tibernimmt die programmierbare Kleinsteue-
rung PKS300. Die Warmlufttemperatur wird
unmittelbar unter dem Siebboden mit einem
Widerstandsthermometer aufgenommen
und mit Hilfe eines Tastbigelreglers gere-
gelt. Die regeltechnische Verknupfung der
beiden Mehrstufenbrenner garantiert eine
gleichmaRige Warmlufttemperatur.

Variante A02: Ol — Olbrenner KODA 20L
Die automatische Steuerung des Brenners
wird lber den am Brenner angebauten Ol-

feuerungsautomaten realisiert. Die Warmluft-

regelung erfolgt entsprechend der Variante

A01, wobei die Brenner jedoch wechselsei-

tig ein- und ausgeschaltet werden. Die Lei-

stung der Brenner l4Rt sich durch die Einstel-

lung des Oldrucks und der Verbrennungs-
luftmenge sowie durch die Wahl der Oldiise
veréndern.

Variante A03: Kohle
Der Luftheizofen arbeitet nach dem Prinzip
des unteren Abbrandes. Durch einen Mertik-

Thermoregler wird die Verbrennungsluft do-

siert und damit die Temperatur geregelt.

6. Einsatzbereich des
Wirbelschichttrockners GL402

Der Wirbelschichttrockner GL402, dessen
wichtigste technische Daten in Tafel 2 zu-
sammengestellt sind, wurde fir die Trock-
nung der Samen von Grasern, Ol- und Faser-
pflanzen, Klee und Wurzelgewachsen konzi-
piert. Er kann jedoch auch fur die Trocknung
anderer rieselfdhiger Schuttgiiter mit ahnli-
chen Parametern eingesetzt werden. Um-
fangreiche Trocknungsversuche wurden be-
reits mit den Samen von Weidel-, Knaul- und
Rohrglanzgras, Raps, Klee und Zuckerriben
durchgefihrt. Dnese Guter hatten folgende
Parameter:

— Tausendkornmasse (TKM) 0,8 bis6,0g

_— Schiittdichte 240 bis 770 kg/m?

— Sinkgeschwindigkeit 3,3 bis 8,2 m/s
— Kornform (z. B. 3,7x1,2x0,9 mm bei
Weidelgras, 2,2 X 2,2 X 1,9 mm bei Raps).

7. Zusammenfassung

Der Wirbelschichttrockner GL402 ist eine
stationdre Anlage. Bis auf die Fliehkraftab-
scheider werden alle Anlagenteile in ge-
schlossenen Raumen aufgestelit. Die Arbeit
ist deshalb klima- und witterungsunabhén-
gig. Der Trockner kann sowohl als Einzelag-
gregat als auch innerhalb eines Anlagenkom-
plexes eingesetzt werden.

Die dreijahrigen Betriebserfahrungen mit
dem Versuchsmuster erbrachten den Nach-
weis fur die hohe Zuverldssigkeit und den
niedrigen Wartungsaufwand des Wirbel-
schichttrockners. Die Anlagenfahrer schit-
zen besonders den geringen Arbeitsautwand
bei einem Gutartwechsel (rd. 25 min bis zur
Betriebsbereitschaft zur Trocknung des
nachfolgenden Gutes).

Literatur
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‘Melkkarussell M 500 als Bestandteil des Produktions- KontroII
und Steuerungssystems fiir Milchviehanlagen

Dipl.-Ing. D. Gebhardt, KDT, Kombinat Forischrltt Landmaschinen, VEB Anlagenbau Impulsa Elsterwerda

In der DDR sind in etwa 115 Milchviehanla-
gen  Karussellmelkstinde der Typen
M691-40 bzw. M693-40 installiert. Diese
missen wie alle Ausristungen nach einer be-
stimmten Nutzungsdauer modernisiert oder
erneuert werden, um den physischen und
moralischen Verschleif zu beheben. Dazu
stelt der VEB Anlagenbau Impulsa Elster-
werda das neue Melkkarussell M 500 zur Ver-
fligung, das Bestandteil des Produktions-Kon-
troll- und Steuerungssystems (PKS) fiir Milch-
viehanlagen [1] ist. Bevor das Melkkarussell
M500 naher vorgestellt wird, noch einige
Hinweise zur Bestellung. Um den Wiinschen
vieler Anlagenbetreiber zu entsprechen,
wurden vier Grundlieferumfange fir das Ge-
samtsystem (PKS plus Melkkarussell M500)
festgelegt:

— ohne Arbeitsbiihne

— mit Arbeitsbihng

Umristung ohne Arbeitsbiihne

— Umristung mit Arbeitsbithne.

