Futtermasse. Der Variationskoeffizient dieser
Differenzen liegt bei 80% und resultiert
hauptséachlich aus der sich im Verlauf der
Futterung andernden Beschaffenheit der Fut-
termittel und deren Mischungen (Feuchtean-
teil, Hacksellinge, Dichte, Strohanteil
u. a.).

5. Zusammenfassung
Die Untersuchungen an und mit der Wage-
einrichtung fur den Grobfutterdosierer

1) Als Abstreifung wird eine Teilgabe mit einer Do-
sierzeit von 4,5 min bezeichnet. in dieser Zeit
14kt sich in der Milchviehanlage, in der die Un-
tersuchungen erfolgten, 1 Futterkrippe vollstan-
dig befiillen.

H 10.2 unterstreichen einerseits die Notwen-
digkeit einer massekontrollierten Grobfutter-
verabreichung und belegen andererseits die
prinzipielle Eignung der geschaffenen L6-
sung. Die Messungen zum Futteraustrag ha-
ben gezeigt, daR dem Futterer bereits mit ei-
ner einfachen Erfassung der an die einzelnen
Tiergruppen verabreichten Futtermasse ein
Instrument zur Verfigung steht, das eine
dem Bedarf der Tiere wesentlich besser ent-
sprechende Futterverabreichung ermaglicht,
als es bislang der Fall war. Die Gestaltung
der Wigeeinrichtung 148t sich mit den ge-
wonnenen Erkenntnissen verbessern, vor al-
lem wenn das Massesignal nicht wahrend
des Dosierens auszuwerten ist. Flr einen
praktischen Einsatz in der Rinderhaltung, der
nicht so hohe Anforderungen an die Wage-
genauigkeit stellt, steht auch weniger ge-
naue und damit billigere MeRtechnik zur

Verfiigung, die nach dem gleichen Mefprin-
zip arbeitet, wie die hier verwendete.
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Zum Instandhaltungsaufwand am Annahmedosierer H10.2
der Innenfutterstrecke industrieméaBiger Milchviehanlagen

TZL Dr. agr. M. Koallick/Dipl.-Agr.-Ing. R. Troger
Forschungszentrum fiir Mechanisierung und Energieanwendung in der Landwirtschaft Schlieben der AdL der DDR

Einleitung und Aufgabenstellung

Die vom Forschungszentrum fir Mechanisie-
rung und Energieanwendung in der Land-
wirtschaft Schlieben seit mehreren Jahren
durchgefiihrten Untersuchungen zum In-
standhaltungsaufwand der Ausristungen in
drei Milchproduktionsanlagen nach dem An-
gebotsprojekt Milchviehanlage (MVA) mit
1930 Tierpldtzen beruhen auf der Erfassung
von einzelnen InstandhaltungsmaBnahmen,
die nach Maschinen geordnet werden [1, 2].
Daraus ergibt sich die Mdoglichkeit, Informa-
tionen zur Einzelmaschine zu erhalten und,
soweit es die Aufzeichnungen zulassen, tber
die urspringliche Aufgabenstellung hinaus
bis zur Baugruppe vorzudringen.

Ziel der Untersuchung ist es, das vorlie-
gende Material zum Annahmedosierer
H 10.2 der Innenfutterstrecke soweit aufzuar-
beiten, dafl Angaben Gber den personellen
und finanziellen Aufwand der Instandhal-
tung, Gber den dazu erforderlichen Material-
und Fremdleistungsaufwand und Schwer-
punkte nach Baugruppen der Maschine her-
ausgearbeitet werden. Dabei war es nicht
méglich, konstruktive Anderungen der ein-
zelnen Maschinen durchgehend zu berick-
sichtigen.

