Zur 6konomischen Bewertung
der Rauhfutterentnahme und -verteilung

1. Stand und Entwicklung der Trockengutfiitterung

Die Entwicklung in der Mechanisierung der Rinderfitterung
liBt erkennen, daBl sich die Anstrengungen in der Ior-
schung und Praxis zur Mechanisierung der Futterverteilung
in den vergangenen Jalren vorwiegend auf das Entnehmen
und Verteilen von Giarfutter heschriinkten. Bei Trockengut
wurde diesen Arbeitsprozessen hisher nur geringe Aufmerk-
sankeit gewidmet, so dafl den derzeit relauiv hoch mecha-
nisicrten Verfahren der Girfutterwirtschaft nur gering mec-
chanisierte Verfahren der Raubfutterwirtschaft gegeniiber-
stchen. Ursachen daliir sind der geringe Anteil an der Iut-
terration, die relativ leichte Handhabung und die vielfiltigen
FFormen des Trockengutes, die unterschiedlichen Arten der
Lagerung und dic Diskussionen iibcr vereinfachte Winter-
futterration mit nur einer Grundfutterkomponente.

Der Forderung nach’ vercinfachten Winterfutterravionen ste-
fien jedoch die Frkenntnisse der Ticrernihrung gegeniiber,
nach denen dic Leistung des Tieres und der Ablauf der
Verdauungsvorgiinge im Tier von der richtigen Zusammen-
setzung der IFuttermitiel in der Ration cntscheidend beein-
fluBt werden. Die gemiscliten Winterfutterrationen gewiihz-
leisten hiernach den gréten Nutzeffekt aus dem Grundfut-
ter und fithren zu Vewzehrsleistungen an Trockenmasse, die
iiber denen bei reinen Girfutterrationen liegen. Die Zufiitte-
ruug von Trockengut an hochtragende und in der crsten
Laktationsperiode stchenden Milchkiithe st nach PIAT-
KOWSKTI [1] unbedingt erforderlich. Die Erfahrungen aus-
lindischer Milchvielibetricbe unterstiitzen diese Ansichten
der Tiercrnihrung. Jedoch ist einzuschiitzen, dafl der Anteil
des Trockengutes an der Futterration in den nichsten Jah-
ren, dem. internationalen Trend entsprechend, in der DDR
auf 2 kg je GV - Tag absinken wird. Die Mechanisierung
der Rinderfiitterung mull die Tatsache, dal auch weiterhin
Trockengut in der Ration enthalten sein wird, beriicksich-
tigen.

Die Forderung nach cinem einheitlichen Verfahren fiir die
Mechanisierung der Gir- und Trockengutverfiitterung setzt
Abstinmungen iber die fiir Gewinnung und Verwertung
giinstigste Form des Trockengutes voraus. Gegenwirlig er-
folgt dic Auswahl der Form des Trockengutes fast aus-
schlieBlich nach den Gesichtspunkten der Gewinnung, so daf}

Bild J. Lagerungsdichte von [lickselgut und IHochdruckballen in den
Stapelhorizonten von erdlastigen Bergeriiumen (Einlagerung mit
Geblidse) ;

N a Hickselgut (Blattheu. )y = 45,3 + 0,195 « z, B = 0,865*"",
ITickselliinge: 50 % der Masse < 49m, 159 der Masse
> 110 mm;

b Hickselgut (Halmheu), y = 30,3 + 0,121 - =, B = 0,590"*",
llickselliinge: 50 % der Masse < 33 mm, 159% der Masse

> 72 mm:
¢ Hochdruckballen (Blattheu), y = 25,5 + 0,0584 - 2, B =
0,667°°*;
« Hochdruckballen (Halmheu), y = 35,6 + 0,0777 - 2, B =
0,621"*
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die o. g. TForderung schwer erfiillbar ist. Entscheidend fiir
die Form des Trockengutes ist die Art der Silageproduktion
und Grundfutterverteilung im Betrieb.

