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Olbehalter und die Olwanne gewaschen. Der Motor wird zu-
sammengesetzt, das abgelassene Dieselmotordl wieder ein-
gegossen und frisches Ol bis zur Olstandsmarke eingegossen.

Der Motor wird nun auf einen Schlepper montiert und nach
Uberpriifung der Getriebe und des Laufwerkes in normalen
Betrieb genonimen.

Wenn ein Priifstand nicht vorhanden ist, kann man die Motoren
D-54 und KDM-46 auf dem Schlepper in folgender Weise ein-
laufen lassen:

Das Schmiersystem des Motors wird unter gleichzeitigem
Durchdrehen 10 bis 15 min mit Dieselkraftstoff durchspiilt.
Dann giet man in den Motor 35 bis 40 1 Diesellraftstoff ein.
Zum Durchdrehen benutzt man den Anlassermotor mit ein-
geschalteter zweiter Schaltstufe des Untersetzungsgetriebes
(250 U/min).

Zum kalten Einlaufen nimint man Spindeldl oder ein Gemisch
aus 121 Dieselmotorendl und 151 Dieselkraftstoff. Zum Ein-
laufenlassen verwendet man beim Dieselmotor KDM-46 den
Anlassermotor mit eingeschalteter zweiter Schaltstufe des Uber-
setzungsgetriebes. Den Dieselmotor D-54 dreht man mit einem
Fremdmotor oder durch Ziehen des Schleppers durch.

Zunachst wird der Motor ohne Kompression 40 min mit 250
bis 350 U/min durchgedreht. Danach dreht man den Motor
KDM-46 mit ausgeschraubten Einspritzdiisen und den Motor
D-54 mit an Stelle der Einspritzdiisen eingesetzten Buchsen
40 min bei 250 bis 350 U/min durch; die Kompression ist hier-
bei eingeschaltet. Nach Einschrauben der Einspritzdisen dreht
man die Motoren wieder bei voller Kompression 40 min mit
250 bis 350 U/min durch.

Das warme Einlaufen im Leerlauf erfolgt mit Spindelél bei den
in Tabelle 6 angegebenen Drchzahlen und Zeiten.

Tabelle 6
KDM-46 D-54
{100 min) (110 min)

. Dauer 4 Dauer
U/min [iii] U/min {min]
500 10 600 10
600 10 700 10
700 10 800 10
800 15 800 10
900 15 1000 15
1000 15 1100 15
1050 15 1200 15
1100 10 1300 15

1400 10

Darauf 1i8t man den Motor im unbelastet fahrenden Schlepper
mit folgenden Getriebeschaltungen weiter einlaufen:

Tabelle 7

Dauer

Gang [min]

G O BT
[
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'} Nur beim Schlepper DT-54,

Das Ol wird nun abgelassen, die Vorreinigungsfilter und das
Sieb des Olbehilters gewaschen, worauf frisches Dieselmotoren-
0l eingefullt wird.

Danach fahrt man den Motor weiter mit den Belastungen ein,
die in den Einfahrvorschriften fiir neue oder generaliiberholte
Schlepper angegeben sind. AU 2524
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Mechanisierung der Futterwirtschaft”

Voun Ing. E. NOWATZKY (KdT) Leipzig*)

Die verstiarkte Mechanisierung der Arbeit in der Landwirtschaft
zur Senkung der Selbstkosten der Produktion und Steigerung
der Arbeitsproduktivitat ist ein Ziel des zweiten Funfjahr-
planes in unserer Republik. In der Feldwirtschaft wurden auf
dem Wege der Mechanisierung bereits beachtliche Erfolge er-
zielt, z. B. bringt der Einsatz des Mahdreschers eine Senkung
des Handarbeitsaufwandes um 60 bis
709% mit sich. In der Viehwirtschaft
dagegen braucht man z. B.immer noch
200 bis 250 Arbeitsstunden je Kuh
und Jahr, wie vor Jahrzehnten. Ahn-
liche Verhidltnisse liegen in der

Weg der Kartoffeln
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hdltnisse geschaffen worden. Wenn das Ziel die maximale
Befriedigung der wachsenden Bediirfnisse der Gesellschaft durch
stindige Steigerung der Produktion auf der Grundlage einer
hohen Technik ist, so miissen auch in der tierischen Produktion
in dieser Zielsetzung entsprechende Voraussetzungen geschaffen
werden. Die Bautidtigkeit auf dem ILande hat einen bisher in