Die ersten beiden Lieferumféange beinhalten
das PKS einschlieBlich Melkkarussell M500.
Dieser Umfang — ohne oder mit Arbeits-
bithne — sollte bestelit werden, wenn das
umzutauschende Melkkarussell, M691-40
oder M693-40, so weit verschlissen ist, dafl
eine Aufarbeitung nicht lohnt.

Der dritte und vierte Lieferumfang ist fir die
Rekonstruktion von Melkkarussells M 693-40,
die sich in einem erneuerungswirdigen Zu-
stand befinden, vorgesehen. Dabei ist davon
auszugehen, daf} die Stahlkonstruktionen,
die unter 10 Jahre alt sind, aufgearbeitet wer-
den kdnnen. Zum Problem def Lebensdauer
von Baugruppen des Melkkarussells fuihrt
der VEB Prif- und Versuchsbetrieb Charlot-
tenthal  umfangreiche  Untersuchungen
durch.

Vor jeder Rekonstruktion sollte mit dem zu-
standigen VEB Landtechnischer Anlagenbau
(LTA) eine Besichtigung und Kontrolle der

agrartechnik, Berlin 37 (1987) 3

Stahlkonstruktion sowie mit dem zustadndi-
gen Baubetrieb eine Untersuchung der Sok-
kel der Radsitze durchgefiihrt werden. Die
Radbandagen und Schienen missen zum
Umristzeitpunkt neu bzw. fast neu sein.
Diese Elemente sind nicht Bestandteil des
Lieferumfangs’,Umristung”.

In Tafel 1 sind die-zu den Lieferumfangen fir

das Melkkarussell M500 gehérenden Unter-
erzeugnisse und Baugruppen zusammenge-

stellt.

Grundausriistung M500
AuBer den Neuentwicklungen ist eine Reihe
kleinerer Verbesserungen und Anderungen

im Sinne des technischen Fortschritts vorge-
nommen worden, die insgesamt eine Quali-

Tafel 1.

tatssteigerung des neuen Erzeugnisses ge-
wihrleisten. Folgende Anderungen weist die
neue Grundausriistung M 500 auf:
1. Milchleitung -
Die zwei Milchleitungen bestehen aus Glas-
rohren NW50 mit entsprechenden Abzweig-
mutfen NW50/19. Nur sie sind unter einem
zusitzlichen Schutz unter dem Tragring an
Traversen befestigt. In die Milchleitung wird -
iber Abzweigmuffen NW50/19, Zwischen-
hiilsen, PVC-s-w-Schlauch 19, Kippschalen-
meRwertgeber, Milchschlauch 14 x5 und
PVC-s-w-Schlauch 13 vom Melkzeug her die
Milch g¢leitet. Dabei dient der PVC-s-w-
Schlauch 19 der schnelleren Abfiihrung der
Milch aus dem KippschalenmeBwertgeber

Grundausristung M500?
Melkautomatisierung M500"
Reinigungsautomat M 885 B"

Fitterung®

Unterdruckanlage”

Pumpeneinheit"

Biihne/Traverse oder Arbeitsbihne"?
Nachmelk- und Abnahmeroboter (NAR) M 500"
Melkzeug Plast fir Nachmelk-

und Abnahmevorrichtung”
Elektroausristung Milchgewinnung M500
Zusatzbaugruppe fir Standreinigung®
Euterwaschanlage®
KraftfutterverbrauchsmeRBanlage®
Grundausristung M500:
Tragringsegment®

Triebstock®

Buchtenumgrenzung innen?
Buchtenumgrenzung auf3en®

‘Trager vollst."”

Untererzeugnisse und Baugruppen der ersten beiden Lieferumfange fir das Melkkarusselt M500

Gerdatetrdger?

