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Problemstellung 
Die Entnahmetechnologie von Silagen aus 
Formsteinhochsilos HS09, HS09 Rund 
HS091 verlangt, daß das Futter über einen 
zentralen Schacht abgeworfen wird . Bisher 
war vorgesehen, diesen Schacht mit Hilfe ei· 
nes GUP-Ziehkörpers bereits bei der Befül ­
lung des Hochsilos auszubilden . 
Es hat sich gezeigt, daß diese Form der 
Schachtausbildung problematisch ist, weil im 
Verlauf des Ablagerungsvorgangs Schacht · 
einengungen und Verstopfungen möglich 
sind. Durch Einsatz des Bohr- und Reini · 
gungsgerätes H 464 konnten solche 
Schächte wieder funktionstüchtig gemacht 
und anschließend störfrei Silage entnommen 
werden . Das erforderte aber einen hohen 
Aufwand (In lebendiger Arbeit unter schwie ­
rigen Arbeitsbedingungen . 
Sehr enge Zusammenhänge konnten außer­
dem zwischen der relativ häufigen Anzahl 
von Hochsilobränden und dem Vorhanden­
sein eines zentral im Silagestapel geführten 
Schachtes nachgewiesen werden, der gün­
stige Bedingungen des Gasaustausches 
bietet und dabei die hohe Selbstentzün­
dungsneigung des eingelagerten Gutes 
durch seine Schornsteinwirkung begün ­
stigt. 

Bild 1. 
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Seilführung bei der Beschickung; 
a Zieh körper, b Seil, c Kegelhaube 
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Während Schönwetterperioden mit guten 
Welk- und Einlagerungsbedingungen mußte 
die Befüllung eines Silos unterbrochen wer­
den, damit sich der Futterstapel ausreichend 
absetzen und auf Einschnürungen des 
Schachtes Einfluß genommen werden 
konnte _ Das Umsetzen der Beschickungs­
technik von Silo zu Silo erforderte Zeit sowie 
Aufwand und senkte den möglichen Durch ­
satz . 
Die Anwendung eines neuen Wirkprinzips 
und dessen technische Umsetzung machten 
sich deshalb notwendig . Der VEB Ausrü ­
stungskombinat für Rinder - und Schweinean­
lagen Nauen (AKN) entwickelte und erprobte 
gemeinsam mit engagierten Hochsilobetrei­
bern ein neues Wirkprinzip. 

Beschreibung des Wirkprinzips 
Während der Beschickung des Silos wird ein 
korrosionsbeständiges Seil eingezogen. Zum 
Ausbilden des Schachtes wird unterhalb der 
Verteil- und Entnahmemaschine VES -7 zur 
Aufnahme dieses Seils eine kleine Winde 
montiert, das Fräsgerät am unteren Seilende 
befestigt und mit Hilfe der Winde nach oben 
gezogen . Ein Getriebemotor treibt dabei das 
Fräswerkzeug an . 

Konstruktiver Aufbau 
Das Fräsgerät besteht aus einem Grundrah­
men, an dem sich als Antriebsaggregat der 
Getriebemotor, zwei gegenüberliegende 
Stützräder zur Aufnahme des Drehmoments, 
der Fräskopf mit den Fräswalzen und ein Ket­
tenantrieb sowie Anschlagösen für Zug- und 
Rückholseil befinden . 
Fräsgerät und Winde sind an einer Elektro­
baugruppe angeschlossen, die das Steuerteil 
enthält und ortsveränderlich arp Silofuß auf ­
gestellt wird . 
Außerdem wird eine Kegelhaube benötigt, 
um ausreichend Freiraum zum Ansetzen des 
Fräsgeräts zu schaffen _ Ein Ziehkörper (Rohr 
mit einem Durchmesser von rd. 80 mm) ver­
hindert das Verdrehen des Seils bei der Ein ­
lagerung _ 
Das Ansetzen des Fräsgeräts erleichtert eine 
Spreizvorrichtung _ Das abgefräste Gut fällt 
nach unten ab und wird vom siloeigenen Ket­
tenförderer aus dem Entnahmekanal heraus­
gefördert. 