Untersuchungsmaterial

Zur Verfugung steht das bereits in [2] be-
schriebene Untersuchungsmaterial. Beim
Vorhandensein mehrerer Maschinen glei-
chen Typs war eine konsequente Datenerfas-
sung nach jeder Einzelmaschine noch nicht
durchgéangig moglich. Das betrifft besonders

Durchsichten, Wartungs- und Pflegearbei- -

ten, die wenig Zeit beanspruchten, aber
auch den Materialeinsatz, besonders kleine-
rer VerschleiBteile. Somit muf§ hier mit einer
Art ,Sammelkonto” gearbeitet werden, und
es sind nur Durchschnittswerte je Maschi-
nenart erreichbar. Als kleinste Zeiteinheit
sind zweckméRigerweise 0,25 h Arbeitszeit
vereinbart. Uberprifungen, Wartungen und
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Elektrikerarbeiten an Einzelmaschinen liegen
oft darunter, so daR hier mit gerundeten
Werten gearbeitet wird. Die Ersatzmateria-
lien wurden weitgehend den einzelnen In-
standhaltungsmaBnahmen bzw. Maschinen
zugeordnet, wobei die Grenze bei Kleintei-
len erreicht wird. Diese lassen sich nur nach
einem bestimmten Schlussel aufteilen.

Ergebnisse

Bereits in [2] wurde auf Unterschiede der
Futterhduser in den untersuchten MVA auf-
merksam gemacht, die sich auf die Einsatz-
bedingungen der jeweils zwei vorhandenen
Annahmedosierer auswirken (Tafel 1).

Somit kann nur in den MVA A und C Futter
direkt vom Fahrzeug in die Annahmedosie-
rer abgekippt werden, wihrend in der MVA
B das Futter tber die AuBenfutterstrecke sta-
tionar Ubernommen wird. Nach den Baupro-
jektvarianten bedeutet dieser Unterschied,
die Annahmedosierer nur in der MVA B
ebenerdig aufzustellen. Fir die Abkipptech-
nologie wurden die Annahmedosierer in
sehr beengten und zu wenig tiefen Gruben
aufgestellt, die starke Behinderungen bei der
Instandhaltung bedingen und erhebliche
Schwierigkeiten bei der Sauberhaltung unter
den Maschinen und ihres Umfeldes verursa-
chen. So konnen bestimmte Instandset-
zungsarbeiten nur erschwert (Seitenwand-
wechsel an der Abkippseite) oder nur nach
volliger Demontage der Dosierer (Austausch
von Bodengruppen) durchgefiihrt werden,
da die bauliche Gestaltung der .Gruben-
wande eine andere, durchaus mogliche L6-
sung (wie im Fall der MVA B) nicht zulaRt.
Folgende Baugruppen wurden erfaf3t:

— Umlenkstation

— Antriebswelle -

Antriebssatz

Transportkette

Zwischensumme Kratzerboden mit Antrieb

— Frastrommel
— Frastrommelantrieb

Zwischensumme Fraskopf mit Antrieb

— Egalisiereinrichtung

~ Behilter

— Sicherheitseinrichtung

— Elektroanlage und Steuerung
— Sonstiges

Summe Annahmedosierer

Die Elektroanlage und ihre Steuerung wird
aber nur soweit beruicksichtigt, wie sie dem
Annahmedosierer direkt zuordenbar ist. Zu-
satzlich mufl der Begriff ,Sonstiges” fur
diese Untersuchung angewendet werde~
Hier verbergen sich die Instandhaltungsn

nahmen, die sich auf mehrere Baugruppen
oder den gesamten Annahmedosierer bezie-
hen, wie Durchsichten, Wartung und Pflege,
Kleinmaterial oder Grundinstandsetzungen
bzw. Fremdleistungen ohne genaue Spezifi-
kation. Der Prozentsatz dieser MafRnahmen
ist gleichzeitig ein MaR fur die Méglichkei-
ten, unter den gegebenen Bedingungen bis
zur Baugruppe vorzudringen. In der Untersu-
chungszeitspanne ergaben sich in der MVA
A im Jahr 1981 (6. Nutzungsjahr) und im Jahr
1884 (9. Nutzungsjahr) je ein Austausch eines
Annahmedosierers. In der MVA B erfolgten
im Jahr 1984 (8. Nutzungsjahr) ein Austausch
und eine Grundinstandsetzung je eines An-
nahmedosierers, wobei die Grundinstandset-
zung bis ‘auf wenige Teile (u. a. Getriebe) ei-
nem Austausch gleichkam. In der MVA C
waren im Jahr 1987 (7. Nutzungsjahr) eine
und im Jahr 1988 (8. Nutzungsjahr) die zweite
Grundinstandsetzung notwendig. Ob eine
Grundinstandsetzung oder ein Austausch
vorgenommen werden, hangt in den unter-
suchten MVA weniger vom VerschleiBgrad
als von der Bereitstellung neuer Annahmedo-
sierer ab. Hier liegt auch der Grund unter-
schiedlich hoher Aufwendungen, besonders
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Tafel 1. Einsatzbedingungen der Annahmedosie-