Kollektor"

Absaugleitung? )
Milchschleuse (mitfahrend)"
Versorgungseinheit”
Milchieitung".

Splilleitung®
Unterdruckleitung"
Triftgang, vollst.?
Standreinigung®
Futterschale®
Antriebsaggregat®
Lagerung? ’

Blende

Hiltsmaterial zur Grundausristung”
Schutzblende"
Leiteinrichtung®

Laufrost®

Plasteimer 10 I"

1) Baugruppen, die auch zum Lieferumfang ,Umri-
stung” gehéren

2) fur diese Baugruppen werden beim Lieferum-
tang ,Umristung” nur.die Ergdnzungsteile gelie-
fert, um eine funktionsfdhige Anlage zu erhalten

3) Baugruppen, die fast unverdndert vom Melkka-
russell M693-40 ibernommen werden und nicht
Bestandteil des Lieferumfangs ,Umristung” sind

4) fir den Lieferumfang ,Umristung” gibt es eine
gesonderte Baugruppe

131



und der Verbesserung der Unterdruckver-
héltnisse arh Euter.

2. Milchschleuse/Kollektor

Die zwei mitfahrenden Milchschleusen wer-
den bei Karussellmelkanlagen mit Arbeits-
biihne auf dieser montiert. Fiir Anlagen ohne
Arbeitsbiihne wurde eine Biihne mit zwei
Standplitzen, die rechts und links von der
Milchschleuse angeordnet sind, entwickelt.
Die Elektromotoren der Milchpumpen haben
einen zusétzlichen Schutz gegen Spritzwas-
ser, um den geforderten Schutzgrad zu errei-
chen. Zur Bewiltigung der groBen Fliissig-
keitsmengen werden zum Spilen beide
Milchpumpen NMUG6 gleichzeitig einge-
schaltet. Die Milchschleuse besteht im we-
sentlichen aus den bekannten Serienteilen
einschlieBlich der Steuerung. Die Milch
flieBt von der Milchleitung iiber ein Y-Stiick
in das 50-I-VorlaufgefaB, wird fillstandsge-
steuert Uber die Milchleitung aus Niro-Stahl-
rohr 40 und Glasrohr NW 37 zum Mittelpunkt
gepumpt. Durch einen Kollektor wird sie aus
dem drehenden System in das stationére ge-
leitet.

3. Pumpeneinheit

Die Milchpumpen der mitfahrenden Milch-
schleusen konnen die Milch nicht vom Ka-
russellauBenring bis in die Milchlagertanks
pumpen. Die Leistung reicht nicht aus, da
der Kuhler einen zu grofen Widerstand ent-
gegensetzt. Im Mittelpunkt wird deswegen
eine zusétzliche Pumpeneinheit angeordnet.
Sie ist mit der friheren Milchschleuse im
Mittelpunkt zu vergleichen. Damit kann die
Milch bis in die liegenden Lagertanks ge-
driickt werden.

4. Absaugleitung
Die Absaugleitung erhélt einen Doppelfllter

Die Milch wird Uber ein T-Stiick eingeleitet

und kann durch beide Filter gleichzeitig oder
durch jeweils einen geleitet werden. Damit
ist ein Filterwechsel ohne Unterbrechung
des Melkens durch Umstellen der entspre-
chenden Hahne méglich.

5. Spilleitung

An den Reinigungsaltomaten M885B wer-
den zum Reinigen und Desinfizieren zwei Le-
bensmittelspiralschlduche angekuppelt.
Durch sie wird Uber die fest verlegte Spiillei-
-tung, eine je Melkkarussellhilfte, die Spiil-
flussigkeit angesaugt, lber die Trager zum
AuBenring weitergeleitet und Gber ein Y-
Stiick auf jeweils ein Karussellviertel aufge-
teilt. Die obenliegende Spilleitung NW50
mit Abzweigmuffen NW50/19 ist am Ende
liber eine PVC-hart-Rohrleitung mit der
untenliegenden Milchleitung verbunden. Die
Verbindungsleitung wird nur zeitweise mit
Hilfe eingebauter Ventile geffnet, um einen
hohen Wasserdurchsatz iiber die Kippscha-
lenmeBwertgeber und Melkzeuge zu errei-
chen. Zur weiteren Intensivierung laBt man
zusétzlich Luft Gber eine Bohrung hinter dem
Y-Stiick, das das Wasser auf die Spilauf-
nahme/Melkzeuge und Zusatzreinigung
(Unterschalenspilung) aufteilt, ein. Die Beluf-
tung mul wahrend des Melkens abgesperrt
werden.