Kraftfutter

Ddmpfen abkihlen querschen

Schweinehaltung vor. Diese Erschei-
nung resultiert zum Teil daraus, daf3
die Arbeiten der Innenwirtschaft in
Gebauden vonstatten gehen, die viele
Jahrzehnte alt und dadurch in ihrer
Anlage und Form einer Mechanisjerung
schwer zugidnglich sind. Bei uns sind
aber seit Griindung der ersten LPG
mit dem Anwachsen des sozialisti-
schen Sektors in der Landwirtschaft
‘auch in dieser Beziehung neue Ver-

Weg der Riben
Anfuhr  logerung

1) Aus einem Referat, gehalten am 5. Juli 1956
in Markkleeberg (Woche der KdT).

*) Institut fiir Landmaschinen- und Trakto-
renbau, Leipzig; Leiter: Dr.-Ing. I'. FOLTIN.
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Weg des fertlgen Futters

Iransport Futterkrippe

Bild 1. Arbeitsablauf im Futterbaus
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Deutschland nicht gekannten Umfang angenommen. Der ge-
wiinschte Erfolg in der Modernisierung der tierischen Produk-
tion wird jedoch nur in gemeinsamer Arbeit von Agrar6konomen,
Architekten und Agrarwissenschaftlern der verschiedenen Dis-
ziplinen erreicht. Dabei kann man in vollem Umfang den An-
sichten zustimmen, daf} die Agrarékonomen und Landtechniker
kiinftig genau wie in der Industrie den Produktionsablauf und
die moderne Technologie der Betriebe festlegen und die Archi-
tekteh in erster Linie die zweckmaBige Hiille konstruieren. Von
diesen Gedankengingen ausgebend sollen nachfolgend die Mog-
lichkeiten der Mechanisierung von Futterhdusern fiir die
Schweinemast und Aufzucht sowie die Futterzubereitung fiir
die Rinderhaltung besprochen werden.

Arbeitswirtschaftliche Ubersicht der Futteraufbereitung

Wihrend im Kuhstall das Fiittern nur etwa 209 des Arbeits-
aufwands betrdagt, nimmt bei der Schweinemast dieser Arbeits-
gang den weitaus groBten Anteil des Gesamtaufwands ein.
Von der Forschungsstelle fiir Landarbeit in Gundorf durch-
gefithrte Untersuchungen iiber Arbeitsablauf und Arbeitsbedarf
in unseren volkseigenen Schweinemastanstalten ergaben, daf
fur Futterzubereitung und Fiittern 60 bis 689, fiir Ausmisten
25 bis 309% und fiir allgemeine Pflege und Reinigungsarbeiten
5 bis 109 des Gesamtaufwands bendtigt werden. Der Gesamt-
arbeitsbedarf je Schwein und Tag betrdgt nach diesen Unter-
suchungen 1,7 bis 1,8 Minuten, d. h., eine Arbeitskraft kann 260
bis 280 Schweine je Tag versorgen. Das Schwergewicht der
Arbeiten in der Schweinemast liegt demzufolge bei der Futter-
zubereitung und beim Fiittern selbst. Der Hebel zur Senkung
des Gesamtarbeitsaufwands muB also bei diesen beiden Arbeits-
giangen angesetzt werden.

Der Zeitanteil fiir die Futterzubereitung schwankt zwischen
14 und 239% des Gesamtaufwands. Selbstverstindlich kann
diese Zahl je nach Fitterungsart und verwendeten Futtermitteln
" stark variieren. Da die Fiitterungen bei einem groflen Teil der
volkseigenen Schweinemastanstalten auf Kiichenabfallen und
bei Schweinemaststédllen der LPG vorwiegend auf Hackfriichten
(Kartoffeln und Riiben) beruhen, kann man bei unseren jetzigen
Verhiltnissen etwa ein Viertel des Gesamtaufwands fiir die
Futterzubereitung rechnen. Der Begriff , Futterzubereitung*
schlieBt folgende Arbeiten ein:

Bei Kartoffeln: Lagerung, Waschen, Diampfen, Abkiihlen,
Quetschen und mit Kraftfutter vermischen. Bei Riiben: Lage-
rung, Transport, Vermusen, zum gedampften Kartoffelgut mit
Kraftfutter zusetzen, das Ganze mischen, transportieren und
futtern (Bild 1).

