sin embargo un efecto 6ptimo. A falta
de pruebas con animales, se saca la deduccién de las mediciones hechas en personas que €l efecto de los impulsos depende en primer
lugar de la tensién de cresta. Se trata ques de disponer la pérdida de tensién de los dispositivos de forma que queden temsiones Sufi-
cientes que obren sobre el animal, atn cuando las condiciones de aislamiento y de capacidad sean desfavorables. Se proponen varias tensio-
nes de salida para las cargas diferentes de los dispositivos, calculdndose la frecuencia mds favorable de los impulsos. Unas formas tipicas
de impulsos y una tabla de valores de salida de once digpositivos dan una impresién del desarollo actual, resultando que con dispositivos
conectados a la red se consiguen tensiones de cresta de 250 a 300 m4 en resistencias de 500 2, mientras que con baterias sélo se con-
siguen de 80 a 120 mA. — La energia tomada de batertas viene a costar de 100 a 200 veces mds que la energia sacada de la red, siendo
pues decisivo para el valor prdctico de los dispositivos alimentados por baterias, producir un impulso eficiente con un consumo minimo
de energia. Actualmente una eficiencia del 50 % se considera como buena, pero €8 preciso hacer esfuerzos que tiendan a mejorarla.

Prof. Dr.-Ing. K. Gallwitz:

Untersuchung an NaBfutterbereitern und Trockenzerkleinerern

Landmaschinen-Institut der Universitdt Gaéttingen

Die Apparate zur Musfutterbereitung haben sich in den  Um den von den verschiedenen Nabfutierbereitern erreich-

letzten Jahren mit grofer Schnelligkeit verbreitet. lhnen wird
von Hersteller- und Handlerseite nachgerihmt, daf sie eine
von Hand nie erreichbare gleichmabige Durchmischung der
verschiedenen Futterbestandteile in kirzester Zeit bewirken,
daP sie die Futterstoffe dadurch ,aufschlieBen”, das heifdt
verdaulicher machen und daf} hierdurch das Dampfen des
Futters erspart werden kdnne.

Eine Untersuchung dieser Gerate wird sich in zwei Richtun-
gen bewegen muissen: Man wird sowohl Fitterungsversuche
mit dem von diesen Geraten gelieferten Futter vornehmen,
und man wird untersuchen, mit welchem technischen Aufwand
der Erfolg, das heift hier die Musherstellung erreicht wird.

Mit den Fragen der Futterung hat sich Prof. Richter ausfohr-
lich befaBt*). Der hier folgende Bericht befafit sich lediglich
mit den mechanisch-technischen Fragen. Es wurde untersucht,
mit welchem Leistungsaufwand und in welcher Zeit ein Futter
eines bestimmten Zerkleinerungsgrades von einem Gerdat her-
gestellt werden kann und welche Mengenleistung dabei er-
zielt wird. AuPerdem wurde untersucht, welche Lebensdauer
die bewegten Teile etwa erwarten lassen.

*) Mitt. d. DLG 67 (1953) H. 31.

ten Zerkleinerungsgrad vergleichen zu kénnen, wurde ein
Verfahren zur Kennzeichnung des Zerkleinerungsgrades aus-
gearbeitet.

Auf Grund ihrer Arbeits- und Bauweise sind zwei Gerate-
gruppen zu unterscheiden: Die NafBfutterbereiter und die
Trockenzerkleinerer. Finf Gerdte der ersten und drei der
zweiten Gruppe wurden in die Untersuchungen einbezogen.

Nafifutterbereiter

Das Kennzeichen der Arbeit von NafBfutterbereitern ist, daf
sie fir die Zerkleinerungsarbeit Zusatz von FlUssigkeit be-
nétigen und dadurch ein suppiges Futter herstellen. Dieser
Flossigkeitszusatz hat die Aufgabe, einen Kreislauf der
Masse im Behalter des Futterbereiters zu ermdglichen. Dieser
Kreislauf erfolgt in der Weise, dafy die Flissigkeit — durch
die Messer in schnelle Rotation versetzt — unter der Wir-
kung der Zentrifugalkréfte an der Behalterwand hochsteigt
und so einen Hohlkegel ausbildet, an dessen Innenflache
die Flossigkeit zurickflieRt, wonach der Kreislauf wieder von
vorn anfangt. Von diesem Grundtyp gibt es Abwandlungen.
Ein Fabrikat verwendet z. B. zusdtzlich eine Forderschnecke



