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1. Problemstellung
Eine wesentliche Aufgabe bei der Rationali-
sierung der landwirtschaftlichen Produktion
besteht darin, den Materialaufwand je Pro-
dukteinheit zu senken. Im Produktionszweig
LSchwein” werden beispielsweise rd. 60%
der Verfahrenskosten durch Futterkosten
verursacht [1]. :
Eine entscheidende Bedeutung fiir die Ver-
besserung der Futterokonomie haben das
Futterungsverfahren und die' mogliche Do-
siergenauigkeit der eingesetzten Arbeitsmit-
tel hinsichtlich Menge, inhaltsstoff und Fut-
terwert [2]. Eine Moglichkeit zur Erzielung
dieser Effekte ist die auf dem Xlli. Bauernkon-
greB der DDR beschlossene Einfiihrung ei-
nes automatisierten Produktions-Kontroll-
und Steuerungssystems fur die Schweine-
produktion [3]. Ein solches System konnte
prinzipiell wie das im Bild 1 dargestellte Kon-
zept realisiert werden, wobei sich folgende
vier Aufgabengebiete abzeichnen:

— Kontrolle und Steuerung des Futtereinsat-
zes fur flieRfahiges, feuchtkrimeliges und
Trockenfutter
Wesentliche Elemente sind
- die automatisierte, .massenkontrollierte

Futterzubereitung
- die massekontrollierte Futterverteilung
fiir mobile und stationare Systeme.

— Wigeeinrichtung zur Lebendmassebe-
stimmung mit AnschluB an Rechner

— Steuerung und Kontrolle des Stallklimas

— Einordnung der Bestimmung des Energie-
und Nahrstoffgehalts der Futtermittel in
das Informationssystem [5].

Nach dem jetzigen nationalen und internatio-
nalen Stand der Technik entsprechen die
maschinentechnischen Ausriistungen zur
Versorgung der Schweinemastanlagen mit
feuchtkriimeligen Futtermischungen unter
Einsatz von wirtschaftseigenen Futtermitteln
nicht den Anforderungen, die sich beziglich
der Umsetzung der o. g. Aufgaben ergeben.
Da auch zukiinftig etwa 55% des Schweine-
bestands der DDR mit feuchtkrimeligem Fut-
ter versorgt werden [6], ist in Schweinemast-
anlagen wie z. B. nach dem Angebotsprojekt
fir 6000 Mastplatze (AP6000) durch die mas-
sekontrollierte Futterzubereitung und -vertei-
lung gegenliber dem gegenwirtigen Stand
eine Leistungssteigerung moglich.

2. Untersuchungsmethode

Die entsprechenden Untersuchungen wur-
den in der Schweinemastanlage AP6000 des
VEG(T) Walkendorf, Bezirk. Neubranden-
burg, durchgefihrt. Die Rationsbildung und
-zusammenstellung erfolgte wie bisher
durch den Futtermeister, der Giber die Schalt-
warte die Zuflhrung der einzelnen Futter-
komponenten steuerte. Um Aussagen (iber
den Dosierfehler bzw. (iber die Dosiergenau-
igkeit bei der Zufiihrung der einzelnen Kom-
ponenten in den Futtermischer L421A01 des
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VEB Ausriistungskombinat fir Rinder- und
Schweineanlagen Nauen zu gewinnen bzw.
zu Uberprifen, wurde der Mischer durch
eine Anpassungskonstruktion in Verbindung
mitKraftmeRaufnehmern als Wiagemischbehal-
ter umgestaltet und genutzt. Dabei diente ein
PrazisionsmeRgerdt M 1606 des VEB Robo-
tron MefBelektronik ,Otto Schon” Dresden,
das speziell fur Wageaufgaben konzipiert ist,
als Auswerteinrichtung. Das MefRsystem lie-
ferte bei den durchgefihrten Analysen fir
die Behalterwigeeinrichtung MeBwerte mit
notwendiger Genauigkeit (Fehler +1%). Die
MeRwerterfassung wurde so realisiert, daB
der Futtermeister die Massewerte nicht ein-
sehen konnte, d. h., er befiillte den-Mischer
nach Gefihl und Erfahrung mit den entspre-
chenden Komponenten.

Um bei der Anordnung der Wigeeinrichtung
am Mischer die einzelnen Futterkomponen-
ten quantifizieren zu kénnen, wird die nach-
einanderfolgende (serielle) Zufihrung der
Komponenten vorausgesetzt. Mit Hilfe der
0. g. Informationsgewinnungs- und -verar-
beitungseinrichtung konnte die Zufihrung
folgender Futterkomponenten quantifiziert
werden:

—~ Trockenmischfutter

— Mastapan

— Kartoffeln, gedampft.