2. Formen des Trockengutes

Gegenwiirtig werden der Beliiftungstrocknung unzerkleiner-
tes, loses Langheu, Hochdruckballen und Hickselgut mit
einem Trockenmassegehalt von etwa 70 bis 75 Prozent zu-
gefiithrt. Entsprechend der Entwicklung auf dem Gebict der
Trockengulbereitung und -verfiitterung ist zu erwarten, daf
in den nichsten Jahren vorwiegend Hochdruckballen und
Hackselgut zur Verfiitterung gelangen werden, wihrend der
Anteil des unzerkleinerten, losen Langheus aufgrund der
schwierigen Mechanisierung der Entnalime und Verteilung
stindig zuriickgehen wird. Der Mechanisicrung dieser Form
des Trockengutes wird auch international keine Aufmerk-
samkeit mehr gewidmet. Dic Forderungen zur Verringerung
der Niahrstoff- und Brockelverluste sowie Erhéhung der La-
gerungsdichte im Stapel sind bei der Trockengutbereitung
u. a. durch die Einlagerung von Welkgut mit einem Trocken-
massegehalt von 60 bis 65 Prozent erfiillbar.

Die Messungen der Lagerungsdichte (Bild 1) in mchreren

Stapeln mit der Dichtesonde zeigen folgende Ergebnisse:

— UnregelmiBig eingelagerte Hoclidruckballen fithren gegen-
iber Hickselgut zu keiner hoheren Ausnutzung des
Bergeraumvolumens

— Ballen aus Halmheu weisen gegeniiber Ballen aus Blatt-
heu hohere Lagerungsdichten auf X

— Bei Hiéckselgut fithren u. a. hohe Stapelbohen und ge-
ringe Hicksellingen zur Erhshung der Lagerungsdichte

— Der Einsatz von Férdergeblisen und Wechselkisten fiihrt
bei der Einlagerung des Welkgutes zu starken Verdich-
tungszonen im Stapel.

3. Bergerdume

Nach entsprechenden Schiitzungen wird das Trockengut in
der DDR 1970 zu 15 Prozent i Mieten, 45 Prozent in klei-
nen verstreut liegenden Sclieunen und zu 40 Prozent in
groflen Bergerviiumen gelagert. Dic Forderungen nach Ver-
minderung der Néhrstoffverluste und der Einsatz voll-
mechanisierter Verfahren zum Entnehmen des Trockengutes
bedingen jedoch, daBl bis 1980 das gesamte Trockengut in
groflen Bergerdumen einzulagern ist.

Wihrend die Abmessungen der Bergeriiume von der Be-
liftungstechnik, der Mechanisicruug der Verteilung und Ent-

Bild 2. Lagerungskosten fiir beliifteles Trockengut in Rund- und Recht-
cckbehiiltern;
— Rundbehilter, Behilterzabl n = 1 -+« 3:
— — — — Rechleekbehiilter (Spannweite 18 m);

Rechteckbehiilter (Spannweite 36 m);

Lagerungshohe 6 m
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Bild 3

e . ; relaliv

Bedarf an Arbeitszeit, bereilgestellter Antriebs-

energie und Kosten fiir die Rauhfutterlagerung AKnh/t Mal.—ﬂJh/t M/t

und -verfiitterung (Hiickselgut) in eincr Anlage l |[ | 7 [ v l 100 100 100

mit 400 GV, Ration 2 kg je GV und Fitterung; 530

L. Entnahme, 7T Transporl, V Verteilung., L

Lagerung;

Verfabren 1| — Entnahme von Hand (3 AW}, L I[I T IV] 99 53 94
Verteilung: Gabelwurfl v. Anhiin-
ger (3 AK);

Verfabren 2 — Entnahme  von  Iand (2 AK). [ T V] 46 151 126
Transport: Geblidse, Verteilung 785
von Hand (1 AK);

Verfahren 3 — Entnahme von Hand (2 AK), 72
Transport: Geblise, Verteilung: , £ L ETW] 42 +
Futterverteilungswagen [IF 931 171
(1 AK);

Verfahren 4 — Entnahme: Frontlader T 150/2 [ ETV] 22 85 80
(25-PS-Traktor, 2 AK), [

Verteilung: Gabelwurf vom An- :
hiinger (3 AK); %

Verfahren 5 — Entnahme: Fraslader PSN-1 % AKh/t ™ L llWl 8 51 69
(1 AK), Verteilung: F 931 (1 AK); E

Verfahren 6 — Entnahme: Frontlader T 150/2 -MOI' P\fh/l ™
(25-PS-Traktor, 1 AK), | TETV] 19 59 153
Verteilung: F931 (1 AK); [_Imiem

Verfahren 7 — Entnahme: Entnahmeeinrichtung i .