Maschinen und Anlagen fiir die Futterautbereitung

Stationdre Dampfanlagen (Bild 2)

Diese werden in folgenden Abmessungen bei uns produziert:
Dampferzeuger von 1, 3, 5, 7, 8, 10, 14 und 16 m? Heizfliche
und Dampffasser mit und ohne mechanische Kippvorrichtung
in den GrofBen von 150, 200, 300, 400 und 500 kg Inhalt. Diese
Aggregate konnen, je nach GroBe des zu fiitternden Tierbe-
standes, bis zu sechs Dampffassern in einem Futterhaus unter-
gebracht werden. Bei diesen Anlagen muf} besonders betont
werden, dafl der Arbeitsaufwand ein sehr grofler ist, da alle zu
verrichtenden Arbeitsvorgdnge manuell durchgefiihrt werden.
Der Arbeitsablauf erfordert drei bis vier Arbeitskrafte, da viele
und schwere Hubarbeiten notwendig sind.

Fiir die Aufbereitung der Futterriiben fiir Mast und Aufzucht
ist die )
Riibenmusmaschine mit Forderung und Trockenvorreinigung

besonders gut geeignet [s. H.6 (1956) S. 243, Bild 2]. Die
Rubenmusmaschine ist eine neue Entwicklung der Land-
maschinenindustrie. Erstmalig wird hier an Landmaschinen
eine Schnecke zur Forderung und gleichzeitigen Trockenvor-
reinigung verwendet. Die Hubarbeit bei der Bedienung des
Gerites ist gering. Durch Vorschalten eines Forderbandes kann

Bild 2. Dampfanlage

die Beschickung unter erleichterten Bedingungen erfolgen. Die
beim Schneckentransport trocken vorgereinigte Ribe wird im
oberen Teil der Maschine vermust, fallt in ein Transportfahr-
zeug oder wird im Futterhaus durch Vermischen mit gedampf-
tem Kartoffelgut und Kraftfutterzusitzen dann den Tieren ver-
abreicht. Die Leistung dieses Gerdtes betrigt bei Riibenmus
3000 kg/h bei einer Antriebsleistung von 3 kW. Ein weiteres
Gerat, das auBer Riiben auch Grinfutter und Halmfriichte
vermust, stellt der in der Produktion liegende Muser ,,Favorit*
dar (Bild 3). Das Vermusen geschieht ohne jeden Fliissigkeits-
zusatz. Das Gerédt besitzt einen Aufgabetrichter, der Musprozefl
erfolgt durch rotierende Werkzeuge. Die Leistung bei Hack-
friichten betragt 4500 kg/h, bei Griinfutter 500 kg/h. Als An-
trieb dient ein 5 kW-Elektromotor.

Alle soeben angefiihrten Gerite sind Bestandteile eines Futter-
hauses und dienen fiir die Schweinemast und Aufzucht (Bild 4).
Sie sind nur als Einzelaggregate zu betrachten; bei der Arbeits-
durchfithrung selbst ist kein kontinuierlicher Arbeitsproze
moglich.

Um diesen angefithrten Nachteilen sinnvoll zu begegnen und
die Arbeitsproduktivitat zu steigern wurde ein Maschinensatz
zusammengestellt, der einen weit besseren Arbeitsablauf im
Futterhaus garantiert. Die bisher erforderlichen Hubarbeiten
werden hier durch Einsatz mechanischer Fordermittel beseitigt.
Die Leistung der Anlage wird vergroert und das Bedienungs-
personal um ein wesentliches reduziert.

Der Antransport der Kartoffeln bzw. der Riiben und des Griin-
futters erfolgt mittels Férderbandern. Der KellerfuBboden ist
schrig angelegt. Das im Keller vertieft liegende Forderband ist

Bild 8. Futtermuser

., Favorit“ VEB Land-

maschinenbau ,,Rotes
Banner, Ddbeln
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Bild 4. Futterhaus fiir Schweinemast
1 Ausstofschnecke, 2 Kartoffelwidsche, 3 Spiralelevator

