oder Erhohung des Vakuums der Melk-
maschine lassen sich die MilchfluBge-
schwindigkeit steigern und die Variation
senken. Tafel 5 zeigt diesbeziigliche eigene
Untersuchungsergebnisse [12]. Es ist er-
kennbar, daf} sich bei verldngertem Saugtakt
vor allem die Streuung beachtlich verringert.
Die franzosische Priifinstitution INRA
konnte allerdings bei der Priifung von
Viertelgemelksmaschinen der Firmen Im-
pulsa (Pulsverhdltnis 1:1) und Gascoigne
(Pulsverhiltnis 3:1) keine signifikanten
Mittelwertdifferenzen finden[13]. Da auch
die Problematik der Eutergesundheit bei
verlangertem Saugtakt noch nicht aus-
reichend geklart ist, sind vor einer Praxisein-
fithrung weitere Forschungsarbeiten erfor-
derlich.

— Zuordnung einer Nachbehandlungsstrecke
zum Melkkarussell
Kohlschmidt [14] und Brehme [15] installier-
ten im Bereich des Auslasses eines Melk-
karussells zwei stationire Melkbuchten.
Samtliche Kiihe, die kurz vor dem AuslaB
noch eine langere Melkzeit erwarten lieBen,
wurden in diese Buchten geleitet und dort
fertig ausgemolken. Der mittlere Durchsatz
konnte durch diese MaBnahme von 195 auf
215 Kiihe/h gesteigert werden. An der
Vorbereitung zur Uberfiihrung dieses Er-
gebnisses in die Praxis wird gegenwirtig
gearbeitet.

— Automatisierung des Nachmelkens
Bei der gegenwirtig im Entwicklungssta-
dium befindlichen Automatisierung des
Nachmelkens entfillt die unproduktive

Melkzeugruhezeit. Auf ,Maschinell mel-
ken* folgt mit Hilfe milchfluBabhéngiger
Steuerung unmittelbar ein automatisches
Nachmelken. Neben einer Melkdauerver-
kiirzung und der Ausschaltung des o.g.
subjektiven Faktors beim Nachmelken wird
eine Verringerung der Variation erreicht
(Bild 4).
— Selektion des Tiermaterials

Die Selektion von Kiihen mit geringer
MilchfluBgeschwindigkeit und ungiinstiger
Euterform oder ihre Zusammenstellung zu
einer Sondergruppe senkt die Variation
innerhalb der Melkgruppen. Diese MaB-

nahme ist gegenwirtig in der Praxis
verbreitet.
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Ein neues Arbeitsmittel zur Rationalisierung
der Fiitterung in Schweineproduktionsanlagen
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Forschungszentrum fiir Mechanisierung der Landwirtschaft Schlieben/Bornim der AdL der DDR

Die mobilen sowie schienengebundenen Futter-
verteilfahrzeuge Multicar M 22/S, T 036 und
T 037 sind wichtige Arbeitsmittel zur Fiitterung
von Schweinen. Sie erfiillen ihre Aufgaben von
den kleinsten Anlagen bis hin zu den S-Anlagen
der II. Generation beim Dosieren und Verteilen
von angefeuchtetem Trockenmischfutter,
Hackfriichten, pflanzlichen und tierischen
Abfillen und Gemischen aus den genannten
Stoffen. Diese Stoffe, auch als feuchtkriimelige
Futtermischungen bezeichnet, stellen hohe
Anforderungen an die Konstruktion des Vor-
ratsbehilters und der Dosierorgane, da sie sich
lager- und fordertechnisch sehr ungiinstig
verhalten, wodurch die Funktionstiichtigkeit
und Dosierqualitdt des Futterverteilfahrzeugs
negativ beeinflut werden. Beim Einsatz von
wirtschaftseigenem Futter in kleineren Anlagen
konnen die Anforderungen an die Dosierquali-
tat dadurch erfiillt werden, daB erfahrene
Bedienpersonen den Verteilvorgang steuern. In
Anlagen mit ausschlieBlichem Einsatz von
Trockenmischfutter, und hierzu zihlen beson-
ders die industriemiBig produzierenden An-
lagen, muB3 zum Erfiillen der agrotechnischen
Forderungen eine arbeitsaufwendige Fiitte-
rungstechnologie angewendet werden. Dazu

166

gehoren das Ausbringen des angefeuchteten
Trockenmischfutters bei Hin- und Riickfahrt,
das Reinigen des Vorratsbehilters und das
Ausbringen des funktionsbedingten Restfutters
aus dem Vorratsbehilter.