Tafel 2. Arbeitszeitaufwand zur Instandhaltung der Baugruppen je Annahmedosierer H 10.2

rer H10.2 {Durchschnittswert der Annahmedosierer | und Il je MVA aus insgesamt 25 Untersuchungsjah-
= ren; MVA A11, MVA B8, MVA C6 Untersuchungsjahre)
MVA Futterhaus  Einsatz von stationdre
durch- Egalisatoren  Anbindung der -
fahrbar Hochsiloanlage MVA A MVA B MyALC X
AKh/a % AKh/a % AKh/a % AKh/a %
an den Annah-
misdosiersr i Umlenkstation 1,9 15 367 13 410 19 325 15
A a = Annahme- ia Antriebswelle - 049 0,4 2,75 1,0 0,38 0,2 . 1,20 0,6
) p— ] Antriebssatz 10,69 8,0 11,47 41 19,52 9,0 13,89 6,6
{our2 Monats) Transportkette 14,03 10,4 33,74 11,9 33,94 15,7 27,24 12,9
B nein a ja. " Zwischensumme
gzzie::’:"lahme' Kratzerboden mit Antrieb 27,20 20,3 5160 183 5794 268 4558 21,6
C ja nein nur, bis 1983 Fréstrommel 36,72 27,4 46,58 16,5 50,63 23,4 4464. 21,2
Fréstrommelantrieb 18,64 13,9 32,89 11,7 31,48 14,6 27,67 .
Zwischensumme
Fraskopf mit Antrieb 55,36 41,6 79,47 28,2 82,11 38,0 72,31 34,3
Egalisiereinrichtung 2,80 21 76,61 271 0,00 0,0 26,47 12,6
Behilter 18,64 13,9 3,22 1,1 9,48 4,4 10,45 5,0
i i . N . - Sicherheitseinrichtung 2,86 2,0 0,74 0,3 8,48 3.7 3,97 1.9
Ur Material und Fremdleistungen. Fir die  giekiroaniage, Steverung 8,35 6.3 1975 7.0 1382 61 1397 66
Arbeitszeitaufwendungen nach Baugruppen  sonstiges 18,85 14,1 50,85 18,0 44,16 19,0 37,95 18,0
ergibt sich fur alle drei MVA in insgesamt 25
Untersuchungsjahren ein Durchschnittswert ~ Annahmedosierer H 10.2
von 210,70 AKh/a Arbeitszeitaufwand je An-  Yesamt 133881000 28224 1000 21599 1000 21070 1000
: avon Wartung un ege ’ , 2 . , i 7 '
n L
ahmigdosierer (Tafel 2 Elektrikerarbeiten 1700 127 3500 124 4471 207 3223 153

' Durchschnittswerten darf aber hier nur
«.r Wert eines statistischen Mittels zugeord-
net werden, da sich zwischen den MVA A
und C, die mit dem Annahmedosierer H 10.2
arbeiten, und der MVA B, die den Annahme-
dosierer H10.2E nutzt, erhebliche Unter-
schiede zeigen. Dabei hat der prozentuale
Wert der auf Baugruppen nicht aufteilbaren
Arbeitszeit mit durchschnittlich 18% unter
der Rubrik ,Sonstiges” keinen differenzie-
renden EinfluB. Die als Rechenketten ausge-
flihrten Egalisatoren der Annahmedosierer H
10.2 E der MVA B fallen mit einem Aufwand
von 76,6 AKh/a (2 27,1% des Gesamtarbeits-
zeitaufwands) besonders auf. Daflr liegen
die Aufwendungen fir die Behalter infoige
der stationdren (kontinuierlichen) Beschik-
kung mit 3,2 AKh/a recht niedrig. Der insge-
~ samt hohe Aufwand der MVA B wird aber
hiervon nicht allein verursacht.