Tabelle 1: MaBe und Daten der untersuchten NaBfutterbereiter

Gerat A B C D G

Behalterform zylindrisch konisch konisch konisch zylindrisch

Behdlterweite (m) 0,50 ob. 0,51 ob. 0,59 ob. 0,60 ob. 0,50

g unt. 0,30 unt. 0,28 unt. 0,28

Behalterhéhe {m) 0,57 0,72 0,45 0,63 0,55

EinschUtthohe (m) 1,20 1,28 1,03 1,28 1,28

Messerkreisdurchmesser {cm) ob. 20 ob. 21 ob. 13,5 ob. 21 ob. 21

’ unt. 21 unt. 21 unt. 17 unt. 21 unt. 21

Gesamtldnge der Messer-

schneider (cm) 39,3 21 30 43 36

Gestell Winkeleisen Winkeleisen Rohrrahmen Winkeleisen Rohrrahmen
4 bock 4 bock 3 bock 3 bock 4 bock

Entleerung einseit. einseit. Ablaufstutzen Ablaufstutzen einseitig
Kipp. Kipp. Kipp.

Motorleistung kW 4 5 2,2 4 3

Drehzahl/Min. (U) 2840 2900 2845 2880 2845

Prallrippenflache a. d. ‘

Innenwand {cm? 400 262 180 o —

Verhdalinis von innerer ;

Mantelflache zu :

Prallrippenflache 15,7 28,3 44 — — —

Gewicht {kg) 93,00 120,00 80,70 . 86,00 75,00

Preis (DM) 680.— 795— 595— — 685.—

zum Zufihren des Zerkleinerungsgutes zu den Messern. —
Alle NaBfutterbereiter arbeiten absatzweise.

Technische Einzelheiten der untersuchten Gerate sind aus
Tabelle 1 ersichtlich.

Trockenzerkleinerer

Die Trockenzerkleinerer benutzen umlaufende und feste Mes-
ser und Mahlwerkzeuge zur Zerkleinerung der aufgegebe-
nen Masse. Die Messergeschwindigkeit der umlaufenden
Messer ist etwa die gleiche wie die der Messer in den Naf-
futterbereitern.

Da sich in diesen Maschinen kein Umlauf der Masse unter
den Erscheinungen und Gesetzen der Hydraulik entwickeln
kann, kommt die Zerkleinerung auf ahnliche Weise wie in
Hammermihlen zustande; das Gut wird von den umlaufen-
den Messern gegen die feststehenden Gegenmesser oder
sonstige Arbeitskanten (z. B. Auslafoffnungen} geworfen,
bis die Zerkleinerung soweit fortgeschritten ist, daf das Gut
durch die ‘verschieden weit einstellbaren AuslaBoffnungen
hindurchgeht. In einem Fall wird der Boden des Gerates
durch eine Mahlscheibe gebildet, die mit einer sich drehen-

den Scheibe zusammenarbeitet. Auf diese Weise kann das
Gerdat auch zum Schroten von Getreide aller Art einschlief3-
lich Mais verwendet werden. Es |aBt sich aber auch die Fein-
heit des Muses von Ruben, Klee, Gras mit dieser Einrichtung
regelin.

Auf diese Weise, wie auch durch die verschieden weite
Offnung des AuslaBBkanals bei Ausschaltung des Schrotgan-
ges, regeln also die Trockenzerkleinerer den Zerkleinerungs-
grad des aufgegebenen Gutes, wobei naturgemafy die Men-
genleistung mit Verkleinerung des AuslaBquerschnittes ab-
nimmt. Die technischen Merkmale der Trockenzerkleinerer
sind in Tabelle 2 zusommengestellt.

Bestimmung des Zerkleinerungsgrades

Zur Bestimmung der Teilchengrofle des Futters bedienten wir
uns der folgenden Vorrichtung.

Ein senkrecht stehender, um eine horizontale Querachse
schwenkbarer Glaszylinder von 7 cm |. W. und 70 cm Lange
trégt an seinen beiden Enden absperrbare Verlangerungs-
sticke aus Blech von etwa 5 ¢cm Lange (Abb. 1). Der Zylinder

wird einschlieBlich seiner Verlangerungssticke in senkrechter

Stellung mit Wasser gefillt; dann gibt man eine Probe des

Tabelle 2: Mafle und Daten der untersuchten Trockenzerkleinerer

Gerdat E F H
Behalterform konisch zylindrisch zylindrisch mit
; grof. Trichter

Behdlterweite (m) oben 0,40

unten 0,25 0,34 0,35
Behalterhohe (m) 0,42 0,51 0,59
EinschOtthdhe (m) 1,30 1,17 1,42
EinschOttweite (m) 0,31 0,27 0,23
Messerkreisdurchmesser {cm) oben 24