Nach dem Dosieren gleichzeitig Fordern
und Anfeuchten

Bei der vom Forschungszentrum fiir Mechani-
sierung Schlieben/Bornim in Zusammenarbeit
mit dem VEB LTA Karl-Marx-Stadt konzipier-
ten und als Prinzipmuster erstellten neuen
technischen Losung wird zunichst das trockene
Mischfutter aus dem Vorratsbehilter eines
Befeuchtungswagens dosiert. Danach wird dem
Futterstrom in einer Befeuchtungsschnecke
Wasser zur Herstellung und anschlieBenden
Abgabe von feuchtkriimeligem Futter zugefiihrt
(Bild 1). Als Dosiergerite eignen sich hierfiir je
nach Futterganggestaltung die- Futterverteil-
wagen T 036 oder T 037. Bei beiden Arbeits-
mitteln dient der Vorratsbehilter zur Be-
vorratung von Trockenmischfutter. Im Vor-
ratsbehélter angeordnete Dosierschnecken
geben das Gut dosiert in zwei Befeuchtungs-
schnecken, in denen ein Durchmischen mit
Wasser erfolgt. Das Wasser wird iiber je ein
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Magnetventil und eine Drosseleinrichtung
ebenfalls dosiert in die Befeuchtungsschnecke
geleitet. Entsprechend der Anlagengestaltung
wird das Wasser durch einen Schleppschlauch
iiber einen Druckregler zugefiihrt oder in einem
Wassertank auf dem Futterverteilfahrzeug:
mitgefiihrt.

Einsparung von Futtermittein und
Arbeitszeit

Beide Befeuchtungswagen erfiillen die agro-
technischen Forderungen und iibererfiillen
besonders die Forderungen beziiglich der
Dosierqualitat. Wahrend das Basisgerat T 037
mit starren Befeuchtungsschnecken vor allem
in Anlagen der II. Generation eingesetzt wird,
ist die Anwendung des Basisgerits T 036 mit
schwenkbaren Befeuchtungsschnecken beson-
ders fiir Rekonstruktionen vorgesehen
(Bild 1).

Mit dem Einsatz von Befeuchtungswagen in
Schweineproduktionsanlagen wird durch einen
veranderten technologischen Ablauf Arbeits-
zeit eingespart. Die Zeit zur Reinigung des
Futterverteilwagens wird reduziert, die Zeit fiir
die funktionsbedingte Restfutterbeseitigung aus
dem Vorratsbehalter entfallt. Ein weiterer
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wesentlicher Vorteil besteht in der Einsparung
von Futtermitteln, da im Befeuchtungswagen
weder funktionsbedingtes Restfutter anfillt,
noch Futter im Vorratsbehélter durch Still-
standszeiten verdirbt. Aus den gleichen Griin-
den ist die Automatisierung des Fiitterungs-

prozesses mit geringerem Aufwand moglich als

bei den beiden z. Z. eingesetzten Futterverteil-
fahrzeugen. A 2310

Bild 1

Prinzipmuster des neuen
Befeuchtungswagens
(Basisgerat T 036)

Verfahren zur rationellen Fertigung von Kotkanilen
aus glasfaserverstirktem Polyesterharz

Dr.-ing. H. Schiegel, KDT/Dipl.-Ing. S. Kénig, KDT, Zentralinstitut fiir Schweiltechnik Halle