mit Rosten versehen und bewirkt beim Transport der Kartoffeln
eine Grobabsiebung der erdigen Bestandteile. Die geférderten
Kartoffeln gelangen in eine vertieft liegende rotierende Wische,
von wo sie nach dem Waschproze mittels Spiralelevator iiber
eine Verteilerschurre in die erhoht aufgestellten Kippdimpfer
gelangen. Die Anordnung der Ddmpfer wurde kleeblattartig
gewdhlt, damit beim Auskippen der einzelnen Fasser der Inhalt
in einen Trichterbehalter fillt, von wo das Dampfgut mittels
Schneckenaustrage- und Quetschvorrichtung in den Durch-
gangsmischer gelangt. Nach Fillung des ersten Dampffasscs
wird die Dampfleitung gedffnet und der Dampfprozel im ersten
FaB beginnt. In der Zwischenzeit wird das zweite FaB3 gefullt
und unter Dampf gesetzt. Der Dampf des ersten Fasses wird
gedrosselt (es findet ein Nachdampfen statt) und das zweite
FaB erhalt Volldampf. Nun wird das dritte Dampffa zum
Diampfen vorbereitet. Es erhdlt ebenfalls Volldampf, wéahrend
nun dem zweiten Faf} gedrosselter Dampf zugefihrt wird. Das
erste Fa3 wird in den Trichterbehdlter entleert und zum neuen
Fiillen bereitgestellt. Dieser Vorgang kann beliebig wiederholt
werden. Die Dampfzeit betragt etwa 20 bis 25 min/FafB von
etwa 400 | Inhalt. Der Niederdruck-Dampferzeuger wird auBer-
dem noch fiir die Versorgung der Sozialeinrichtungen verwendet.
Das anfallende Kondenswasser wird in die Kartoffelwédsche ab-
geleitet.

Riben oder Grinfutter werden mittels Forderband in den
Muser gefordert. Hier mulBl der bei der Kartoffelwasche ver-
wendete Rosteinsatz vorher herausgenommen werden, damit
die Riiben durch ein zweites Forderband in den Muser gelangen
koénnen. Die vermusten Riiben oder das Grinfutter fallen nach
dem Musprozel3 in einen Trichterbehilter, der mit einem Rihr-
werk und einer Schnecken-Austragevorrichtung versehen ist.
Am Ende der Austragevorrichtung befindet sich die Dosierein-
richtung, mit der ein beliebiges Mischungsverhaltnis zwischen
Riiben und Grinfutter zur Kartoffel eingestellt werden kann.
Die vermusten Produkte gelangen in den Durchgangsmischer,
wo Kartoffeln, Ruben, Grinfutter und Kraftfutter sowie Kon-
zentrate zu fertigem Schweinefutter gemischt und in das Trans-
portfahrzeug ausgetragen werden. Fir die Zumischung von
fertigem Schrot bzw. Eiweilkonzentraten und dhnlichem dient

ein oberhalb des Durchgangsmischers angebrachter Iraftfutter-
behdlter mit Dosiereinrichtung. Auch hier besteht die Moglich-
keit, das Kraftfutter beliebig beizumischen. Die Kapazitat der
Anlage reicht aus, das Futter fiir 800 bis 1000 Masttiere herzu-
richten.

Die Kombination Kartoffelwdsche mit Spiralelevator als Fiill-
vorrichtung und die Mischeinrichtung zu den Kippdampfern
wurde deshalb geschaffen, um den LPG, die bereits im Besitz
von Dampffissern und Dampferzeugern sind, die Moglichkeit
der Mechanisierung ihrer Futterhduser zu geben. Es wire
volkswirtschaftlich nicht vertretbar, nur da neue Maschinen
zusammenzustellen, wo die kontinuierliche Dampfung der Kar-
toffeln mit der fahrbaren oder stationdren DZmpfmaschine

Erlauterungen zu Bild 5 und 6 (Futterhaus fiir Schweinemast)

Bild 5.

1 Elevator, 2 Steigeisen, 3 Hammermiihle, 4 Sammel-Misch-Schnecke,
4a Annahmeschnecke, 5 Sammelschnccke (Getreide), 6 Kartoffel-
lagerrauni, 7 Sammelschoecke (Flocken, Hicksel, Kleie), 8§ Riiben-
lagerraum, 9 An- und Abfahrt, 70 Annahme-Einschiittrumpf,
11 Dimpfmaschine, 12 Durchgangsmischer, 13 Ribenreiniger mit
Zerkleinerer, 74 Bunker, 75 Elevator mit Absackvorrichtung, 16 Ein-
steigoffaung mit Deckel, 717 Vorratshehilter, 18 Stellvorrichtung
zum Drehrohr-Verteiler, 79 Kohlenlagerraum, 20 WC, 21 Aufent-
haltsraum, 22 Waschriume, 28 Riben-Lagerraum, 24 Sammel-
schpecke, 25 Verteilerschnecke, 26 Kellerraum, 27 Vorratsbehilter,
28 Mischapparat, 29 automatische Waage, 30 Mischbehalter, 31 Drch-
rohr, 32 Schleuse, 33 Abscheider, 34 Doppelelevator, 35 Erdgescho,
36 Obergeschof .

