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1. Zielstellung des Preßverfahrens 
Seit rd. 20 Jahren wird international an der 
Problematik des mechanischen Entsaftens 
des .zur Trocknung bestimmten Grünfutters 
gearbeitet. In einigen Ländern (u. a. UdSSR. 
Ungarn, CSSR, USA, Frankreich) sind dazu 
umfangreiche Forschungs- und Entwick­
lungsarbeiten geleistet worden, jedoch ste­
hen der hohe Energle- und Materialaufwand 
und die erreichten ökonomischen Ergeb· 
nisse bei den meisten Lösungen einer praktl· 
schen Dauernutzung entgegen. 
Da die Senkung des Energiebedarfs bei der 
technischen Trocknung ein unabdingbares 
Erfordernis, ist und die Gewinnung von Ei­
weißstoffen mindestens die gleiche volks-

- wirtschaftliche Bedeutung aufweist, befaßt 
sich auch die DDR mit dieser Problematik. 
Erste Ergebnisse liegen aus dem VEB Grund­
futtermittelwerk Westernegeln, Bezirk Mag­
deburg, und den Trocknungswerken Quer­
furt, Bezirk Halle, und Großhartmannsdorf, 
Bezirk Karl-Marx-Stadt, vor. Die in diesen 
Einrichtungen zum mechanischen Entsaften 
verwendeten Pressen (Alexanderwolfpresse, 
Presse der Zellstoffindustrie, ObstoWein­
presse) befriedigen in Ihren Ergebnissen 
nicht vollständig bzw. haben noch technolo­
gische Mängel. 
Bei der Kombination von mechanischem 
Feuchteentzug und thermischer Trocknung 
von Grünfutterpflanzen sollen gegenüber 
dem Anwelken auf dem Feld und anschlie­
ßender technischer Trocknung folgende 
Vorteile nutzbar gemacht werden: 
- Witterungsunabhängigkeit und Kontinuität 

des Verfahrens 
- Bereitstellung eines zOr Trocknung oder 

Welksilageherstellung vorgesehenen Aus­
gangsprodukts mit weitgehend konstan-

Bild 1. Funktionsprinzip der Grünfutterpresse; 
a Trichter, b Preßplatte, c Kolben, d Preß­
wanne, e Anpreßdüse (verstellbar), f För­
derer, g Saftwanne, h Antriebssystem, I 
Stem~el' 

Bild 2. Gesamtansicht der Presse 
GFP .Leipzig 01· 

tem Trockensubstanzgehalt (TS-Gehalt). 
Diese Tatsache bewirkt u. a. einen exakte­
ren Trocknerbetrieb und das Vermeiden 
von Nährstoffverlusten beim Trocknungs­
prozeß durch Überhitzen des Gutes. 

2. Technische Voraussetzungen 
Das Wirkprlnzip des mechanischen Entsaf­
tens wird maßgeblich von den Anforderun­
gen bestimmt, die die nachfolgende techni­
sche Trocknung an das zu verarbeitende 
Grüngut stellt. So ist die Struktur des Frisch­
gutes durch das Auspressen nicht zu verän­
dern. Viele der derzeitig bekannten Auspreß­
verfahren beruhen auf dem WIrkprinzip der 
Schneckenpresse. Die dabei auftretende 
"Auffaserung" des Grüngutes führt aufgrund 
des Überhitzens aufgefaserter Bestandteile 
zu Qualitätsminderungen des Trockengrün­
gutes. Ebenso wird der kontinuierliche Be­
trieb durch das Entstehen von Trocknerbrän­
den negativ beeinflußt. Ausgangspunkt für 
die Entwicklung des Grünfutterpreßverfah­
rens sind folgende Anforderungen: 
- Erhöhung des TS-Gehalts um mindestens 

4% 
- Anpassung des Pressendurchsatzes an die 

Trocknungslelstung, die sich aufgrund 
des höheren TS-Gehalts ebenfalls erhöht 

- gleichmäßige Entsaftung des Preßkuchens 
- Vermeidung der Frlschgutauffaserung 
- automatisierte Funktion der Presse bei va-

riablen Parametern 
- technologische Einbindung des Preßver­

fahrens in die Grüngutverarbeitung 
- energleökonomlsche Wirksamkeit des ge­

samten Verfahrens. 