Die vergleichsweise geringen Arbeitszeitauf-
wendungen Uber die Untersuchungszeit fir
den gleichfalls als Rechenkette ausgefiihrten
r-alisator des Annahmedosierers || der MVA
eruhen auf einem nur sehr kurzfristigen,
versuchsweisen Einsatz im Jahr 1978. Von
den absolut beanspruchten 61,50 AKh entfal-
len 31,50 AKh auf den Aufbau und ‘Abbau
desselben. In einer Betriebszeit von nur
2 Monaten muBlten 30,00 AKh fur Wartung
und Pflege sowie Instandsetzung aufgewandt
werden. GroBere Schéden entstanden be-
sonders wihrend dee unbeaufsichtigten
Laufs des Egalisators bei Erreichen und Uber-
schreiten des Filistands des Annahmedosie-
rers. Da auBerdem ein Abkippen von Futter
in diesen Annahmedosierer nicht mehr mog-
lich war, entschlo man sich sehr schnell zur
Demontage. Das angefiihrte Problem der un-
kontrollierten Uberfiillung von Annahmedo-
sierern bei kontinuierlicher Beschickung ist
in der MVA B durch den Einbau einer Licht-
schrankenanlage und entsprechende Steue-
rung der zufihrenden Transportkette gelost
worden.
Die Anteile der Elektrikerarbeiten betragen
im  Durchschnitt aller drei Anlagen
32,2 AKh/a (2 15,3 %) und liegen in der MVA
C mit 44,7 AKh/a (2 20,7 %) am hochsten.
Der ,reine” Aufwand fir Wartung und Pflege
erreicht durchschnittlich 35,8 AKh/a
(217,0%) der Gesamtaufwendungen. Damit
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liegt er nur bei 50% der Norm nach der
Pflege- und Wartungsanweisung (3], die
etwa 73,0 AKh/a fordert. Selbst wenn man
unterstellt, daB bei Instandsetzungsarbeiten
notwendige Pflege- und WartungsmaRnah-
men anteilig mit verrichtet, aber nicht ausge-
wiesen werden, ist davon auszugehen, daf
die Vorgaben der Pflege- und Wartungsan-
weisungen nur selten erreicht werden.

Als ein weiterer Leistungskennwert wurde
in [2] bereits die durchgesetzte Futtermasse
von 16200 t/a Originalsubstanz herangezo-
gen.

Es werden aber nur Durchschnittswerte fiir
beide vorhandenen Annahmedosierer ange-
geben, durch die die Gesamtfuttermasse der
MVA etwa im Verhaltnis 60:40 von den An-
nahmedosierern | und Il durchgesetzt wird.
Dies zeigt sich auch bei stirkeren Ver-
schleiBerscheinungen am Annahmedosie-
rer | oder am friheren Ersatz, wie in der
MVA A bei zeitlich gesicherter Bereitstellung
neuer Annahmedosierer. Eine unterschiedli-
che Beanspruchung konnte auch Rei-
mann [4] bei - Betriebsstundenmessungen
Uber ein Jahr in einer MVA 1930 nachwei-
sen. Ohne die durchgesetzten Futtermassen
oder eingestellten Vorschubstufen zu be-
rucksichtigen, wurden tdglich 6,80 bzw.
5,91 Betriebsstunden der Annahmedosierer |
bzw. Il gemessen. Das entspricht einem Ver-
haltnis von 53,5:46,5.

Der wertabhéngige Material- und Fremdlei-
stungsaufwand wird infolge der Preisveran-
derungen (1] nur fur die 18 Untersuchungs-
jahre von 1983 bis 1988 nachgewiesen. Hier
liegen die Verhaltnisse gegeniber dem Ar-
beitszeitaufwand von MVA zu MVA wesent-
lich differenzierter (Tafel 3).

Der niedrige Gesamtaufwand in der MVA A
148t sich mit dem zweimaligen Annahmedo-
siererwechsel erklaren, da die Kosten fir
neue Maschinen keine Instandhaltungsko-
sten sind. Dagegen missen die einmal in der
MVA B und zweimal in der MVA C durchge-
fuhrten Grundinstandsetzungen Auswirkun-
gen haben. Wihrend der Annahmedosierer
H 10.2 E der MVA B allein 50% der Aufwen-
dungen fiir die Egalisatoren erfordert, ist

eine Erklarung fir die Annahmdosierer
H 10.2 in der MVA C in den 5809 M/a der
Rubrik ,Sonstiges” fir die Grundinstandset-
zungen zu suchen. Bei diesen Instandsetzun-
gen wurden Fremdleistungen in Hohe von
2 959 M/a (©26,8%) der Gesamtaufwendun-
gen in Anspruch genommen.