Bild 6.
1 Kartoffellager, 2 Sammelschnecke, 3 Getreidelager, 4 Verteiler-
schnecke, 5 Hebel fiir Schieberstellung, ¢ Riibenlager, 7 Sammel-
schnecke, & Lager f{iir Flocken, Hicksel, Kleie, 9 Verteilerschnecke,
10 Annahmeschnecke, 1!/ ECinschittrumpf, 12 Sammelschnecken,
13 acht Boxen fiir loses Futter, vier Raume fiir gesacktes Futter,
14 Verteilerschnecken, 15 Querschnecke, 16 Doppelelevator, 717 Ham-
mermiihle, 78 Vorratsbehalter, 79 Durchlaufwaage, 20 Einschiitt-
rumpf fir gesackte Ware, 21 Sammel-Misch-Schnecke, 22 acht Be-
hilter mit Rihrwerk, 23 Material-Schleuse und Drehrohr-Verteiler,
24 Material-Abscheider, 25 Elevator, 26 Me8- und Mischapparate
mit Prozenteinstellung. 27 Sauglifter, 28 Saugfilter, 29 Annahme-
Schoecke, 30 Tutterriiben-Trockenreinigungsgerat, 31 Vorrats-
behilter, 32 Umstellklappe, 33 Getreidewaage, 332 Querschnecke,
34 Dampfmaschine, 35 Durchgangsmischer, 36 Behilter mit Dosier-
einrichtung, 37 Riibenreiniger und Zerkleinerzr, 38 Saugliifter, 39 Ele-
vator, 40 Flussigkeitsbehialter, 41 Saugfilter, 42 Sammel-Misch-
Schnecke, 43 MeB-Misch-Apparate, 44 Behilter mit Mischeinrichtung,
45 Material-Schleuse, 46 Drehrohr-Verteiler, 47 Material-Abscheider
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Bild 7. Vollautomatisch arbeitende Futterhausanlage

durchgefuhrt wird. Fir den Fall, daB in einer LPG derartige
Gerite noch nicht vorhanden sind, kann man ohne weiteres
die Mischeinrichtung mit einer stationir eingebauten Dampf-
maschine koppeln. Die Bauart der Dampfmaschine ist dabei
ohne Bedeutung.

Wie man sieht, stellt der Maschinensatz des Futterhauses kein
starres Schema dar, sondern ist hier gemafl der Struktur der
jeweiligen LPG anpassungsfihig geblieben. Die Dampfung im
Kippdampfer wird nach Meinung verschiedener Fachleute in
Zukunft durch die kontinuierlich arbeitende Dampfmaschine
abgelost. Der Kippdampfer wird aber nach wie vor seine Be-
rechtigung behalten, wenn auch nicht in dem MaBe wie bisher.
Bei der beschriebcnen Maschinenkombination kann anstelle der
vorgesehenen Kippdampfer mit Elektrodimpfern gearbeitet
werden, sofern hiermit unter Ausnutzung des Nachtstromes
das Futter fir den ganzen Tag gedimpft wird. Solite sich die
Futterzubereitung mehr auf die Verarbeitung von Trockensub-
stanzen verlagern, so diirfte fiir die Jungtieraufzucht immer
noch die Aufbereitung nach den bisherigen Methoden ver-
bleiben. Diese Anlage wiirde dann, mit Elektrodimpfern aus-
geriistet, immer noch rentabel bleiben, wobei die Anzahl der
Dampfer keine Rolle spielt.

Die Verwendung von fahrbaren Dampfmaschinen dirfte aus-
sichtsreicher und rentabler sein als die stationaren Anlagen.
Wenn es uns gelingt, in gré8erem MaBe Trockensubstanzen zu
verfiittern, ist cs technisch leicht, relativ einfache und konti-
nuierlich arbeitende Maschinenaggregate der Praxis billig und
schnell zur Verfiigung zu stellen. Auch der Futtertransport
diirfte durch den Einsatz von mechanischen und pneumati-
schen Einrichtungen als gelost betrachtet werden.