Vorbereitung des Silos und Beschickung 
Im Bild 1 sind der Verlauf der Beschickung 
und die Seilführung dargestellt. 
Auf dem funktionstüchtigen Zentralschacht­
verschluß oder auf einer abzustützenden 
tragfähigen Platte ist die Kegelhaube aufzu­
stellen. Zunächst wird das Seil durch eine 
nachzurüstende Bohrung im Zentralschacht­
verschlußdeckel und durch die Kegelhaube 
geführt, das Ende mit dem Ziehkörper ver­
bunden und dieser in die vorgesehene Öff­
nung der Kegelhaube gesteckt. Das Seil muß 
so ausgelegt werden, daß es beim allmähli ­
chen Nachziehen im Befüllverlauf nicht zur 

Schlaufenbildung kommt. Der Zieh körper ist 
an der drehbaren Aufhängung der Traverse 
an der VES-7 anzuschlagen . Im Verlauf der 
Beschickung ist darauf zu achten, daß das 
Seil ständig straff geführt wird . Seil und Zieh ­
körper verbleiben während der Konservie­
rung und Lagerung fest mit der VES-7 ver ­
bunden. 

AuHräsen des Silagestapels 
Bild 2 veranschaulicht den Fräsvorgang_ 
Nach dem Öffnen des Zentralschachtver­
schlusses wird die Kegelhaube ausgebaut, 
das Fräsgerät in den Entnahmekanal trans­
portiert und am Seil angeschlagen _ Über ein 
Steuerteil werden Seilwinde und Fräsgerät 
elektrisch angeschlossen . Durch das Tableau 
besteht die Möglichkeit, Schaltungen vor Ort 
vorzunehmen . Das Fräsgerät wird mit der 
Seilwinde so weit angehoben, bis der Fräs­
kopf den Rahmen des Zentralschachtver­
schlusses passiert hat und sich im Freiraum 
befindet. Eine auf das frei hängende Gerät 
gesteckte Spreizvorrichtung, die sich an die 
Wand des Entnahmekanals anlegt, verhin­
dert das Mitdrehen . Der Vorschub erfolgt 
durch die Seilwinde. Es kann wahlweise von 

Bild 2_ 
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Fräsvorgang; 
a Seilwinde. b Seil, c Fräsgerät. d Elek­
troanschluß durch Schleppkabel 
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Hand oder mit Hilfe der Automatik gesteuert 
werden. 
Die Spreizvorrichtung wird abgebaut, wenn 
sie sich im ,oberen Teil des Kanals befindet. 
Ab dort sichern die Stützräder das Fräsgerät 
gegen Verdrehung. Zu diesem Zeitpunkt 
wird der Kettenförderer in den Entnahme· 
kanal geschoben, um das anfallende Gut her· 
auszufördern . 

Durch Einschalten der Automatik wird der 
weitere Fräsvorgang realisiert. Je nach Bela­
stung des Fräsmotors kann die Vorschubge­
schwindigkeit von Hand vorgewählt werden. 
Die Kontrolle des Fräsmotors ist über ein 
Amperemeter gegeben. Tritt das Fräsgerät 
aus dem Futterstock heraus, wird automa­
tisch abgeschaltet. 

Vorteile des neuen Verfahrens 
Die Befüllung des Silos mit Siliergut erfolgt 
zeitlich völlig unabhängig von der Ausbil ­
dung eines Zentralschachtes. Dadurch läßt 
sich die Kapazität der Befülleinrichtungen 
auslasten, entfällt das Umsetzen von Silo zu 
Silo, besteht die Möglichkeit, durchgängig 
im Schichtbetrieb einzulagern und somit 
Witterungsperioden mit günstigen Welk be -
dingungen besser zu nutzen . . 
Der sekundär ausgebildete Zentralschacht 
gewährleistet den freien Abwurf der Silage. 
Schachteinengungen und Verstopfungen tre· 
ten nicht auf. 
Die Arbeitsbedingungen bei der Bewirtschaf­
tung von Hochsilos werden sichtbar verbes­
sert. 
Durch das Fehlen eines Zentralschachtes im 

Verlauf von Konservierung und Lagerung 
wird die Gefahr der Selbstentzündung und 
damit das Entstehen von Schwelbränden 
wirksam reduziert. 
Im Erprobungsverlauf konnte an verschie· 
denen Standorten nachgewiesen werden, 
daß die Produktion von Welksilage in den 
genannten Hochsilos sicherer, leichter und 
bei Berücksichtigung bisher aufgetretener 
Schäden durch Schwelbrände effektiver 
wird. 
An die Sorgfalt und die unbedingte Einhai · 
tung der Bestimmungen der Bedienanwei· 
sung werden sehr hohe Anforderungen ge· 
stellt, weil Defekte im Verlauf des Fräsvor­
gangs nur nach kompliziertem Ausbau des 
Geräts zu beheben sind. 
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Dosieren von Trockenfuttermitteln mit Schneckenförderern 

DipL-lng. D_ Gatzky, Forschungszentrum für Mechanislerung der Landwirtschah Schlieben/Bornim der Adl der DDR 
Hochschuling_ P_ Krella, KDT, Wissenschahlich-Technisches Zentrum der Land- und Nahrungsgüterwirtschah Hohenzieritz, 
Bezirk Neubrandenburg1) 