Mit den beiden in den |ahren 1987 und 1988
durchgefihrten Grundinstandsetzungen ver-
fugt die MVA C z. Z. im Vergleich zu den
MVA A und B lber die am wenigsten ver-
schlissenen Dosierer. In den folgenden Jah-
ren wird erwartet, da sich die Instandset-
zungen in Grenzen halten. Damit wirden
sich die durchschnittlichen Aufwendungen
in den nachsten Jahren reduzieren. Zu be-
achten ist, daB von der Instandhaltungsstra-
tegie der MVA her planmiaBig hohere Auf-
wendungen der ,Verstarkungen” der Annah-
medosierer in Form von Verschweiflen der
Frastrommeln, Verstirken der Bodenbleche
durch Blechauflagen (Dicke 3 mm), Abstit-
zen der Seitenwinde und jeweils kompletten
Austausch von Rollenketten und der dazuge-
horigen Kettenrader mit dem Ziel betrieben
werden, eine hohe Verfugbarkeit zu errei-
chen. Die niedrigen Werte fur den Kratzer-
boden mit Antrieb und den Fraskopf mit An-
-trieb der MVA B hangen mit der stationdren
Anbindung zusammen. Das bereits einmal
im Annahmedosierer DS300 in der AuRenfut-
terstrecke dosierte Futter gibt kaum AnlaR zu
Havarien durch Fremdkorper oder durch
schwer dosierbares Langgut. Eine weitere
Senkung des instandhaltungsaufwands ergab
sich nach dem Einbau einer lastabhéngigen
Abschaltvorrichtung des Vorschubs der Krat-
zerketten bei Uberlastung der Frastrommeln.
Verstopfungen der Dosierer sind seitdem
eine Ausnahme.

Durchschnittlich ergibt der Material- und
Fremdleistungsaufwand je Instandhaltungs-
stunde in der Zeitspanne von 1983 bis 1988
43,50 M/AKh.

In Tafel 4 wird der Versuch unternommen,
anhand ausgewihlter Baugruppen und Er-
satzteile eine Aussage zu 50 ausgewerteten
Maschinenjahren zu treffen. In keinem Fall
handelt es sich um abgeschlossene ,Lebens-
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Tafel 3.

Material- und Fremdleistungsaufwand zur Instandhaltung der Baugruppen je Annahmedosierer

H 10.2 (Durchschnittswert der Annahmedosierer | und Il je MVA aus 18 Untersuchungsjahren

von 1983 bis 1988; je MVA 6 Untersuchungsjahre)

MV

AA MVA B MVA C X

M/a % M/a % M/a % M/a %
Umlenkstation 67 11 95 0,9 144 1,3 102 11
Antriebswelle 121 2,0 132 1.3 35 0,3 96 11
Antriebssatz 567 9,5 191 1.9 455 41 404 4,4
Transportkette 1465 24,5 668 6,5 1080 9,8 107 11,8
Zwischensumme
Kratzerboden mit Antrieb 2 220 37.1 1086 10,6 1714 15:5 1673 18,4
Frastrommel 2 463 41,3 1066 10,4 1634 14,8 1721 18.9
Frastrommelantrieb 614 10,3 1658 16,1 1564 14,1 1279 14,1
Zwischensumme
Fraskopf mit Antrieb 3077 51,6 2726 26,5 3198 28,9 3000 33,0
Egalisiereinrichtung 0 0.0 5094 50,0 0 0,0 1698 18,7
Behilter 563 9,4 122 1.1 kil 3,0 339 3,7
Sicherheitseinrichtung 70 1,2 0 0,0 6 0.0 25 0,3
Elektroanlage, Steuerung 0 0,0 44 0,4 0 0,0 15 0,1
Senstiges 40 0,7 1204 11,7 5 809 52,6 2351 25,8
Annahmedosierer H 10.2
gesamt 5970 100,0 10276 100,C 11058 100,0 9101 100,0
davon
Anteil Fremdleistungen 329 5.5 224 2,2 2 959 26,8 117 12,9