unten 20 17 24
Gestell Holz-T-form 3 bock 4 bock
Gesamtlange der Messerschneiden |cm) 2 17 3%
Entleerung ) Ablaufstutzen Ablaufstutzen Ablaufstutzen
Drehzahl/Min. (U} 1410 2830 2900
Gegenschneiden Mabhlscheibe Gitter Kanten
Gewicht (kg) 141 75 164
Preis (DM) 112 486 985
Zusatzteile Mahlvorrichtung keine Mabhlvorrichtung
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Abb. 1: Schematische Darstellung
des Absinkapparates
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zu untersuchenden Futters in das obere Verlangerungsstick,
den Aufgabeteil. Diese Probe sinkt, da sie vorher 24 Stunden
im Wasser gehalten wurde und vollstandig mit Wasser ge-
sattigt ist, auf den Absperrschieber des Aufgabeteils. Der
untere Verlangerungsteil, der Auffangteil, wird am oberen
Ende gedffnet, so daB nun eine durchgehende Wassersaule
das Rohr vom unteren Ende bis obenhin fullt. Nun wird der
Schieber am unteren Ende des oberen Verlangerungsstickes
herausgezogen, die Ffutterprobe beginnt in dem Glasrohr
abzusinken, und zwar sinken die groben Brocken schneller
als die kleineren. Es kommt eine Trennung der Probe nach
Grobe der Teile zustande, und man hat es durch Begrenzung
der Zeit, nach der man die untere Verlangerung durch den
Schieber absperrt, in der Hand, welche Grobengruppen man
trennen will. Wir haben bei RUben jeweils nach 30 Sekun-
den, nach weiteren 40 Sekunden und die restlich abgesetzten
Teile getrennt. Bei Silage betrugen die Absetzzeiten jeweils
60 Sekunden. Die Funktion des Apparates wurde im Laufe
der Zeit und der Versuche so vervollstandigt, daB® nach der
jeweiligen Absetzzeit das Glasrohr wie eine Sanduhr um
1800 geschwenkt wurde, bis sich der Rest der Probe wieder
im AufgabegefaB befand. Nun wurde dort der Schieber ge-
schlossen, das bisherige Auffangende wieder mit Wasser ge-
follt und an das Rohr angeschlossen, so daf3 nach erneuter
Schwenkung um 180° das zweitle Absinken eingeleitet wer-
den konnte und dann schlieBlich das dritte. Die Grofe der
einzelnen Teile wurde dann durch Volumenbestimmung unter
Wasser und Auszahlen der Teile festgestellt. Diese Untersu-
chungen wurden in finf Wiederholungen durchgefihrt.

Versuche mit Naffutterbereitern

Die NaBfutterbereiter wurden
suchungen unterzogen:

drei verschiedenen Unter-

1. Untersuchung der Zerkleinerungsgeschwindigkeit
2. Untersuchung des Leistungsbedarfes fir die Zerkleinerung

3. Untersuchung der VerschleiBfestigkeit bei lGngerem
Betrieb.

Um die Zerteilungsarbeit der einzelnen NabBfutterbereiter
unabhdangig von ihrer GréBe und ihrem Fillungsgrad mit-
einander vergleichen zu kdénnen, wurde aus der Zusammen-
setzung des erzeugten Futters berechnet, in wieviel Teilchen
eine 1000 ccm grofe Ribe und 1000 ccm Silage nach 5 Mi-
nuten Arbeitsdaver zerlegt wurden. Die von den einzelnen
NabBfutterbereitern gebildete Endteilchenzahl geht aus Ta-
belle 3 hervor.

Zerkleinerung

Zur Feststellung der Zerkleinerungsgeschwindigkeit wurden
die NaBfutterbereiter zundachst mit 20 Liter Wasser gefullt.
Nach Einschaltung des Motors follten wir in einer Zeit von
15 Sekunden 20 kg Futterriben beziehungsweise siliertes
unzerkleinertes Zuckerribenblatt ein. Nach einer Laufzeit von

Tabelle 3:
Teile je 1000 ccm Riben und Silage nach 5 Arbeitsminuten

NabBfutter-
bereiter A B G D G

Teile/1000 568140 370420 462963 456300 464 280
ccm Ribe

Teile/1000
ccm Silage

380074 227423 320808 339372 347 500

2 Minuten erfolgte die erste Probe-Entnahme, die zweite nach
3,5 Minuten, die dritte nach 5 Minuten. Die Untersuchung
dieser Proben geschah wie oben beschriecben mit dem Ab-
sinkverfahren. Das Ergebnis dieser Untersuchungen ist in
Tabelle 4 und in den Abbildungen 2 fir Runkelriben und 3
fur Silage enthalten. Diese graphischen Darstellungen zeigen
den Anteil der groben, mittleren und feinen Teile nach
2 Minuten, 3,5 und 5 Minuten Arbeitsdauer.