— lleuturm, Verteilung: F 931 Kh/l ™ Arbeilszeitbedarf
1 AK) I(UA ) b;'ﬂ 4’.0 2i0
50 Mot-PSh/tTM 30 20 10 40 M/t TM 120
Energiebedarf Verfahrenskosten

nahme sowie den Baupreisen bestimmt werden, ist die op-
timale Form des Behiilters noch nicht eindeutig geklart.

Die Entwicklung in der Gérfutterwirtschaft zum kreisrunden

Behilter lift jedoch erwarten, dall in Anlagen mit statio-

nirer Mechanisierung der Grundfutterverteilung der Turm-

typ auch zur Trockengutkonservierung und -lagerung ein-

gesetzt wird. Dieser Typ hat dagegen in Anlagen mit mobiler

Mechanisierung der Grundfutterverteilung keine Bedeutung.

Nie Vorziige des Turintyps sind:

— einfachere Mechanisierung durch den Linsatz eines Zen-
tralmastes

— giinstigerc  Zuordnung zu Girfutterhochbehiltern
stationiren Futterverteileinrichtungen

— cinfachere Bildung des Abwurfschadites

— Vermeidung ungiinstig zu bewirtschaftender Ecken bei
der Beliiftung, Verteilung und Entnahme.

und

Nachteilig wirken sich dagegen aus:

— der Einsatz mehrerer Verteileinrichtungen entsprechend
der Behiilteranzahl

— die hiohen Baupreise

— der hohere TFlichenbedarf gegeniiber Rechteckbehiltern
von 1 m2/m? Bergeraumvolumen

— die Befiillung einer Behilterbatterie von einem zentra- .
len Abladeplatz.

Die bisher errichteten Heutiirme, die bereits zur Senkung des

Handarbeitszeitbedarfs bel der Trockengutentnahme fiihrten,

sind aufgrund ihres geringen Volumens von 450 mi® und

ihres hohen Baupreises von 120,— M/m? fiir den Einsatz in

VEG und LPG bedeutungslos.

Die Ermittlung der Baupreise bei Universalbehiltern mit
Wandverkleidungen aus PVC-beschichteten Nahgewirken
zeigt, daB mit zunehmender Behiltergrofle die spezifischen
Baupreise sinken (Bild 2). Hallenartige Bergerdume mit
Spannweiten von mehr als 18 m sind kreisrunden Behail-
tern eindeutig iiberlegen [2].

LEntsprechend: den derzeitigen Erkenntnissen des Bauwesens
und der Férdertechnik sind beim Einsatz stationiirer Ent-
nahmeeinrichtungen hallenartige Bergerdume mit freitragen-
den Dachkonstruktionen in ihrer Spannweite auf 18 m und
kreisrunde Bergeriume in ihrem Durchmesser auf 24 n zu
begrenzen.

Dieser IForderung kann bei kreisrunden Behiltern ent-
sprochen werden, da die VergréfBerung des Behilterdurch-
messers auf iiber 24 m nur noch zu einer geringfiigigen Sen-
kung des Baupreises [iihrt.

Deutsche Agrartechnik - 20. Jg. - Heft 10 - Oktober 1970

- vollstiindigen Mechanisierungssysteme des Transports

Ausgehend von den Baupreisen ist der Hallentyp dem Turm-
typ tiberlegen.

Weitere Vorteile dieses Typs sind:

— die vielseilige Verwendbarkeit

— die bauseitigen Vorziige, wie hoher Montagegrad, An-
wendung der Mastenbauweise und hoher Nutzeffekt der
Cirundmittel der Baubetriebe -

— sowie die Gewiihrleistung des Linsatzes mobiler Ent-
nahmemaschinen.