laufe”, so daR auch Grundinstandsetzungen
und Ersatzinvestitionen in die untersuchte
Zeitspanne fallen. Deutlich zeigen sich die
Unterschiede zwischen den Annahmedosie-
rern H10.2 der MVA A und C und den An-
nahmedosierern H10.2 E der MVA B. In der
MVA B ergibt sich der niedrigste Frastrom-
melwechsel und Seitenwandersatz infolge
seiner Befiillungsart. Dafur tritt aber der Er-
satzteilbedarf fiir die Rechenkette des Egali-
sators, hier nur an den Rechenleisten darge-
stellt, deutlich hervor. Dies fuhrte dazu, daB
die MVA im Jahr 1987 einen Annahmedosie-
rer auf Doppelschnecken umristete und
diese Umriistung fur den zweiten Dosierer
vorgesehen hat. Der Bedarf an Frastrommeln
in der MVA C liegt sehr hoch. Hier werden
nur in Eigenleistung verstarkte Frastrommeln
eingesetzt, d. h. alle Leisten verschweift.
Auch ein Abreien der Sterne von den zeit-
weilig eingesetzten Vierkantwellen kommt
haufig vor. Da die MVA demontierte Dosie-
rer und Baugruppen so weit wie moglich zur
Ersatzteilgewinnung nutzen und diese wie-
der einsetzbaren Teile im innerbetrieblichen
Reproduktionsprozef nicht wieder erfaf3t

werden, missen den Angaben der Tafel 4
Méngel zugeschrieben werden. Da diese
.zurickgewonnenen” Ersatzteile. aber den
Ersatzteilstock neuer Teile entlasten, dirften
aus dieser Sicht die Angaben zum Einzelan-
nahmedosierer real sein. Aus der Sicht der
Instandhaltung oder der Konstruktion muf}
zusatzlich mit einer entsprechenden Anzahl
von ,Altteilen” gerechnet werden. Bei Elek-
tromotoren, bei denen jeder Wechsel regi-
striert wird, schlagt sich der Anteil von Neu-
motoren zu den instand gesetzten Motoren
in den Kosten nieder.

Die in Tafel 4 als Orientierungszahlen ange-
gebenen Werte beziehen sich auf eine jéhr-
lich dosierte Futtermasse von 16200 t Origi-
nalsubstanz [2] bei rd. 2320 Einsatzstun-
den [4]. Das entspricht einem durchschnittli-
chen Durchsatz von 7,0 t je Einsatzstunde.

SchluBfolgerungen

In den untersuchten MVA gilt der Annahme-
dosierer H10.2 als eine bewdhrte Maschine,
die nach dem vorliegenden Material nach je-
weils 8,3 Einsatzjahren grundinstand gesetzt
oder ausgetauscht wurde. Hierbei sind Ge-

Tafel 4. Ersatz ausgewihiter Baugruppen und Ersatzteile (MVA A11, MVA B8, MVA C6 Untersuchungs-

jahre)

Bezeichnung

absoluter Verbrauch

Verbrauch je Dosierer Ersatz nach

fur je zwei Dosierer und Jahr ... Jahren?

MVA A MVA 8 MVA C MVA A MVAB MVAC
Ersatz durch neuen Dosierer St. 2 1 - 0,09 0,06 - 16,6
Grundinstandsetzung St - 1 2 - 0,06 0,96 16,6
Elektromotorenwechsel St. 12 1 8 0,5 0,7 06 1.7
Getriebewechsel St - - 1 - - 0.1 50,0
Kratzerkettenwechsel St. 7 7 4 0.3 04 03 2,8
Seitenwandersatz {1 Sektion) St. 18 3 4 0.8 0,2 03 2,0

- (Anzahl je Jahr)

Frastrommelwechsel St. 28 13 22 1,3 08 1.8 1,3
Fras- und Wurfleisten St 40 35 55 1.8 2,2 46 2,6
Rollenketten m 42 26 96 1.9 1.6 80 3,3
Kettenrader (aller Art) St. 39 44 80 1.8 28 67 3.3
Rechenleisten” St - 209 ~ - 13,0 - . 13,0

1) im Durchschnitt von 50 ausgewerteten Maschinenjahren

2) nur in MVA 8, bezogen auf 16 Maschinenjahre
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triebewechsel duBerst selten. Die Egalisato-
ren in der Ausfiihrung als Rechenketten er-
wiesen sich als sehr instandhaltungsaufwen-