6. Leitungssysteme

Die Leitungssysteme fur die einzelnen Me-
dien wurden optimiert. Die Unterdrucklei-
tung sowie die Frischluftleitung werden aus
PVC-hart-Rohr 40 hergestellt. Die Druckluft-
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'Verbindung

leitung sowie die: NAR-Unterdruckleitung
bleiben in PVC-hart-Rohr 32. Sie werden ein-
schlieBlich der Spiilleitung NW50 aus Glas
an den Leitungshaltern 1, II, Il befestigt.
Diese Halter nehmen die Stelle der ehemali-
gen Recorderhalter ein. Da nur an jedem
zweiten Standplatz ein Melkautomatikkasten
SPMO02A befestigt ist, gibt es unterschiedli-
che Ausfiihrungen. Unmittelbar unter dem
Tréger sind an dem Leitungshalter 1l die
Steuergerite SMM302/0 fur die Milch-
schleusen angeordnet. An den Leitungshal-
tern | und Il werden auch die Kippschalen-
meRwertgeber KMG01A aus dem VEB Tech-
nisches Glas limenau angeschraubt. Die Ele-
mente zur Befestigung der Spulaufnahme 1|
NW23/25 sind ebenfalls mit angeschweif3t.
Dariber sind Stahlringe befestigt, die wéh-
rend des Melkens die Plasteimer fur die
Melkzeugzwischendesinfektion aufneh-
men.

7. Tréger volistédndig/Geré&tetrager

Die zwei Tridger bestehen aus je drei Stahi-
rohren, die gleichzeitig die Versorgungslei-
tungen fiir das Vakuum (R50 fur Milch-
schleuse, R40 fir Melkunterdruck) sowie fiir
die Druckluft (R40) darstelien. An ihnen sind
die Miich- und Spiilleitung, aber auch die
Elektrokasten befestigt. Die Kabel liegen auf
dem Unterzug. Die Trager haben eine
leichte Neigung zum Mittelpunkt, um eine
weitgehende Entleerung der Milchleitung zu
erreichen. Die Verbindung vom Trager zum
Druckausgleichsbehalter und Trenner er-
folgt mit Schldauchen. Die zwei Triger-liegen
im Mittelpunkt auf einer Tréageraufnahme mit
Gleitstiicken, die auf einem Kugellenkkranz
aufgeschraubt ist. AuBen sind sie schwenk-
bar befestigt. Dadurch bleiben die Baugrup-
pen, die im Zentrum installiert sind, unab-
héingig von der Wanderung des Aulenringes
immer in der Mittelachse. Der Kugellenk-
kranz ist Uber eine Kranzauflage auf dem Ge-

. stell montiert, das dem des Melkkarussells

M693-40 entspricht.

8. Versorgungseinheit

Die zwei mitfahrenden Milchschleusen am
AuBenring erfordern eine Spannung von
220/380 V. Damit mufBte ein verbesserter
Schutz vor Spritzwasser geschaffen werden.
Zur Optimierung des Unterdruckverhdltnis-
ses bei gestiegenem Verbrauch kommt ein
neuer Trenner/Stromabnehmer zum Einsatz.
Die Baugruppe Trenner/Stromabnehmer er-
fullt den Spritzwasserschutz IP X4 nach dem
Standard TGL-RGW 778-77. Die Testung er-
folgte im Institut fir Bergbausicherheit Leip-

zig. Das Element des Stromabnehmers ist:

weiterhin der Schleifringkérper A7 x 63

‘nach Standard TGL 74-838/01.