Die gegenwirtig in der Landwirtschaft errichteten hallen-
artigen Bergeriume des Typs TPL-66 und TPL-240 sind in
threr Gestaltung fiir den Einsatz industriemiBiger Produk-
tionsverfahren ungeeignet. Voraussetzung fiir den Einsatz
vollmechanisierter Verfahren sind freitragende Dachkonstruk-
tionen und unter Ilur verlegte Beliiftungsanlagen mit be-
fahrbaren Rosten. Dem damit verbundenen Anstieg der Bau-
preise um 50 Prozent gegeniiber dem jetzigen Stand werden
durch den Einsatz moderner Lademaschinen héhere Ent-
nahmeleistungen und geringerer Arbeitszeitbedarf fir das
Entnehmen sowie eine liangere Haltbarkeit der verlegten
Roste gegeniiberstehen.

4, Verfahren der Beschickung, Entnahme und Verteilung

Ausgehend von der Forderung nach einem’ einheitlichen Ma-
schinensystem fiir Grundfuttererzeugung und -verteilung
sind die zur Welksilagebereitung bereitgestellten Maschinen,
Transport- und Férdermittel auch fiir die Trockengutkonser-
vierung und -lagerung einzusetzen. Die kombinierte Nut-
zung der Dosier- und Férdereinrichtungen ist von der Zu-
ordnung der Trockengutbehilter zu den Girfutterhochbehil-
tern abhiingig. Die giinstigsten Voraussetzungen zur Erfiil-
lung der o. g. Forderungen bietet die Hickselgutlinie, indem
das bei der Welksilage zu stark vorgewelkte Gut kurzfristig
der Beliiftungstrocknung zugefiihrt wird,

Der Ubergang vom Langgut zur gehickselten Form des
Rauhfutters erfolgt aufgrund der heute vielfach noch un-
und
der Entnahme nur zégernd. Bild 3 zeigt sieben Verfahren
zur Verfiitterung von gehickseltem Rauhfutter. Bezugsbasis
fiir die Verfahren ist das Handarbeitsverfahren, als das ar-
beitsintensivste Verfahren zur Vefiitterung von Hickselgut.
Die schwierige Handhabung des Hickselgutes kommt darin
zum Ausdruck, daBB 65 Prozent des Gesamtzeitbedarfs dieses
Verfahrens fiir das Entnehmen erforderlich sind.
Ansauggeblise kénnen gegeniiber dem Handarbeitsverfahren
zur Verringerung des Arbeitszeitbedarfs fithren. Entscheidend
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relafiy Y/ /, g:‘lj /.I' Arbeitszeit, bereitgestellter A
- M/t darf  an  Arbeitszeit, ere T n-
Akh/[ Mol-PShit tricbsenergic und Kosten fir die Rauhfuller-
Y, I L 71y 100 100 100 lagerung wund -verfliitterung (Hochdruckballen)
1
| mit den Arbeitsgiingen Euntnehmen aus dem
[ 7
' . Stapel, Transporl zum Stall, Verteilen; Grobe
der Anlage 400 GV, Ration 2kg je GV uml
i 2 L It I” Vl 1o 89 104 Fiitterung, Lagerung crdlastig. £ Entnahme.
l 14 T T Transporl, V' Vertcilung, L Lagerung:
7 A ™ Verfahren | — Entnahme  von  Iland (3 AK .
///A knit V. 1773 3 L vy 83 82 99 Verteilung: Gabelwurl vom An-
I or-50)tTH V il & hinger (3 AK):
/ Verfahren 2 — Entnahme:  Stationiirer  Greifer
Mt TH (3 AK). Verteilung: Gabelwurf
y TZE 4 JaNANA 90 16 105 vom Anhiinger (3 AK);
v T £ Verfahven 3 — Entnahme:  Frontlader T 15042
rbeifszeithedarf (25-P$-Traktor, 2 AK), Vertei-
/IU AKh/t ITM b',lﬂ 4,? 2{7 . lung: Gabelwurl vom Anhiinger
~PSh] 3 AK); :
50 Mol. Ps; t TM ;011 y 20 0 e ;gh Mfﬁkg;len 120 Verfabren 4 — Entnahme: Universallader T 157
nergiepeaar; eriairel (1 AK), Verleilung: Gabelwurf
vom Anhiinger (3 AK)
. Bild 5
relaliy ‘ N ;
¢ X Bedarl  an  Arbeitszeit,  Dbereitgesteliter  An-
AK”/[ Mot pSh/t M/[ tricbsenergic und Koslen fir die Raulifulter-
L ]f]” y] 100 100 100 lagerung und -verfilterung (Bedingungen und
Lrelauterungen fiir E, T, V und 1. s. Bild 4.
Verfahren [ — HHochdruckballen, Iintnalime:
P L Universallader T 157 (1 AR)
% i
AKh/[’” L urfm 28 53 74 Verteilung: Gabelwurf vom An-
hiinger (3 AK);
-Mol:PSh/IM i Verfahren 2 — Hickselgut,  Entnalume:  Front-
I _FII V] 29 2% 121 lader T 150/2 (25-PS-Traklor.
[_Jmitm L AK). Verteilung: F 931 (I AK':
Arbeitszeitbedarf Verfahren 3 ~— l[‘{d:l:;?l‘fu: E}Sf}[uhnu]‘; l
cntnahmecinrichtung-Heulurm
’|0 AKn/t TM 6‘,0 4’,0 (1 AXK), Verteilung: Bandfirderer
50Mol.-PSh/tTM 3p 2 0 0 MItTM 120 (L AK)
Energiebedarf Verfohrenskosten