. dig. Je nach Beschickungstechnologie (konti-

nuierlich ber Bander oder diskontinuierlich
durch Abkippen von Fahrzeugen) ergeben
sich unterschiedliche Anforderungen an die
Festigkeit des Behalters. Wiahrend sie bei
kontinuierlicher Beschickung (MVA B} aus-
reicht, waren Verstarkungen und Abstitzun-
gen in den MVA A und C notwendig. Das be-
trifft den Kratzerboden, in den zusatzliche
Quertrager eingebaut wurden, um ein Aus-
beulen der Bodenbleche zu verhindern, eine
Verstirkung der Bodenbleche, ein Abstiitzen
der Seitenwande gegen die Grube und eine
Stabilisierung der Frastrommeln durch zu-
satzliches Verschweilen (letzteres nur in der
MVA C). Verschlissene Bodenbleche wer-
den héufig durch Bleche mit einer Dicke von
5 mm ersetzt (MVA A) oder bei Einsatzbe-
ginn sofort durch zuséatzlich aufgelegte Ble-
che (Dicke 3 mm) verstarkt (MVA C), um
eine lange Standzeit zu erreichen.
Konstruktive Varianten einzelner Baugrup-
pen und Bauteile lassen sich bei der ange-
wendeten Untersuchungsmethodik nicht ein-
zeln erfassen, so daR z. B. zu den verschie
nen Varianten der Frastrommeln keine v.
legbare Aussage mdoglich ist.

Allgemein wurden die Ersatzteilbestellungen
erfillt, aber Bestellzeiten von 2 Jahren vor
dem Einsatzfall sind viel zu lang und fuhren
in den MVA aus Sicherheitsgriinden zwangs-
laufig zu einer hohen Lagerhaltung.

Aus den Untersuchungen ergeben sich fir
den Einsatz von Annahmedosierern H10.2
folgende Anforderungen:

— fur ein Beschicken von Annahmedosie-
rern, die durch Fahrzeuge erfolgen soll,
sind in Neubauten vom Hersteller fir eine
verbesserte Instandhaltung die Anforde-
rungen an den Bau der Gruben zu prazi-
sieren

— im Wiedereinsatzfall in vorhandenen Bau-
gruben sind konstruktive Anderungen zur
verbesserten Instandhaltung erforderiich
(Seitenwandmontage, Bodengruppen-
wechsel)

— fehlende - Kennzeichnung von recht~-
oder linker Frastrommel mu3 nachge
werden

— alle Sterne der Frastrommeln sollten mit
der Welle verschweil3t werden

— Vierkantwellen der Frastrommeln haben
sich nicht bewahrt

— VerschleiR der PaRfedersitze an Kettenra-
dern und Frastrommelwellen ist zu hoch
und verringert die Standzeiten

— Einbau einer lastabhéngigen Abschaltvor-
richtung des Vorschubs der Kratzerketten
bei zu hoher Beanspruchung der Fras-
trommeln verhindert das Festfahren der-
selben

~ dickeres Material der Bodenbleche verlan-
gert deren Standzeit

—~ Mitnehmerlaschen sind nicht an die Ket-
ten anzuschweilen, eine dhnliche Losung
wie beim Annahmedosierer DS300 ist an-
zustreben

— Uber dem Wellenstumpf der Frédstrom-
meln fehlt zwischen dem ersten Stern der
Fraswalze und der Annahmedosiererwand
ein Schutz; besonders Welksilage wver-
fangt sich hier und driickt gegen das La-
gergehause

— Seitenwande missen innen glatt sein, da
zum Behiélterinnern gesicktes Material
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vom Futter an den Sicken ab- bzw. durch-
geschliffen wird

— Annahmedosierer, in die das Futter abge-
kippt oder mit Schiebeschild eingescho-
ben wird, sind werkseitig zu verstirken

— Rechenkettenegalisatoren sollten durch
Doppelschnecken ersetzt werden, die
Zwischenlagerkapazitit des Annahmedo-
sierers verringert sich dadurch nur wenig

— funktionstichtige Einrichtungen zur Fall-
standsbegrenzung sind bei kontinuierli-
cher Beschickung erforderlich.