EiweiBmischsilage als weitere wichtige Kom-
ponente konnte mit der gegenwirtig im Fut-
terhaus vorhandenen maschinentechnischen
Ausriistung dem Mischer nicht seriell zuge-
geben werden.

3. Analyse der Komponentenzufiihrung

Die angestrebte Massezunahme von 600 g-je
Masttag erforderte eine Futtergabe von
6,5 kg Originalsubstanz je Tier, die der Tier-
gruppe taglich in zwei Rationen verabreicht
wurde. In der untersuchten Anlage wurde
folgende Ration (beziiglich der Masse je
Tier) verfuttert:

— Kartoffeln 37%
—~ Trockenmischfutter 28%
— Molke 25%
— EiweiBmischsilage 9% -
— Mastapan 0,5%
— Mineralstoffe 0,5%.

Diese Ration hatte einen Gesamtenergiege-
halt von rd. 1600 EFs. Das eingesetzte Trok-
kenmischfutter setzte sich zu 72% aus ge-
schrotetem Getreide, zu 17 % aus Schweine-
mastfutter SI/1l und zu 11% aus Vormi-
schung Mast zusammen. Die Molke wurde
nicht der Futtermischung zugesetzt, sondern
direkt in den Trog ausgebracht.
Fur die Futterzubereitung muBten dem Fut-
termischer L421A01 je Charge folgende
Mengen zugefiihrt werden:
670 kg Kartoffeln
485 kg Trockenmischfutter
170 kg Eiweimischsilage
8,5 kg Mastapan '
16,5 kg Mineralstofte u. a.
Die Analyse der zufallig ausgewahlten MeR-
reihen [7] widerspiegelt die groBe Schwan-
kungsbreite der beobachteten massekontroi-
lierten Futterkomponenten (Bild 2). AuBer-
dem ist ersichtlich, daB die in den jeweiligen

Bild 1. Konzept eines vereinfachten Produktionskontrollsystems fir die Schweineproduktion in Anleh-
nung an Auernhammer [4]
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Futterungen vom Futtermeister ,nach be-
stem Wissen und Gewissen” zugefiihrten
Komponenten erheblich vom Sollwert abwei-
chen.

Der Istwert flir die tdgliche Futterverabrei-
chung fiir alle Tiere und Stélle variiert in fol-
genden Bereichen:

— Trockenmischfutter 260...665 kg

— Kartoffeln 527...800 kg

— Mastapan 12... 28 kg.

Fir die Herstellung der einzelnen Charge er-
gibt sich eine noch groBere Schwankungs-
breite:

— Trockenmischfutter 90... 888 kg
— Kartoffeln 218...1 033 kg
— Mastapan 4... 53kg.

Aus diesen Abweichungen vom Sollwert
werden mogliche Effekte recht deutlich, die
durch eine Verbesserung der maschinen-
technischen Ausrustung und die Komplettie-
rung der Futterhduser mit einer Waégeein-
richtung erzielt werden kénnen. Bei einer
Komponentendosierung unter dem Sollwert
sind zu geringe Masttagszunahmen und bei
einer Komponentendosierung ber dem Soll-
wert ein zu hoher Futterverbrauch zu erwar-
ten. Zur Vermeidung solcher Defekte ist zu-
kiinftig ein rechnergesteuertes System 'fir
eine massedosierte Komponentenzufihrung
einzusetzen.

4. Anforderungen
Bei der technologischen Gestaltung des Fut-
terhauses wird von einer Massedosierung
der Komponenten ausgegangen. Dazu bie-
ten sich prinzipiell zwei Moglichkeiten.an:
~ Quantifizierung der Komponenten mit
Hilfe einer Wadgeeinrichtung im Vorrats-
behalter bzw. im Massestrom und paral-
lele Zufihrung der Komponenten zum Mi-
scher
— Quantifizierung der Komponenten mit
Hilfe einer Wégeeinrichtung am Mischbe-
hilter bei serieller Mischerbeschickung.
Aus okonomischer und technischer Sicht ist
der Einsatz einer Mischbehélterwageeinrich-
tung fur die Realisierung einer massedosier-
ten Komponentenzufihrung am geeignet-
sten, da nur eine elektronische MeR- und
Steuereinrichtung erforderlich ist. Daraus
und aus den Analysenergebnissen lassen
sich folgende Anforderungen fiir die Zube-
reitung feuchtkrimeligen Futters ableiten:

Technisch-technologische Anforderungen

—~ Gestaltung der Stoffstrome im Futterhaus
fur eine unabhéngige Masseerfassung der
Futterkomponenten (serielle Komponen-
tenzufiihrung)

~ Reduzierung der Nachlaufmengen durch
eine glinstige Anordnung der Forderer

-~ Auswahl der Komponenten, die im Futter-
haus zwischengelagert werden mussen

Maschinentechnische Anforderungen

~ geringe Nachlaufmengen der Komponen-
ten im Forderer (Nachlaufmenge < Soll-
menge)

~ geringe Schwankung der Nachlaufmen-
gen

~ kontinuierliches Entleeren der Zwischen-
lagerbehdlter (keine Bruckenbildung, Ver-
stopfung u. a.)

- geringe Beeinflussung der MeRBergebnisse
durch die Dynamik der Mischeinrichtung,
die bei der Komponentenzufiihrung in Be-
trieb ist

— automatische Ansteuerung der Zuflhror-
gane
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Bild 2. Schwankungen der Masse m der Futter-
komponenten beim Zubereiten der Futter-
mischungen fir die Fitterung n;
n (n=1...7) beinhaitet die einmalige Ver-
sorgung aller Tiere mit .
a) Trockenmischfutter

b} Kartoffeln

¢) Mastapan

— — — Sollwerte

Anforderungen an die meB3- und rechen-

technische Ausristung

Mit der'MeRtechnik sowie mit der Hard- und

Software der MeRwertverarbeitungseinrich-

tung sollen entsprechend den gegenwirti-

gen Anforderungen folgende Probleme ge-

16st werden: g

MeRgeber

— einfacher, robuster Aufbau und zuverlas-
sig in der Funktionserfillung

— MeRfehler der Wageeinrichtung (MeRge-
ber und MeRwertverarbeitungseinrich-
tung) < £3%

ProzeRrechner

— Durchfihrung eines Sollwert-Istwert-Ver-
gleichs

— Ermittlung von Signalen fir die Steuerung
des Futteranmischprozesses

— digitale Kontrollanzeige

— leichte Bedienbarkeit durch das Anlagen-
personal

— hohe technische Verfugbarkeit

Software

— Beriicksichtigen der Nachlaufmengen der
Komponenten im Forderer infolge der se-
riellen Komponentenzufiihrung

— Verringerung des Einflusses der Dynamik
der Mischeinrichtung auf die Wagegenau-
igkeit )

—~ Reaktionsfahigkeit des Steuerungssystems
auf mogliche StérgréBen, wie veranderli-
che Nachlaufmengen usw.

5. Zusammenfassung
Der umgeriistete Futtermischer L421A01 aus
dem VEB Ausriistungskombinat fir Rinder-

und Schweineanlagen Nauen, der fiir die Zu-
bereitung von feuchtkrimeligem Futter fiir
die Schweineproduktion entwickelt wurde,
bietet einen .guten Ansatz dafiir, mit relativ
geringem Aufwand eine Massekontrolle der
eingesetzten Futterkomponenten fiir die
rechnergestutzte Futterzubereitung im Rah-
men eines Produktionskontrollsystems zu
realisieren. Damit kann der spezifische Fut-
teraufwand bei gleichzeitiger Erhéhung der

Lebendmassezunahme um etwa 2,5% ge-

senkt werden. Der Verfahrensabschnitt Fut-

terung stellt einen wesentlichen Baustein in
einem Produktionskontrollsystem ,Schwein”
dar. Weitere Bausteine sind:

Futtermittelinhaltsbestimmung

Tier- und Tiergruppenidentifikation

Lebendmassekontrolie

leistungsgerechte Futterverteilung

~ Kontrolle und Steuerung des Stallklimas.

Die Analysenergebnisse verdeutlichen, daR

mit den gegenwirtigen technischen Losun-

gen im Verfahrensabschnitt Futterung keine

Aussagen zur masseméfigen Zusammenset-

zung der Futtermischungen maglich sind.

Die landtechnische Forschung und Entwick-

lung muB in diesem Zusammenhang fol-

gende Voraussetzungen schaffen:

— Gestaltung der maschinentechnischen
Ausristung entsprechend den technisch-
technologischen Anforderungen

— Entwicklung der notwendigen Gerétetech-
nik zur MeRBwertgewinnung und -verarbei-
tung fur die Massekontrolle der Kompo-
nenten

— Erarbeitung von Software fir die Steue-
rung des Futteranmischprozesses

— Durchfuhrung von Produktionsexperimen-
ten zum Nachweis der erwarteten 6kono-
mischen Ergebnisse.
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