dafur ist die Ansaugleistung des Gebliises und die Art der
Verteilung im Stall. Im Vergleich zum Bezugsverfahren ste-
hen beim Einsatz des Ansauggebliises G 35-2 in Verbin-
dung mit dem [utterverteilwagen der Reduzierung des Ar-
beitszeitbedarfes hoherc Verfahrenskosten gegeniiber. Die
Kombination Frontlader-Gabelwurf von1 Anhinger ist nach-
teilig, weil 2 AK zum Entnehmen und 3 AK zum Verteilen
des Gutes bereitzustellen sind. Erst init dem Einsatz des
Futterverteilwagens (Verf. 6) gewinnt der Irontlader an Be-
deutung. Gegeniiber dem Gabelwurf vom \uhénger (Verf. 4)
ist cine Verringerung des Arbeitszeitbedarfes um 24 Prozent
gegeben. Die Verlahrenskosten sinken jedoch geringfigig.
Das Verfahren Frislader-Futterverteilwagen (Verf. 5) ist an
stittzenfreie Bergerdume und unter Flur verlegte Beliiltungs-
anlagen gebunden. Gegeniiber dem Berzugsverfahren sinken
Arbeitszeitbedarf und Verfahrenskosten erheblich.

Die Vorteile des Ileuturmes — Arbeitserleichterung und Ar-
heitszeiteinsparung — wirken sich durch die Kombination
mit dem Fulterverteilwagen im Arbeitszeitbedarf nicht aus,
da das Beladen des Wagens von | AK iiberwachit werden
muB. Der derzeitige Preis des Heuturmes fiithrt zu einer
wesentlichen Erhshung der Verfahrenskosten, so dafl der
Einsatz dieses Verfahirens gegenwirtig abzulehnen ist.

Dic Ein- und Auslagerung der Hoclidruckballen ist gegen-
wirtig 1in Gegensatz zur Hickselgutlinie nur durch teil-
mechanisierte Verfaliren moglich. Die Mechanisierung der
Entnahme und Verteilung der Hochdruckballen st zur Zeit
weder im In- noch im Ausland befriedigend gelsst. So sind
die in den landwirtschaftlichen Betricben der DDR angewen-
deten Verfahren entweder in ihirer Verfahrensleistung un-
befriedigend oder aus Griinden des Arbeitsschutzes abzuleh-
nen. Gegenwiirtig ist dic Verteilung der Ballen nur von
Hand moglich.

Bild 4 charakterisiert die derzeitigen Verfahren zur Verlitte-
rung von Hochdrudkballen. Bezugsverfahren ist das Hand-
arbeitsverfahren. Der FEinsatz dieses Verfahrens ist jedoch
wegen der kérperlichen Belastung der Avbeitskriifte nicht
vertretbar.

=
wt
=~

Der im Mittelgebirgsraum in Anlagen mit erdlastigen Berge-
riumen anzutreffende stationire Greifer hat fiir grofere An-
lagen keine Bedeutung. Arbeitswirtschaftlich giinstigere Er-
gebnisse werden dagegen mit dem Frontlader erreicht. Nach-
teil des Verfahrens ist jedoch, dafl 1 AK auf dem Anhinger
dic Ballen von den Zinken des Arbeitswerkzeuges von Hand
abnchmen muB. Unter Beriicksichtigung dieser Gesichts-
punkte stellt somit der Universallader T 157 die einzige
vertrethare Form des Entnehmens dar.