Zusammenfassung
In der Untersuchungszeitspanne ergab sich
je Annahmedosierer H10.2 ein Arbeitszeit-

aufwand fir die Instandhaltung von

210 AKh/a und ein Material- und Fremdlei-

stungsaufwand von 9100 M/a bei einem

jahrlichen Durchsatz von 16200 t Futterorigi-

nalsubstanz. Bei 2320 Einsatzstunden reiner
Laufzeit je Jahr bedeutet das je Einsatzstunde

einen Durchsatz von 7,0t/h Originalsub-

stanz, 0,1 AKh/h  fir  Instandhaltung,
3,92 M/h fur Material- und Fremdleistungen
sowie 4,83 M/h Instandhaltungskasten. Auf
erwiinschte Verdanderungen durch den Her-
steller wird hingewiesen.
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1. Grundlagen
fur die Motorentwicklung

Im Jahr 1978 begann im VEB Dieselmotoren-
werk Schonebeck die Serienproduktion des
Dieselmotors 8 VD 14,5/12,5-1 SVW. Mit
diesem Motor wurden die Grundlagen fir
die Entwicklung einer V-Motoren-Baureihe
gelegt.
Mit dem Motor 6 VD 14,5/12,5 A-1 SVW (Bil-
der 1 und 2) stellt der VEB Traktoren- und
Dieselmotorenwerk Schonebeck erstmalig
einen Motor mit Abgasturboaufladung vor.
Es handelt sich um einen direkteinspritzen-
den aufgeladenen 6-Zylinder-V-Motor. Seine
Konzeption und sein Leistungsangebot sind
speziell auf den Einsatzfall als Antriebsaggre-
gat fir den neuentwickelten Feldhacksler
F 282 abgestimmt.

Dieselmotor 6 VD 14,5/12,5 A-1 SVW
vurkdrpert in sich alle bewadhrten Eigenschaf-
ten des 8 VD 14,5/12,5 SVW, d. h.

Bild 1.
sehen
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Motor 6 VD 14,5/12,5 A-1 SVW, von der Seite des Schwungrades ge-

— kompakte Bauweise

— robuste Auslegung der Bauteile fir den
landwirtschaftlichen Einsatz

— hohe Zuverlassigkeit '

— Wartungsfreundlichkeit

— vierfache Drehmomentabtriebsmaoglich-
keit.

Gleichzeitig werden durch die Abgasturbo-

aufladung und ein neues Verbrennungsver-

fahren das Masse-Leistung-Verhiltnis sowie

der spezifische Kraftstoffverbrauch wesent-

lich verbessert. .

Durch die Anwendung des Baukastenprin-

zips kommen die Vorteile einer groen An-

zahl gleicher Bauteile fur die Ersatzteilwirt-

schaft voll zum Tragen. Die Zuverldssigkeit

des Dieselmotors wurde sowohl im Infand

wie auch in der UdSSR iiber mehrere Ernte-

kampagnen nachgewiesen.

In Tafel 1 sind die technischen Daten zusam-

mengestelit.

Bild 2.
gesehen
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2. Aufbau und Funktion

2.1. Verbrennungsverfahren und
Abgasanlage

Zur Erreichung einer hohen Wirtschaftlich-
keit und Absicherung einer Leistung von
180 kW bei gegebenem Hubraum ist der Ein-
satz der Abgasturboaufladung Vorausset-
zung. Bekanntliah gelangt bei aufgeladenen
Motoren die Verbrennungsluft vorverdichtet
in die Zylinder, um mehr Luft fiir den Ver-
brennungsprozell zur Verfligung zu stellen.
Somit kann die eingespritzte Kraftstoffmenge
vergroBert und eine Leistungssteigerung er-
zielt werden. Der Ladeluftdruck betragt etwa
0,10 MPa. Dabei andern sich die Verbren-
nungsbedingungen erheblich. Bei dem fir
den Motor 6 VD 14,5/12,5 A-1 SVW entwik-
kelten Verbrennungsverfahren handelt es
sich um ein patentiertes Vierstrahlverbren-
nungsverfahren mit Toroidbrennraum. Um

s
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Motor 6 VD 14,5/12,5 A-1 SVW, von der Seite der Keilriemenscheibe

(Werkfotos)
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