Tabelle 4:
Anteil der feinsten Teilchen in % der Gesamtmasse
B Riben Siloge Riben Silage Riben Silage
8 nach 2 Minuten nach 3,5 Minuten roch 5 Minuten
A 443 259 59 425 79 51,2
B 19,2 18,8 23,5 2.3 27 26
C 31 233 41,9 28,6 56 41,2
D 32 11,9 49 2472 55 44,1
G 27 334 43 32 58 40,9

Die in Tabelle 4 zusammengesteliten Anteile der feinsten
Teile in % der Gesamtmasse zeigen ein etwas unterschied-
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Abb. 2: (links)
Zusammenselzung des Ribenfutters nach angegebener Laufzeit des Gerdtes.
DurchschnittsgréBe der Teilchen: grob 17,5 mm3, mittel 8,0 mm3, fein 1,5 mm3

Abb. 3: (rechts)
Zusammensetzung des Silagefutters nach angegebener Laufzeit des Gerates
DurchschnittsgroBe der Teilchen: grob 25,0 mm3, mittel 10,0 mm3, fein 1,5 mm3

5min nach 2 min 35min 5 min



liches Verhalten der einzelnen Apparate sowohl bei Futter-
riben als auch bei Silage. So hat zum Beispiel Gerat G bei
Silagezerkleinerung nach 2 Minuten bereits einen Anteil fein-
ster Teilchen von 33,4 %, der sich nach 5 Minuten auf nur
40,9 % erhoht hat, wahrend Gerat D nach 2 Minuten erst
11,9 % feinste Silageteilchen erzeugt hat und nach 5 Minuten
auf 44,1 % gekommen ist. Fir Gerat B liegen die entspre-
chenden Werte bei 18,8 % beziehungsweise 26 % ; es erreicht
also Oberhaupt nicht die Homogenitat der anderen.

Eine Uber drei Minuten hinausgehende Laufzeit ist demnach
bei Riben kaum notig, da die Futtersuppe dann nur noch
umgewalzt, aber nicht mehr wesentlich homogenisiert wird
(Abb. 2). Dagegen verarbeitet sich Silage, unzerkleinerte
Ribenblatter mit Képfen, langsamer als Ruben. Man erkennt
dies an der Anderung der %-Anteile grober und feiner Teile
nach den verschiedenen Versuchsabschnitten (Abb. 3). Bildet
man aus den nach den einzelnen Versuchsabschnitten erreich-
ten Prozentzahlen der feinsten Teilchen bei Riben und Silage
die Summen fir die einzelnen Apparate, so erhalt man
einen Vergleichsmafstab fir die einzelnen Nabfutterbereiter.
Wenn als Ziel der Aufbereitung eine moglichste Homogeni-
tat und Feinheit des Futters anzusehen ist, ergibt sich fol-
gende Wertreihe:

A B @ G

70,2 38,0 543 439 60,4 nach 2 Min.
101,5 458 705 732 750 nach 3,5Min.
1300 530 970 990 989 nach 5 Min.