YFir die weiteren Ausfiihrungen sei im voraus gesagt, dafl unter
den derzeitigen Bedingungen und Fitterungsmethoden den
Forderungen der Praxis nach Vollmechanisierung nur dann
sinnvoll entsprochen werden kann, wenn die Futteraufberei-
tungsstatte einen industriellen Charakter bekommt. Hierbei ist
Voraussetzung, daf3 alle zu verarbeitenden Produkte an und
um das Futterhaus herum eingelagert werden, damit ein mecha-
nischer Abtransport auf kiirzeste Entfernung moglich wird.
Die Aufbereitung des Kraftfutters findet in diesem Fall fur alle
Tierkategorien im Futterhaus statt. Es wird also in Zukunft
LPG geben, die unter diesen Bedingungen auf einen Getreide-
speicher in der bisherigen Form verzichten kénnen und nur
noch einen kleinen Saatgutspeicher in dlteren oder neueren Ge-
biuden einzurichten brauchen oder solche, die in der bisherigen
Artin Verbindung mit einem Speicher weiterarbeiten. Dafl dann

im ersteren Falle das Futterhaus
hohere Kosten beim Bau und der
Mechanisierung verursacht, dirfte
eine logische Folge sein.

Futterhans fiir 1500 bis 2000
Schweine

Dasinzwischen fertiggestellte Futter-
haus gestattet noch in diesem Jahr
den Einbau der Maschinenanlage,
so daBl im Anschlul3 die Erprobungs-
durchfiihrung vorgenommen werden
kann (Bild 5 und 6).

Zur Arbeitsweise der Anlage

Die Kartoffeln werden aus dem
Bergeraum mittels Transportband,
das ein gleichzeitiges Grobabsieben
des Schmutzes von den Kartoffeln
vornimmt, in die kontinuierlich
arbeitende Dampfmaschine gefor-
dert. Nach dem Waschen der Kar-
toffeln werden diese mittels Spiral-
elevator in einen schrig angeordne-
ten Dampf{schacht gebracht. Dieser ist an einem Niederdruck-
Dampferzeuger mit 6,9 m? Heizfliche angeschlossen. Der untere
Teil des Dampfschachtes ist mit einem Siphonabschluf3 ver-
sehen. Der Aussto8 der gedimpfiten Kartoffeln wird durch
eine Schneckenaustragevorrichtung, ‘an deren Ende sich eine
Quetschvorrichtung befindet, bewirkt. Das gedampfte und ge-
quetschte Kartoffelgut fallt danach in den Durchgangsmischer.
Die Riiben sowie das zu vermusende Grinfutter werden mit
Ribenmusern zerkleinert und dosiert dem geddmpften Kar-

Bild 8. Modellfoto des Futterhauses

toffelgut im Durchgangsmischer zugefiihrt. Das Getreide wird
iiber die Annahmeschnecke und einen Doppelelevator in
den oberen Teil des Futterhauses gefordert. Von hier aus
werden die kornigen Fruchtarten uber Verteilerschnecken in
acht verschiedene Zellecnbehalter, je nach Fruchtart, geleitet.
Unterhalb der Behilter befinden sich Ablauftrichter, die mit
Abfiithrschnecken verbunden sind, mit denen das kornige Gut
iiber den Doppelelevator zur Durchlaufwaage geférdert wird.
Anschliefend wird das Getreide in der Hammermiihle zer-
schrotet und pneumatisch iiber zwei Zyklone und iiber Dreh-
rohrverteiler in acht verschiedene Behilter gebracht. Diese Be-
hélter besitzen im Innern eine Rithrwelle, die eine evtl. Briicken-
bildung beimn Ablauf des Gutes verhindert. Im unteren Teil
jedes der acht Mischbehilter befindet sich ein Mef3- und Misch-
apparat mit Prozenteinstellung. Dadurch wird erreicht, daf
die in den acht verschiedenen Behiltern befindlichen Schrot-
arten, je nach Fiitterungsart prozentual zusammengesetzt,’
dem Grundfutter (Kartoffeln und Riiben) zum weiteren Ver-
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mischen zugefiihrt werden kénnen. Im Durchgangsmischer
selbst findet ein inniges Vermischen der Produkte Kartoffeln,
Riiben, Grunfutter, Schrotarten, EiweiBkonzentrate, Heumehl
u. a. zu fertigem Schweinefutter statt. Fiir den evtl. Zusatz
von Magermilch oder sonstigen Flissigkeiten ist ein zusitz-
licher Flussigkeitsbehilter vorgesehen. Zusitze wie Futterkalk
oder dhnliches werden direkt in die Mischbehdlter eingebracht.
Die Anlage arbeitet vollig staubfrei. Fiir die Entstaubung beim
Vermahlungsprozefl auf der Hammermihle dient ein Saug-
schlauchfilter. Fiir den Abzug des Dampfes aus dem Maschinen-
raum ist aufler der normalen Liftung noch eine Zwangsent-
liftung vorgesehen.