9. Unterdruckanlage

Die Unterdruckanlage endet im Mittelpunkt
nach dem Durchgang durch den Trenner/
Stromabnehmer in einem 60-l-Kessel, der
mit einem Flussigkeitsabscheidesystem, ei-
nem Schwimmer und einem Entwésserungs-
ventil ausgeristet ist. Die Unterdruckleitung
aus PVC-h-Rohr 110 X 3,2 wird im Karussell-
bereich unter das Zugband gehéngt. Die
erfolgt mit Spiralschlauch
75 % 1500 mm zum Trenner und (iber ein
Verbindungsrohr, an dem auch das Regel-
ventil NW40 angeschlossen ist, mit PVC-h-
Rohr 110 % 3,2 und Gummimuffen zu den

‘vier Maschinensatzen VZK 60/140 im Ma-

schinenraum. Die Maschinensatze werden

lber eine Sammelleitung aus Stahlrohr
108 x 3,6 zusammengefaBt. Um die Maschi-
nensdtze vor Ubergesaugter Flissigkeit zu
schiitzen, die sich in der langen Leitung ab-
setzen kann, ist ein zweites Entwisserungs-
ventil im Maschinenraum am Sammelstiick
angeordnet. An diesem Adapter sind auch
ein Regelventil, ein Vakumeter und ein Stut-
zen fur die Unterdruckleitung zum Mitte!-
punkt (Reinigungsautomaten} angebracht.
Durch diese MaBnahmen sind keine zusatzli-
chen Kessel mehr erforderlich. Die Maschi-
nensitze werden mit Olabscheidern verse-
hen. Zwischen Maschinensatz und Olab-
scheider soll eine Rohrschnecke von minde-
stens 1,5 m zur Kithiung der Dampfe ange-
ordnet sein.

10. Melkzeugzwischendesinfektion

Entgegen friheren Auffassungen wird von
fast allen Anlagen jetzt die Mdoglichkeit der
Melkzeugzwischendesinfektion  gefordert.
Aus dieser Aufgabe bei gleichzeitiger Erho-
hung der Einwirkzeit der Reinigungs- und
Desinfektionsmittel wurde vom Melkkarus-
sell M692 die Eimervariante (ibernommen.
Das Durchschleifen des Melkzeugs durch
eine Zwischendesinfektionswanne ist auch
durch die Lage der Melkzeuge nach dem Ab-
nehmen durch die Nachmelk- und Abnahme-
roboter und die zwei mitfahrenden Milch-
schleusen nicht mehr durchfiihrbar. (Eine
Reihe von eingereichten Neuerervorschli-
gen zu diesem Problem bringt zwar fiir
Teilkomplexe Losungen, jedoch nicht fir die

‘Gesamtaufgabe.) Beim Melkkarussell M 500

ergreift der Melker des Nachmelkbereichs
das Melkzeug, driickt den Taster, so da das
Melkzeug heruntergelassen wird und steckt
es in den Eimer des folgenden Platzes. In der
Ndhe der Dateniibertragung wird das Melk-
zeug automatisch aus dem Eimer heraus in
die Parkstellung gezogen und ist wieder ein-
satzbereit. Fir die zwei Plitze an den Milch-
schleusen wurden gesonderte Spilkopfkon-
solen entwickelt.

11. Lagerung

In dieser Baugruppe wurde die Anzahl der
kompletten Radsédtze im Hinblick auf Umri-
stungen von M691-40 auf M500 nach dem
Dresdener Projekt um einen Radsatz erhoht.
Die Radbandagen wurden im Durchmesser
um 12 mm vergréBert. Sind diese auf den
Durchmesser 283 bis 285 mm abgefahren,
sind sie herauszunehmen und auf 282 mm
(urspringliches MaB) zu uberdrehen. Da-
nach sind sie ohne weitere Aufarbeitung fiir -
eine neue Periode einsetzbar. AnschlieRend
kénnen sie durch die bekannten Aufarbei-
tungstechnologien wiederum regeneriert
werden. Zu beachten ist, daR8 groRe Radban-
dagen karussellweise getauscht werden, um
eine gleichmaBige Auflage zu erreichen.

Weitere Baugruppen

Melkautomatisiefung M 500
Die Melkautomatisierung umfaBt den in [1]
dargestellten Umfang.