Gesamtwertzahl:  301,7 136,8 221,8 216,1 234,3

Die Unterschiede der Wertzahlen sind betrachtlich. Es erhebt
sich die Frage, auf welche Ursachen sie zurlGckzufGhren sind.
Geht man von der Annahme aus, daf3 die zur Verfigung
stehende Messerschneidenldnge und die von diesen Messer-
schneiden in der Zeiteinheit Uberstrichene Flache maBge-
bend ist fir die Zerkleinerung des Futters, dann mifdten die
Gerate mit der je Zeiteinheit grofiten Uberstrichenen Flache
innerhalb der Untersuchungszeit die grofte Teilchenzahl er-
geben. Es miuBte also zwischen der von den Messern in der
Zeiteinheit Uberstrichenen Flache und der Teilchenzahl eine
gewisse Parallelitét bestehen. Fir die Gerate A, B und C
sind solche speziellen Vergleiche angestellt, und es ergibt
sich eine augenfallige Parallelitdt der Kurven fur die in fonf
Minuten Betriebszeit gebildete Teilchenzahl und die je Mi-
nute Uberstrichene Messerflache, dargestellt durch b und a
in Abbildung 4. Ferner 1Bt sich an den Geréten noch zei-
gen, dafy die Grofe der Aufhalterippen an der Innenwan-
dung der Behalter auf die Zerkleinerungsgeschwindigkeit von
Einflufy ist. Wenn man ndmlich das Verhdltnis der Gesamt-
innenflache der Behélterwand zu der der Zirkulation entge-
gengestellten Rippenflache bildet, so sieht man, da® die
Gerate mit der gréfiten der Zirkulation entgegenstehenden
Rippenflache die gréBten Teilchenzahlen in der Zeiteinheit
bilden (Kurven ¢ in Abbildung 4). Man erkennt also, daf
sowohl die je Zeiteinheit Uberstrichene Schneidfléche als auch
die Grofe der der zirkulierenden Strémung entgegengestell-
ten Behdlterrippen von Einflud auf die gebildete Teilchen-
zahl sind.

Gerat D

Teilwertzahl:

Leistungsbedarf

Von jedem NafBfutterbereiter wurden mit einem elektrischen
Leistungsschreiber Diagramme Uber den Leistungsbedarf bei
der Verarbeitung von Futterriben und Ribenblattsiloge auf-
genommen. Abbildung 5 zeigt ein solches Leistungsdiagramm
des Gerates A.

Die Zerkleinerung von Ruben erforderte die geringste Lei-
stung. Sie verzehrt im Anfangsstadium, etwa wahrend der
ersten halben Minute, eine verhdlinismafig hahe Leistung.
Dann sinkt der Bedarf ab, bis er nach 114, bis 2 Minuten fast
konstant bleibt. Man vergleiche hiermit das im vorigen Ab-
schnitt Gber die Schnelligkeit der Zerkleinerung Gesagte.

In Abbildung 5 ist auBerdem dargestellt, wieviel Futtermasse
der NaBfutterbereiter bei 20 kg Wasserfillung noch verar-
beitet. Dazu wurden zu Beginn des Versuchs 5 kg Riben
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Abb. 4: Abhéangigkeit der Teilchenzahl von Messern und Prollflache bei
Nafifutterbereitern

eingeworfen und Silage so lange zugesetzt, bis der Motor
nicht mehr imstande war, die Masse zu rUhren und zu zer-
kleinern. Die Belastung des Motors geht aus dem Leistungs-
band Riben 5 kg und Silage 155 kg hervor, wéhrend die
Endmengen, bei denen die Futterbereiter aussetzen, aus Ta-
belle 5 zu entnehmen sind.

Tabelle 5:

Maximal mégliches Mischungsverhdltnis von Wasser zu
Futtermasse bei den Naffutterbereitern

Wasser Riben Siloge Misch- Wasser Gras Misch-
verhdltnis verhdltnis

A 20kg 5kg 155kg 1:1  25kg 10 kg 1:04
B 20kg 5kg 25 kg 1:1,5 20kg 11 kg 1:055
C 20kg 5kg 12 kg 1:085 20kg 75kg 1:035
D 20kg 5kg 20 kg 1:125 20kg 8 kg 1:040

Demnach ist Gerat B in der Lage, mit dem geringsten Was-
serzusatz auszukommen, wahrscheinlich auf Grund der zen-
tralen ZufOhrungsschnecke. Auf der anderen Seite hat Ge-
rat B das grobste Futter hergestellt.

Verschleif

Die Dauerversuche hatten den Zweck, die Futtermixer Uber
eine Reihe von Arbeitsstunden hin zu beobachten, um Scha-
den festzustellen, die sich entsprechend einem halbjdhrigen
Einsatz bei 10 Minuten taglicher Benutzungsdauer einstellen
wirden. Die meisten NafBfutterbereiter Uberstanden dieses
Arbeitspensum ohne sichtbare Schédigungen; lediglich bei
zwei zeigten sich starke Abnutzungserscheinungen an den
Messern (Abb. 4).