Der Maschinensatz als solcher ist so zusammengestellt, da
bei Zuordnung einiger Aggregate Extrakt-Futter in den ver-
schiedensten Zusammensetzungen hergestellt werden kann. Die-
ses Extraktfutter kann in brikettierter Form geliefert werden.
Es ist Aufgabe der Industrie, aus den gewonnenen Erkennt-
nissen der jetzigen Anlage diese im kommenden Jahr mit den
Erganzungen zu versehen. Dadurch wird es ermdglicht, mit
Hilfe des geschaffenen Maschinensystems Futtermittelfabriken
auf kommunaler Ebene aufzubauen, die eine Belieferung der
LPG mit Extrakt-Futtermitteln vornehmen koénnen. Die fahr-
bar angeordnete Dampfmaschine ist in diesem Fall mit einem
Saugzuggeblase ausgeriistet. Diese Dampfmaschine gestattet
auBer der Dampfung der Kartoffeln im Futterhaus auch eine
Dampfung am Silo auBlerhalb des Futterhauses. In der Perspek-

tive soll die kontinuierliche Dampfmaschine durch die MTS
fiir den Silageprozell eingesetzt werden. Dieser Forderung
wurde bei der Zueinanderordnung der Maschinenaggregate im
hohen Ma@e entsprochen. Durch die Verbindung des Dampf-
erzeugers mit einem Saugzuggebldse werden nicht nur die Riist-
zeiten giinstiger, auch das Aufstellen der Dimpfmaschine wird
erleichtert. Das bisherige Aufrichten des Schornsteins ist oft
mit Schwierigkeiten verbunden, besonders wenn elektrische
Oberleitungen ein Aufstellen nur unter erschwerten Bedingungen
zulassen.,

Die Silage kann aus den Tiefsilos mit fahrbaren Dungladern
oder Tiefsiloférderern entnomimen werden.

Zusammenfassung

Die vorstehende Abhandlung soll in gedringter Form einen
Uberblick iiber den Stand der Technik in der Futterwirtschaft
in unserer Republik vermitteln. Die einzelnen Maschinen und
Aggregate waren groftenteils auf der Landwirtschaftsausstel-
lung in Markkleeberg zu sehen. Die Futterhduser (Bild 7 und 8)
selbst werden im kommenden Jahr einer Besichtigung zugangig
sein. Anhand der Diskussion mit den Praktikern am fertigen
Objekt wird es dann moglich sein, die Maschinen und Anlagen
zu beurteilen. Nur durch die sinnvolle Zusammenarbeit von
Landtechnikern, Architekten und Landwirten wird es gelingen,
den technischen Fortschritt schnellstens in der Landwirtschaft
zur Anwendung zu bringen. A 256]

Was ist mit den Diingerstreuern los?

Das rechtzeitige Streuen des Diingers ist ein sehr wesentlicher
Faktor zur Steigerung der Hektarertrage. Von den MTS und VEG
werden deshalb auch alle Anstrengungen unternommen, um diese
Arbeit agrotechnisch rechtzeitig durchzufiihren.

Wenn man nun untersucht, warum die hierfiir notwendigen Diin-
gerstreuer nicht geliefert bzw. eingesetzt werden konnten, so kommt
man zu der Feststellung, dafl es unserem Bctrieb bisher nicht moglich
war, den Ersatzteilbedarf fiir Kettenglieder zu decken. Bis zum
30. September 1956 konnten 126500 Paar Kettenglieder, die bei
den Bezirkskontoren ' vertraglich gebunden waren, noch nicht zur
Auslieferung kommen. Ahnlich sieht die Situation bei der Auslieferung
kompletter Diingerstreuer aus. Ebenfalls am 30. September 1956 war
ein Lieferriickstand von 110 Stiick zu verzeichncn. Diese Diinger-
streuer stehen zwar fix und fertig im Werk zum Versand bereit, aber
die Ketten dazu fehlen.

Was sind nun die Ursachen fiir diese Zustinde?