5. SchluBfolgerungen

Arbeitszcithedarf und Kosten der Rauhfutterlagerung und
-verfiitterung werden wesentlich von Art, Form und
Dichte des Trockengutes sowie von der Gestaltung der
Bergeriume beeinfluflt (Bild 5). :

Der Vergleich der Verfahren nit dem geringsten Arbeits-
zeitbedarf und den geringsten Kosten fiir das Eutneh-
men und Verteilen zeigt die Uberlegenheit der zerklei-
nerten Form gegeniiber Hochdruckballen.

Die Vorteile der Hochdruckballen bleiben in der Tier-
produktion gegenwiirtig unberiicksichtige, da goeignete
und  leistungsfihige Mechanisierungsciurichtungen zum
Zerkleinern der Ballen fehlen. Die z. 7. cingeselzten teil-
mechanisierten Verfaliren fithren gegeniiber dem Hand-
arbeitsverfahren zu keiner Verringerung des Arbeitszeit-
bedarfs und der Verfahrenskosten. Gegeniiber Hiickselgut
ist keine giinstigere Ausnutzung des Bergeraunivolumens
zu erwartien.

Dic zerkleinerten IFormen des Trockengutes bicten fiir
cine vollmechanisierte und spiter aulomatisierte Ent-
nahme und Verteilung die giinstigeren Voraussctzungen.
Da auch in Zukunft dic ansschlieBliche Bereitstellung von
Trockengriingut nicht zu erwarten ist und seitens der
‘Tierernihrung Trockengut groéberer Struktur gewiinscht
wird, ist der gehidckselten Form besondere Beachtung »u
widmen.
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S?Jhneiden und Eutuelhmen

Dipl.-Phys. S. LEHMANN

1. Aufgabenstellung

Mechanische Trennvorgiinge an biologischen Materialien in
der Landwirtschaft kénnen zu cinem hohen Energiebedunf
fishren. Dicser Schneidenengiebedanf ist fiir die Anwendung
des freien bzw. frei-freien Schnittes, wie er bei den meisten
Ausfithrungsformen  von  Rolationsmithwerken auftritt, 1mn-
gleich gréflier als Dber dem  Schevenschnitt  oszillicrender
Schneidwerke, Er wird wesentlich von kinematischen. kine-
tischen und stofflichen Paramecterm  beemflufit. Die  bei
einem Trennvorgang nach dem freien Schnitt verbrauchte
Schineidenergie setzt sich aus mindestens drei Anteilen zu-
sammen:

— Aauteil fiir das reine Sdmeiden

— Anteil fir die seitliche Auslenkung des [almes uater
Tinwirkung der Schnittkraft

— Auteil, der fiir einen mutmaBlichen Fordervorgang des
abgetrennten Stoffteiles verbrancht wird. )
Dic Hohe des Encrgicniveaus wird wesentlich durch dic
Schnitigeschwindigkeit beeinfluft. Sie mwull stets hoher scin
als diejenige Geschwindigkeit. bei der gerade mnoch e€in
freier Schuitt  stattfindet.  Diese als  kritische Schnitt-
geschwindigkeit bezeichnete GrioBe ist fiir die verschiedenen
biologischen Materialien unterschiedlich., Im  praktischen
Betrich fithren horizontal roticrende Schneidclemente eine
Drehbewegung mit konstanter Winkelgeschwindigkeit aus,
die sich meist mit eincr gleichférmigen translatorischen Be-
wegung iiberlagert. Dicser Sachverhalt ist bei der Optimie-
rung der realen Schnitigeschwindigkeit zn beriicksichtigen.
Weiterhin beeinflussen Klingenform und -stellung den be-

reitzustellenden Encrgichedarf.

( Schluf von Seite 454)

— Fir dic Verfiitterung von Hiickselgut sind geeignete mo-
bile Lademnaschinen und Verteileinrichtungen vorhanden.
Thre Entnahmeleistungen sind von der innercn Gestal-
tung der hallenartigen Bergeriume abhiingig.