Versuche mit Trockenzerkleinerern

Die Untersuchung der Trockenzerkleinerer erstreckte sich auf

folgende Fragen:

1. Feststellung des Zerkleinerungsgrades bei einer bestimm-
ten Einstellung des Gerdates.
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Abb. 5: Leistungsaufnahme eines NaBfulterbereiters bei der Verarbeitung
von Riuben und Silage



Abb. 6: Bei Dauerversuchen zerstorte Messer
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Abb. 7: Gewonnene Teilchenzahl in Trockenzerkleinerern bei
verschiedenen Einstellungen des Gerates (Riben)
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2. Leistungsbedarf fir die Herstellung eines nach Feinheit
und Menge bestimmten Futters.

3. VerschleiBfestigkeit.

EinfluBb der Einstellung

Die Analyse des Zerkleinerungsgrades erfolgte in Ghnlicher
Weise wie bei den Nabfutterbereitern. Jedoch wurden nur
die feinsten Teile durch den Schl@mmapparat abgeschlammt,
wahrend die groben und mittleren Teile aus den Futterpro-
ben durch Siebe heraussortiert wurden. Um einen Vergleichs-
maBstab fir die Beurteilung der Zerkleinerungsarbeit der
Trockenzerkleinerer zu erhalten, wurde aus der Zusammen-
setzung des gelieferten Futters berechnet, in wieviel Teil-
sticke die einzelnen Trockenzerkleinerer eine 1000 ccm groBe
Ribe und einen 250 ccm grofen Silagekopf bei Grob-,
Mittel- und Feineinstellung zerlegten {Abb. 7 fir Riben,
Abb. 8 fir Silage). Der Anteil der feinsten Teilchen in Prozent
der Gesamtmasse wurde in Tabelle 6 zusammengestellt.
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Abb. 8: Gewonnene Teilchenzahl in Trockenzerkleinerern bei
verschiedenen Einstellungen des Gerates (Silage)

Tabelle 6:
Anteil der feinsten Teile in 9%, der Gesamtmasse

Grobeinstellung

Rioben

Feineinstellung
Riben

Mitteleinstellung

Silage Roben Silage Silage

E 0% 8 %
Foo102% 10 %
H 28 %

75% 12 % 32 % 20 %
N5% 228% 378% 392%
4,6 % — — B % 24 %

Danach liefern die Gerate E und F etwa gleichwertiges Ma-
terial. Ein deutlicher Unterschied in der Teilchenzahl je
1000 cm? beziehungsweise 250 cm?® bei Fein- und Grobein-
stellung ist zu erkennen (Abb. 7 und 8]. Das Gerat H zeigt
groBe Unterschiede nur bei Silage.

Leistungsbedarf

Die Versuche zur Ermittlung des Leistungsbedarfes wurden
so angelegt, dab eine abgewogene Aufgabemenge, namlich
12 kg, in einer bestimmten Zeit (10 Sekunden) eingefGllit und
das Lleistungsdiagramm hierfor aufgenommen wurde. Die
Diagramme zeigen wie bei den Nabfutterbereitern einen
héheren Leistungsbedarf fir Siloge als bei Riben. Ferner
liegt bei Gerat F der Bedarf wesentlich Gber der Nennlei-
stung, so daf der Apparat nur mit geringerer Aufgabemenge
als im Versuch gespeist werden darf. Das Gerat E dagegen
hat die angebotenen Fuitermengen bei Riben sowohl bei
Feineinstellung wie bei Grobeinstellung verarbeitet, ohne
die Nennleistung zu Uberschreiten. Nur die Feinzerkleine-
rung von Silage beanspruchte auch hier mehr als die Nenn-
leistung. Ferner wurde fir die Gerdte E und F aus den
Kurven der Leistungsaufnahmen errechnet, wieviel kg Riben
der” Trockenzerkleinerer mit einer kWh bei Grob- und Fein-
einstellung verarbeitete (Tab. 7).

Tabelle 7: Leistungen dér Trockenzerkleinerer in kg/kWh

Grobeinsteflung Feineinstellung

Riben Silage Roben Silage
E 514 303 338 162
F 480 240 . 192 120

Weitere Versuche sollten die Leistung in kg/h verarbeiteter
Riben, Silage und Grasmasse klaren. Die Ergebnisse for die
Gerate E und F gehen aus Tabelle 8 hervor. Das Gerat H
konnte fir diese Prifung nicht herangezogen werden.

Tabelle 8: Leistungen in kg/h

Grobeinstellung Feineinstellung

Riben Silage  Gras Riben Silage Gras
E 719 848 258 716 486 156
F 864 616 372 720 400 78

Aus der Tabelle geht hervor, dab die beiden Trockenzerklei-
nerer bei der Verarbeitung von Riben etwa die gleiche
Stundenleistung erzielten, bei der Zerkleinerung von Silage
und Gras lag das Gerat F unter der Leistung von Gerat E.
Die Versuche zur Feststellung der VerschleiBfestigkeit der
bewegten Teile ergaben keine Beanstandungen.