Verwendeie Formelzeichen 
a mm Kratzerabstand 
b mm Behälterbreite 
d mm Pelletdurchmesser 
d. mm Außendurchmesser der Schnecke 
K,(O) kg' Anfangswert der Autokovarianz-

funktion des integrierte!) Prozesses 
K,(T) kg' Autokovarianzfunktion des inte-

grierten Prozesses 
mm Pelletlänge 

ri1 tlh Massestrom 
n Anzahl der Meßwerte 
n. min- 1 Schneckendrehzahl 

mm Breite des Dosierspaltes 
TA technologische Auffangzeit 
T, Periodendauer der Autokovarianz -

funktion 
T. Periodendauer einer Schnecken -

umdrehung 
V % Variations koeffizient 
y(~) kg Realisierung des integrierten sto-

chastischen Prozesses 
z Abtastzeit des Meßwertlocher-

systems 

J.1., kg Schätzwert für den Erwartungswert 
des stochastischen Prozesses 

y Schräge der Abwurfkante 
Q tIm' Schüttdichte 
T Zeitdifferenz 

1. Einleitung 
Für das Dosieren von losen und pelletierten 
Trockenfuttermitteln sind unterschiedliche 
Wirkprinzipe bekannt (Bild 1) [1]. Aufgrund 
der erreichbaren Arbeitsqualität und der aus ­
reichenden Funktionssicherheit haben sich 
besonders Schneckenförderer für die unter­
schiedlichen technologischen Anforderun ­
gen in der Landwirtschaft bewährt (Tafel 1). 
Bedingt durch den geringen konstruktiven 
Aufwand und die Universalität für unter­
schiedliche Futtermittel, dienen Schnecken­
förderer besonders in Fütterungseinrichtun ­
gen als Dosier- und Verteilorgan. Die Festle­
gung der Konstruktions- und Betriebspara­
meter erfolgt in Abhängigkeit von agrotech-

1) Die Arbeit entstand während der Tätigkeit des 
Autors im VEB Ausrüstungskombinat für Rinder · 
und Schweineanlagen N'auen, Betriebsteil Fer · 
dinandshof 
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nischen Forderungen (ATF), wie Dosierquali­
tät und Funktionssicherheit. In Laboruntersu­
chungen ist der Einfluß der wichtigsten Kon­
struktions- und Betriebsparameter einer 
Schnecke auf die Dosierqualität, vor allem 
auf die Dosiergleichmäßigkeit, zu bestim­
me.n. Von besonderer Bedeutung sind Modi­
fizierunge,n an der Schneckenabgabe, die 
durch einfache konstruktive Maßnahmen er­
reicht werden. 

2_ EInflußfaktoren auf Arbeitsqualität 
und FUnktionssicherheIt 

Die Gleichmäßigkeit des Massestroms, d-er 
von _ einer rotierenden Schnecke erzeugt 
wird, hängt aufgrund der periodischen För­
derung einer horizontal fördernden 
Schnecke vom Verhältnis zwischen Drehzahl 
und Auffangzeit ab [3]. Bei mobiler Futterver­
teilung wird die Auffangzeit aus dem Quo­
tienten von Freßplatzbreite und Fahrge­
schwindigkeit des Futterverteilers gebildet, 
bei stationärer Futterverteilung aus Freß­
platzbreite und Fördergeschwindigkeit der 

Futterbandanlage. In Abhängigkeit von den 
unterschiedlichen technologischen und tech­
nischen Bedingungen ergeben sich bei der 
mobilen Futterverteilung Auffangzeiten 
TA = 0,5 ... 2 s, bei der stationären Futterver­
teilung Auffangzeiten TA = 3 ... 13 s. Bereits 
durchgeführte Untersuchungen hatten das 
Ziel, Masseströme, die von Stetigförderern 
erzeugt werden, zu vergleichmäßigen [4] . 
Bei Kratzerkettenförderern wird eine wesent­
lich bessere Arbeitsqualität durch Anord­
nung einer schrägen Abwurfkante an der 
Umlenkstelle der Kratzerkette erreicht. Die 
Schräge der Abwurfkante y wurde in Abhän­
gigkeit vom Kratzerabstand a und von der 
Behälterbreite b festgelegt: 

a 
y = arc tan b' (1) 

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

Bild 1. Wirkprinzipe für das Dosieren von Trockenfuttermitteln; 
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a) Bandförderer, b) Schwingförderer, c) Kratzerkettenförderer, d) Zellenrad, 
e) Schneckenförderer, f) Drehkratzer 
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