— Bedeutenden EinfluB auf dic IFunktionssichevheit und
Leistung der Lademaschinen und Verteileinrichtungen mit
Friaswerkzeugen, hat die Hiacksellinge des Trockengutes,
sie sollte 80 mwm wicht itibersteigen.

— Die Kombination  der I'ront- und Friislader mit dem
Futterverteilwagen fiihrt zu holen Verfahrensleistungen.

— Ansauggeblise, gleidh welcher Art und Einsatzform,
haben fiir VEG und LPG keine Bedeutung.

— Arbeitszeiteinsparungent und die Beschriinkung der lii-
tigkeit der Arbeitskraft auf Kontrollfunktionen beim Eni-
nchmen des Trockengutes sind durch den Einsatz des Ieu-
turimes in Verbindung mit der BMSR-Technik gewihr-
leistel. Dic hohen Kosten beschrianken jedoch scinen J<in-
satzberetch auf Aumlagen mit stationiiren Traunsport- unil
Verteileinrichtungen. Fiir Anlagen mit mobiler Verteilung
des Grundfutters haben Heutiirme keine Bedcutung.

— Der LKinsatz des Heuturmes in VEG und LPG scizt die
VergroBerung des Nutzinhalts, dic Senkung der Bau-
kosten und die Befiillung etner Hecuturmbalteric von
cinem zentralen Abladeplatz voraus.

Literatur

(1] PIATKOWSIKL: Mdindl. Mitteilung 1964,

2} MENLER, THIELE, POMPLUN: Bericht zur Konzeption fir teils
automatisierte Trockengutlagerbehiller. Institut {iir Landwirlschaft:
liche Bauten der Deutschen Bauakademie Berlin 1969 unveriffent-
ichl < ARIID
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MeBwertgeber zur Bestimmung
der Schneidarbeit bei freiem Schnitt

Far die experimentelie Bestimmung der Schneidarbeit an
Einzelhalmen bzw. Halmkollektiven ist ein MeBwertgeber
zu entwickeln, der eine Variation der EinfluBgréBen

— Schnittgeschwindigkeit

— Schnitthéhe (Stoppelhdhe)

— Klingenstellung

— Khingenform und

— Jalmstellung '

gewiihrleistel.

2. MeBmethodik

Dominierender Grundgedanke Dei der Wahl des MeD-
prinzips war, den Bedingungen der Praxis mit dem MeB-
wertgeber nahezukommen, um moglichst aussagekriftige
und verallgemeinerungsfihige Ergebnisse zu erzielen. Dar-
aus resulticrend wurde dic in Bild1 dargestellte MeBan-
ordnung gewithlt. Sie bestelit im Prinzip aus einem Rota-
tionskorper, der das Schneidmesser triigt, einem ausklink-
baven Motor und der optischen Abtastvorrichtung. Der gut
gelagerte Rotationskérper mit bekanntem Trigheitsmoment
wird mit Hilfe des Motors auf die vorgegebene Drehzahl
beschlennigt. Ist diese erreicht, so trennt die mechanische
Kupplung das rotierende Schneidwerk vom Antriebsmotor.
Gleichzeitig setzt ein Magnetschalter dem Motor auBler Be-
trieb, win koppelnde Storeinfliisse itber das trennende Luft-
polster zu vermeiden. \ufgrund der vorhandenen gerin-
gen Lager- und Lufireibung nimmt die Drchzahl allmih-
lich al. Die Drehzabl und deren Schwanknngen werden it
Hilfc eimes elektronischen Drehzahlschwankungsinessers Dbe-
stimmt, der fir einen Impulsirequenzbereich von 0,6 bis
bis 5,6 kl{z ausgelegt ist. Die Abtastvorrichtung bestcht aus
einer 4-Volt-Klemstlampe und einer Fotodiode. Dic rotie-
rende Scheibe, die auf dem Abtastumfang mit dquidistan-
ten Bohrungen versehen ist, unterbricht den auf die Foto-

Bild 1. Prinzip des MeBgeriites fiir Schneidarbeit; a Motor (vertikal
verschicbbar), b Kupplung (ausklinkbar), ¢ Lager, d Rolations-
korper, e Messer {Schnittwinkel verstellbar), f Lampe, g Foto-
diode