Sonstige Beobachtungen

Die Aufgabe des Futters in die Gerate F und H mufte sehr
vorsichtig erfolgen, da sonst der Schutzschalter ausldste und
der Motor stehen blieb. Besonders der Trockenzerkleinerer F
zeigte sich sehr empfindlich gegen starkeres Einwerfen.

Die Zerkieinerung frisch gedampfter Kartoffeln in den Trok-
kenzerkleinerern machte Schwierigkeiten. Die Arbeitswerk-
zeuge verklebten, und die breiige Masse trat nur schwer
durch die Austrittséffnung hindurch. Silierte Kartoffeln wur-
den am besten vom Gerat F verarbeitet.



Résumeé:

Prof. Dr.-Ing. K. Gallwitz: ,Untersuchungen an NaBfutlerbereitern und Trockenzerkleinerern.”

Die seit einiger Zeit vorliegenden Fiitterungsversuche mit NaBfutterbereitern und Trockenzerkleinerern werden hier mach der mecha-
nisch-technischen Seite ergdnzt. Dazu wurde zundchst ein Verfahren zur Bestimmung des Zerkleinerungsgrades entwickelt. Die Unter-
suchung an beiden Gerdtegruppen erstreckte sich auf die Feststellung der Zerkleinerung, des Leistungsbedarfes f[iir eine bestimmte
Zerkleinerung und der Verschleilfestigkeit bei ldngerem Betrieb. Die Ergebnisse zeigen, besonders bei NaBfutterbereitern, betrdchtliche
Unterschiede in der erreichten Zerkleinerung. Bei der Suche mach den Grinden dafilr ergab sich eine augenfdllige Parallelitit zwischen
dem Zerkleinerungsgrad einerseits und der von den Messern in der Zeiteinheit iiberstrichenen Fliche sowie der GroBe der der Stro-
mung entgegengestellten Behdlterrippen andererseits. Bei der Ermittlung des Leistungsbedarfs zeigten beide Gerdtegruppen fiir Silage
héhere Werte als fiir Ritben. Die VerschleiBBpriifung ergab nur in zwei Fdllen starke Abnutzungserscheinungen an den Messern.

Prof. Dr.-Ing. K. Gallwitz: “Investigations onmn Wet and Dry Fodder Mixers.”

Existing investigations made on Wet and Dry Fodder Mikers are supplemented by additional imvestigations of the machinery. For
this purpose a method for determining the degree of comminution was developed. Investigations made on both types of fodder mixers
included determination of the degree of comminution, power requirements for a definite degree of comminution and the resistance to
wear and tear during long periods of operation. The results disclosed considerable differences in the degree of comminution obtained,
particularly in the case of wet fodder mixers. Further investigations made to determine the cause of this, brought to light a marked
parallelism between the degree of comminution, the space swept out by the knives per unit of time and the Size of the static ribs in
the mixzing vessel. Both groups required more power when operating on ensilage than when operating on beets and turnips. Tests made
to determine wear and tear only showed a marked degree of wear of the knives in two cases.

Prof. Dr.-Ing. K. Gallwitz: «<Examen des broyeurs pur voie humideet des broyeurs parvoieséchenx

Les essais pratiqués il y a quelque temps sur la nourriture du bétail a U'aide de broyeurs par voie humide et par voie séche, sont com-
plétés dans cet article, au point de vue mécanique. On a tout d’abord étudié un procédé visant a déterminer la finesse de concassage.
L’examen pratique sur les deux groupes d’appareils a porté sur la détermination du degré de concassage, de la consommation en éner-
gie pour un concassage déterminé et sur la résistance a Vusure pendant un service prolongé. Les résultats montrent en particulier, en
ce qui concerne les broyeurs par voie humide, des différences considérables entre les concassages obtenus. En en recherchant les raisons,
on a établi un parallélisme qui saute aux yeux entre la finesse de concassage d’une part et la surface travaillée par les lames dans l'unité
de temps, et d’autre part entre les dimensions des nervues de la trémie s’opposant au mouvement. Les deux groupes d’appareils ont montré,
lors de la détermination de la consommation en énergie des chifires plus élevés pour les fourrages mis en silos que pour les betteraves.
Le controle de Vusure n’a revélé des usures notables des lames que dans deux cas.