Fiir die Lieferung der aus TemperguB hergestelliten Kettenglieder
liegt eine vertragliche Bindung zwischen unserem Werk und dem
VEB GieBerei Uckermiinde vor. Uckermiinde ist aber seinen vertrag-
lichen Verpflichtungen gegeniiber Barth in keiner Form nachgekom-
men. Deshalb haben MTS und VEG erhebliche Schwierigkeiten bei
der Instandsetzung der bereits vorhandenen Diingerstreuer, und nur
deshalb stehen komplette Diingerstreuer im Werk umher. Erhebliche
Werte sind dadurch gebunden und kénnen volkswirtschaftlich in den
MTS und VEG nicht genutzt werden. Uckermiinde hat bei verschie-
denen personlichen Riicksprachen zwar Versprechungen und Liefer-
zusagen gemacht, sie aber dann nicht eingehalten.

Mit solchen Methoden 148t sich der Sozialismus in der Landwirt-
schaft nicht aufbauen, und es ist hochste Zeit und gleichzeitig eine
Forderung der Werktatigen des Barther Betriebes, daB die zustdndi-
gen Stellen unserer Regierung in dem VEB GieBcrei Uckermiinde MaB-
nahmen treffen, daB einmal die bisher aufgetretenen Riickstinde so-
fort zur Auslieferung kommen und weiterhin eine termingerechte Liefe-
rung auf der Grundlage der abgeschlossenen Vertrige erfolgt.

Aber das ist nur eine Seite des Diingerstreuer-Problems; eine andere
ist die vollkommen ungeniigende Pflege und Wartung der auf den
MTS und VEG vorhandenen Diingerstreuer.

Die Siuberung der nach den Kampagnen abgestellten Diinger-
streuer 14Bt sehr zu wiinschen iibrig. Durch die mangelhafte Pflege

und Wartung, besonders der Gliederkette, werden diese infolge der
Diingerriickstdnde in den Maschinen derart unbeweglich, daB man in
vielen MTS dazu iibergegangen ist, den einfachsten Weg zu beschreiten
und im zustandigen Bezirkskontor neue komplette Ketten zu kaufen,
ohne dabei die Kostenfrage zu beriicksichtigen.

Wir haben wiederholt derartige ausgesonderte Ketten hereingeholt,
mit dem Sandstrahlgeblise abgestrahlt, nochmals nachgereinigt und
jedes Kettenglied genauestens iberpriift. Dabei ergab sich die inter-

‘essante Feststellung, daB nur etwa 10% der Kettenglieder erneue-

rungsbediirftig waren. Nach erfolgtem Neuanstrich erhielten die Sta-
tionen vollkommen neuwertige Ketten zuriick.

AnldBlich von Erfahrungsaustauschen und Tagungen mit Vertretern
der MTS und VEG wurden diese Ergebnisse mitgeteilt und die Bitte
ausgesprochen, von der Regenericrung der Ketten regen Gebrauch zu
machen. Hier mufBl das Bemiihen einiger Bezirkskontore anerkannt
werden, die ebenfalls von sich aus ihren Abnehmern das Aufarbeiten
der Ketten empfohlen haben.

Leider haben von dieser Méglichkeit bisher nur sieben Stationen Ge-
brauch gemacht. So sandte z. B. die MTS Martinskirchen 25 komplette
Ketten zur Aufarbeitung ein mit dem Erfolg, daB von 2850 Ketten-
gliedern nach erfolgtem Abstrahlen und Priifen der einzelnen Glieder
nur 110 Stiick ausgewechselt werden muBten. Die Kosten fiir das
Aufarbeiten dieser 25 kompletten Ketten betrugen 314,65 DM, wih-
rend fiir den Neukauf 1396,50 DM hatten aufgewendet werden
missen.

Schon dieses eine Beispiel zeigt, welche wesentlichen Einsparungen
durch das Aufarbeiten erzielt werden konnen. Es kommt nun darauf
an, daB alle MTS und VEG von dieser Methode Gebrauch machen,
zumal das Werk in der Lage ist, solche Arbeiten kurzfristig, und zwar
innerhalb 8 bis 10 Tagen, durchzufiithren. Dabei sollte besonders
darauf geachtet werden, dafBl die Aufarbeitung moglichst zwischen
den einzelnen Kampagnen erfolgt.

Diese Methode der Aufarbeitung von Diingerstreuerketten ist ein
entscheidender Beitrag zur Senkung der Reparaturkosten in den
MTS und VEG, trigt wesentlich zur Einsparung wertvollen Materials
bei und sichert auBerdem bei Einhaltung der Pflege- und Wartungs-
maBnahmen die stindige Einsatzbereitschaft und damit die Ein-
haltung der agrotechnischen Termine.
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