Dr. sc. agr. O. Sieg|/Dipl.-Ing. E. Flachowsky

Forschungszentrum fiir Tierproduktion Dummerstorf-Rostock der AdL der DDR, AuRenstelle Karl-Marx-Stadt

In der industriemafigen Rinder-, Schweine- und
Gefliigelproduktion ist die einstreulose Haltung
der Tiere ein untrennbarer Bestandteil moder-
ner Produktionsverfahren. In Rinder- und
Schweineanlagen gelangen Kot und Harn durch
den Spaltenboden in die unterflur befindlichen
Kotkanile, aus denen das Gemisch aus Kot,
Harn und Spiilwasser entweder mechanisch mit
Hilfe von Schleppschaufeln bzw. Kotschiebern
‘oder nach dem Schwerkraftprinzip in FlieB-
bzw. Staukanidlen aus den Stalleinheiten ab-
gefiihrt wird.

Diese unterflur liegenden Kanile bestehen
vorwiegend aus Stahlbetonelementen verschie-
dener Abmessung, sie sind kostenaufwendig
und bei der Rationalisierung von Altstallen nur
begrenzt einsetzbar.

In industriemaBigen Gefliigelproduktionsanla-
gen wird der Gefliigelkot unterhalb der Kafige
in Blechwannen gesammelt, die einem hohen
korrosiven Verschlei unterliegen.

Die Verwendung von glasfaserverstarktem
ungesittigten Polyesterharz (GUP) fiir Kot-
kanile bietet verschiedene Vorteile.

1. Zielstellung

GUP-Teile weisen neben einer hohen Festig-
keit, die vor allem durch die Wahl der
Verstirkungsmaterialien und das Herstellungs-
verfahren erreicht wird, eine groBe Resistenz
des Harzes gegeniiber zahlreichen korrosiven
Einfliissen auf. So werden bereits Kotkanale
aus GUP bei der Kifighaltung von Laufern in
industriemaBigen Tierproduktionsanlagen ein-
gesetzt.

Das Ziel der Untersuchungen bestand im
Auffinden von Verfahren, die mit hoher
Effektivitit, hoher Arbeitsproduktivitat und
unter Ausschaltung gesundheitsschadigender
Einfliisse die Herstellung von Kotkanilen aus
GUP fiir die breite Anwendung in industrie-
miBigen Tierproduktionsanlagen ermogli-
“chen.

Die Entwicklungsarbeiten wurden im Zentral-
institut fiir SchweiBtechnik (ZIS) Halle durch-
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gefiihrt. Das Funktionsmuster istim VEB Land-
technischer Anlagenbau Karl-Marx-Stadt her-
gestellt worden.

2. Bearbeitungsablauf
Zur Herstellung von GUP-Laminaten ist eine

Tafel 1.

Anzahl von Verfahren bekannt [3 bis 10]. Um
daraus die fiir den vorgegebenen Zweck
geeigneten Verfahren auszuwihlen, war eine
Grobabschitzung der. Brauchbarkeit erforder-
lich.

Ausgehend vom herzustellenden Bauteil ,,Kot-

Brauchbarkeit der Laminierverfahren fiir die Kotkanalfertigung (Einschatzung nach Punkten)

Verfahrens- Methode Herstellbarkeit Mobilitat ~ Arbeitszeit Investition Bewertung
gruppe der Anlage
Formund  Linge
Abmessungen

Handverfahren 8 10 10 2 8 38
manuell

Faser-Harz- L

Spritzen 10 10 10 4 8 42
mechani-
sierte Pressen 10 6 6 10 2 34
Taktver-
fahren Ziehen 2 10 4 6 2 24

: Injektions-

verfahren 10 6 10 4 5 35
mechani- klassische
sierte Platten-
kontinu- fertigung 10 10 5 10 2 37
ierliche
Verfahren Riitteltechnik 10 10 10 10 10 50

1320
50 30
4

Bild 1 S F
Abmessungen und Form S
eines bestimmten Kot- \
rinnenprofils  (vorgese-
henes Fertigungsmuster) $e2mm
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