Ing. Dr. K. Gallwitz, catedrdticos
«Experimentos con preparadoras de piensos humedos y con trituradoras en seco.»

Se complementan aqui bajo los aspectos mecdnico y técnico las pruebas de alimentacién que desde hace algun tiempo se vienen haciendo,
empledndose preparadoras de piensos humedos y trituradoras en seco. Se empezé estableciendo procedimientos para determinar el gra-
do de trituracion. Las investigaciones con ambos dispositivos abarcaron el grado de trituracién, el consumo de energia para un grado
de trituracién determinado vy la resistencia de las mdquinas al desgaste por un Servicio prolongado. Los resultados acusan diferemcias
bastante grandes en la irituracion comseguida, especialmente en las preparadoras de piensos humedos. Buscdndose las causas, se dié
con un paralelismo notable entre el grado de la trituracién por un lado, y la superficie alcanzada por las cuchillas en la unidad de
tiempo y el tamasio de los nervios del recipiente, colocados en sentido contrario a la corriente por el otro. Fijdndose el consumo de ener-
gia, ambos aparatos acusan valores mds crecidos para piensos silados que para la remolacha. Las pruebas de desgaste mostraron des-
gaste importante de las cuchillas, sino en dos casos.

Obering. Dr.-Ing. H. Nickels:

AusfluBeigenschaften von Prall- und Drallkérperdiisen’
Technische Hochschule Hannover

Die in der Zeiteinheit ausgebrachte Flussigkeitsmenge wird  Die AusfluBgeschwindigkeit ist nach dem ,Torcelli'schen
durch die Pumpenleistung bestimmt. Die Flissigkeitsmenge  Theorem”
kann sich dabei auf eine oder mehrere Dusen verteilen. Von V=9V 2gh” {m/sec)
Bedeutung, insbesondere fir die Beurteilung des Zerstdu- . o : L L
bungsvorganges, ist-die Feststellung der AusfluBmengen bei Die Geschwindigkeitsziffer @ ist abhéangig von der Zahigkeit
den verschiedenen Bedingungen fir die einzelne Dise und der Flissigkeit und der F.O”“_ der Ausflubofinung. Bez.zuge-
die Untersuchung ihres betriebsm@Bigen Verhaltens in bezuyg scharften AusfluBkanten ist for Wasser ¢ = 097, bei ganz
auf diese AusfluBmengen. Ferner ist der Einflup zu studie-  KUrzer, gut abgerundeter und gegidtteter Dise @ = 099
ren, den der ZerstGubungsdruck p und die Dusenbohrung d, Bei anderen Formen der AUSﬂ‘{BOﬁ”U”QI namentlich bei lan-
der durch die Pralldise zerteilte Strahl beziehungsweise der ~ 9eren Mindungen, wird @ kleiner [1].
durch den Drallkérper verursachte Drall und die Beschaffen-  Ferner gilt nach Prandtl [2]:
heit der Flussigkeit auf die Ausflubmenge ausiben. p,—p
B i e (m)

1. AusfluBigesetz. e
Somit ergibt sich nach der Bernouilli'schen Gleichung
Es bedeuten:!) V2 . P ey

Q0 = Ausﬂgﬁmenge (m3/sec) ' 2.9 y
p = Zerstdubungsdruck (kg/m?)

. d? . 9.
f o= ”—4d— AusfluBquerschnitt der Dise (m?2) V=29 r——y-g - (py—p,)  (mlsec)
v = Ausflubgeschwindigkeit (m/sec) 1k 2 — 10000 ka/m?
¢ = Geschwindigkeitsziffer glem g/m
a = Kontroktionsziffer Hierin ist:
u = AusfluPziffer — - S
t = Zeit [sec) Konstante €, = 2-9.81 - 10000
y = spezifisches Gewicht des Wossers 1000 tkg/m3) 1000
g = Erdbeschleunigung 9,81 (m/sec? orid. demit dis
. I Konstanten Ausflubgeschwindigkeit, wenn p, = 0
g = v=c,-@-Vp  Imlseq,

d. h.: Der ZerstGubungsdruck p ist proportional dem Quadrat

“} Untersucht im lInstityt fir Landmaschinen der Universitat Géttingen. der_ GeSChwmd'gke" v
(Leiter: Prof. Dr.-Ing. K. Gallwitz) ~ Strémen unter gleichen Bedingungen zwei Flussigkeiten mit
1) VDI-DurchfluBregeln. DIN 1952, 6. Ausgabe 1948. den spezifischen Gewichten y; und y, aus, so verhalten sich