Reinigungsautomat M 8858

Der Reinigungsautomat M885B wurde ge-
geniiber dem M882 verdndert. Die Beschrei-

bung muRB jedoch einer spiteren Veroﬂenth

chung vorbehalten bleiben.
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Techni_sché Losungen fiir die automatisierte Primardatenerfassung
im System der Produktionskontrolle und Proze3steuerung

fiir die Milchproduktion

Dr.-Ing. H. Preufl, KDT/Dipl.-Ing. R. Samland, KDT/Dipl.-Ing. F. jJuhnke, KDT
Institut fiir Rinderproduktion Iden-Rohrbeck der AdL der DDR .

1. Problemstellung

Mit der Entwicklung eines Systems der Pro-
duktionskontrolle und  ProzefRsteuerung
durch Nutzbarmachung der Mikroelektronik
und Mikrorechentechnik soll in den speziali-
sierten Betrieben der Milchproduktion durch
die Anwendung eines verbesserten Bewirt-
schaftungssystems eine weitere Erhéhung
der Produktivitat und Effektivitat erreicht
werden. Die dafir notwendige intensive in-
formatorische Durchdringung des Produk-
tionsprozesses erfordert die Anwendung
neuer und rationeller Verfahren der Primar-
datengewinnung. Die schrittweise Automati-
sierung der Datenerfassung fir die Tierbe-
stands-, Leistungs-, Lebendmasse-, Gesund-
heits- und Fruchtbarkeitskontrolle von Einzel-
tieren in Kombination mit einer automati-
schen Tiererkennung stellt die Vorausset-
zung fir ein effektives und modular gestalte-
tes Produktions-Kontroll- und Steuerungssy-
stem (PKS) dar. Die im PKS integrierte auto-
matische Primérdatenerfassung umfaft in
der ersten Ausbaustufe folgende Hauptbe-
standteile:

— automatische Tiererkennung
automatische Milchmengenmessung und
Probenahme

automatische Lebendmassebestimmung
Prozefirechner zur Datenerfassung

— massekontrollierter Grobfuttereinsatz.

In einer zweiten Ausbaustufe des Gesamtsy-
stems sollen in das Datenerfassungssystem
weitere Sensoren fiir die Uberwachung des
Gesundheits- und Fruchtbarkeitsgeschehens
integriert werden.
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Elektroausriistung Milchgewinnung M 500

Die ,Elektroausriistung Milchgewinnung

M500” wurde den neuen Baugruppen der

Melktechnik und Melkautomatisierung ent-

sprechend neu projektiert. Das Elektropro-

jekt des Melkkarussells M691-40 kann nicht

als Basis bei einer geplanten Umriistung auf -
- das M500 genutzt werden.

Zusammenfassung

Mit diesem Beitrag wird das Melkkarussell
M500 als Teil des Produktions-Kontroll- und
Steuerungssystems vorgestellt. Gleichzeitig
werden Hinweise zu den Lieferumfangen
verschiedener Bestellvarianten und zu den
wiederverwendbaren Baugruppen bei Umri-
stungen vermittelt.

Literatur
[1] Freigang, R.; Mdller, G.; Berthold, U.: Techni-
sche Losung des rechnergestitzten Produk-

tions-Kontroll- und  Steuerungssystems tir
Milchviehanlagen. agrartechnik, Berlin 36
(1986) 10, S.437-441. A 4892
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Nachfolgend werden die Einrichtungen des
PKS zur Tiererkennung, Milchmengenmes-
sung und Lebendmassekontrolle naher erldu-
tert.

2. Automatische Tlererkennung

Im Datenerfassungssystem des PKS kemmt
der automatischen Tiererkennung eine zen-
trale Bedeutung zu, da mit ihrer Hilfe eine
Automatisierung der Erfassung von Milchlei-
stung und. Lebendmasse und deren Zuord-
nung zum Einzeltier moglich ist. Aus techno-
logischer Sicht ergibt sich die Notwendig-
keit, die Tiere an verschiedenen Orten des
Produktionsprozesses zu identifizieren. Aus
den Einsatzbedingungen in der Rinderpro-
duktion lassen sich folgende allgemeine For-
derungen an die automatische Tiererken-
nung ableiten [1]:

— 2000 (in Einzelfallen 16000 bis 20000) Ein-
zeltiere in ‘einer Tierproduktionsanlage
sollen sowohl im Stand als auch bei {(eili-
ger) Bewegung identifiziert werden kon-
nen

~ Gewihrleistung der Funktionstichtigkeit
unter allen gegenwirtigen Einsatzbedin-
gungen in den Stallanlagen

— Tiererkennungseinrichtung darf keine ge-
sundheitlichen Schiaden am Tier hervorru-
fen bzw. begtinstigen, Tier darf nicht be-
hindert werden

— Einhaltung der geltenden postalischen Be-
stimmungen fir Errichtung und Betrieb
funktechnischer Anlagen.

Das vom Institut fiir Rinderproduktion Iden-

Rohrbeck gemeinsam mit der Technischen
Universitat Dresden, Sektion Kraftfahrzeug-,
Land- und Fordertechnik, entwickelte Tierer-
kennungssystem wurde auf der Grundlage
eines einheitlichen Systemkonzepts in 2 Va-
rianten, als Durchtreibevariante und als Nah-
erkennungsvariante, realisiert und gewahr-
leistet die ldentifizierung von 4095 Tieren,
wobei eine Erweiterung auf 16383 Codie-
rungsmoglichkeiten  problemlos  méglich
ist.

Die Durchtreibevariante wurde fur die auto-
matische Erfassung von Lebendmassen und
Milchmengen der Einzeltiere im PKS entwik-
kelt und erprobt. Die Naherkennungsva-
riante ist fur experimentelle Untersuchungen
an transpondergesteuerten Dosierautomaten
im Einsatz. Das Tiererkennungssystem- be-
steht im wesentlichen aus den 2 Funktions-
einheiten Abfragegerat und Antwortgerat.
Das Abfragegerdt (Erkennungseinrichtung,
Bild 1) dient der Erkennung der Einzeltiere an
den jeweiligen Einsatzorten und zur Weiter-
leitung der Informationen (Tiernummer) an
die MeRwerterfassungs- oder Mef3wert-
steuerungseinrichtungen. Es beinhaltet die
Rahmenspule (Energiesendeantenne) und die
elektrischen Funktionseinheiten, bestehend
aus

Stromversorgung

Quarzgenerator

Leistungsverstarker

AM-Empféanger

Interface fur den Anschlu8 an einen Mi-
krorechner. !

Das Antwortgeréat (Transponder, Bild 2) ist
am Halsband des Tieres befestigt und be-
steht aus der Energieversorgung, dem Code-
generator und dem HF-Generator. Das Ant-
wortgerat sendet auf empfangene Signale
vom Abfragegerat eine festgelegte (program-
mierte) Antwort, wodurch die Identifizierung
der Tiere gegeben ist. Aus dem Blockschalt-
bild (Bild 3) ist das Zusammenwirken der ein-
zelnen Funktionseinheiten des Tiererken-
nungssystems ersichtlich.

Das Antwortgerat ist ein passiver Baustein
ohne eigene Energieversorgung. Die Versor-
gung mit Energie erfolgt mit Hilfe eines elek-
tromagnetischen Feldes, das durch das Ab-
fragegerit (Erkennungseinrichtung) aufge-
baut wird. Beim Eintauchen eines Transpon-
ders in das Energiefeld in Bewegungsrich-
tung der Tiere empfangt ein Schwingkreis,
der auf die Energieversorgungsfrequenz
(32,7 kHz) abgestimmt ist, die elektromagne-
tische Energie und wandelt diese in eine
Wechselspannung um. Diese Wechselspan-
nung wird gleichgerichtet, geglattet, stabili-
siert und zur Energieversorgung des Code-
und HF-Generators genutzt. Der Codegene-
rator erzeugt einen Dualcode, der fur jedes
Antwortgerat frei programmierbar ist. So-
lange die Schaltung Uber das elektromagneti-
sche Feld mit Energie versorgt wird, werden
standig die gleichen Codezyklen erzeugt.

[

Bild 1. Tiererken-

Erkennungseinrichtung  des
nungssystems