3. Funktionsprinzip und Aufbau der Presse 
Das vom VEB Landtechnischer Anlagenbau 
(LTA) Leipzig entwickelte Grünfutterpreßver­
fahren, dem im Jahr 1985 das WIrtschaftspa­
tent DD 227 085 A 1 erteilt wurde, basiert auf 
dem Prinzip des längsseitigen Durchpres­
sens von Grünfutter durch einen sich im 
Querschnitt verjüngenden horizontalen Ka­
nal (Bild 1). Die dabei auftretende Gegenkraft 
führt zur Pressung des sich im Preßkanal be-
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findenden Grüngutes und damit zum Aus­
pressen von Saft, der durch Öffnungen im 
Preßkanal abfließt. Das ausgepreßte Grüngut 
wird der technischen Trocknung zugeführt, 
der Saft steht zur Weiterverarbeitung zur 
Verfügung. 
Der Auspreßgrad des Grüngutes bestimmt 
entscheidend die Wirtschaftlichkeit des ge­
samten Verfahrens. Einflußfaktoren auf den 
Auspreßgrad sind die Fläche der Saftabfluß­
öffnungen, die Preßzeit, die Zerkleinerung 
des Frischgutes bei der Ernte und der Preß­
druck. Dabei ist der auftretende Preßdruck 
wiederum vom TS-Gehalt und vom Quer­
schnitt des sich verjüngenden Kanals abhän­
gig. Eine ehemalige hydraulische Schrottpa­
ketierpresse PP68 des VEB Schwermaschi­
nenbaukombinat "Ernst Thälmann" Magde­
burg (Baujahr 1959) bildete den Grundkörper 
und das Antriebssystem für den Preßvor­
gang. 
Nach grundlegender Reparatur und Instand­
setzung der Hydraulikanlage (Erneuerung al­
ler Dichtungen, Montage eines neuen An­
triebsaggregats, Installation neuer Rohrlei­
tungen und elektromagnetischer Wegeven­
tile u. a. m.) wurde die Presse .Leipzig 01" 
den Anforderungen des Grünfutterpressens 
angepaßt (Bilder 2 bis 4). Folgende zusätzli­
che Baugruppen mußten dazu entwickelt 
und gebaut werden: 
- Einfüllschacht 
- Verriegelung der Preßplatte 
- Preßkorb. 

3.1. EinfüllschBcht 
Die Baugruppe besteht aus Einfülltrichter, 
Zwischenstück und Vorpreßraum. Der durch 
einen Gurtbandförderer befüllte Trichter 
nimmt ein Volumen von rd. 0,65 m] auf. Die 
Abschaltung des Befüllvorgangs erfolgt auto­
matisch beim Erreichen des Füllstands. Zwi­
schen Einfülltrichter und Zwischenstück ist 
eine Blechplatte angeordnet, die den eigent­
lichen Preßraum vom Trichter (Vorrat) ab­
sperrt. Die Betätigung dieser Absperrung er­
folgt durch -eine installierte Zusatzhydrau­
lik. 
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Bild 3. Seitenansicht der Presse; Bild 4. Aus dem Preßkorb austretendes Grüngut 
unten durch Gewindespindeln verstellbare 
Austrittsöffnung des Preßkorbs 

3.2. Verriegelung der Preßplatte 
Der Preßkanal hat im Bereich des Pressen· 
grundkörpers einen Querschnitt von 
0,4 m x 0,6 m. Die konstante Höhe des Preß· 
kanals wird durch die drehbare Preßklappe 
erzielt, die von einem im Preßkorb montier· 
ten Bolzen verriegelt wird. Dieser Verriege· 
lungsbolzen wird ebenfalls von der Zusatzhy­
draulik betätigt. . 

3.3. Preßkorb 
Entsprechend dem im Abschn. 2 beschriebe­
nen Funktionspri-nzip wird das im Vorpreß · 
raum befindliche Futter zunächst durch die 
drehbare-Preßklappe auf die Höhe des Preß· 
kanals verdichtet, und die Preßklappe wird 
verriegelt. 
Der horizontale Preßzylinder bewirkt das 
Pressen des Grüngutes aus dem Preßkanal in 
den Preßkorb. Am Austritt des Preßkorbs 
sind beidseitig schwenkbare Klappen ange· 
ordnet . Durch manuelles Verstellen der Ge· 
windespindeln ändert sich die Öffnungs· 
weite des Preßkorbs. Der erforderliche Ge· 
gendruck zum Entsaften des Futters wird 
durch die Stellung der Preßklappen und den 
Feuchtegehalt des Grünfutters beeinflußt. 
Der ausgepreßte Grünfuttersaft fließt durch 
die Öffnungen in den Wänden des Preß· 
korbs ab und wird in der Saftwanne unter 
der Presse gesammelt. Die im jahr 1984 
durchgeführten Versuche haben qezeiqt. 
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daß die Gestaltung der Abflußöffnungen 
sehr großen Einfluß auf die abgepreßte Saft­
menge und die Struktur des Preßgutes ha· 
ben. Als günstigste Ausführung hat sich er­
wiesen, in die Wände des Preßkorbs recht· 
eckige Querschnittsöffnungen einzubringen . 
Zur Aufrechterhaltung der Festigkeit wurden 
innerhalb des Preßkorbs rechtwinklig zur 
Preßrichtung über die gesamte Breite Flach· 
eisen 50 x 8 geschweißt, so daß immer ein 
8 mm breiter Spalt zum Ablaufen des Saftes 
verbleibt. Die 1985 durchgeführten Versu­
che haben gezeigt, daß sich die Auffaserung 
wesentlich verringert und das Versetzen der 
Spalte ausbleibt. 

4. Technologische Einbindung am Standort 
Im Bild 5 ist die technologische Einbindung 
der Presse schematisch dargestellt. Die Be· . 
füllung des Trichters erfolgt zweckmäßig 
über einen Gurtbandförderer (Glattband), 
der zumindest an der Übergabesteile abge· 
deckt sein muß. Die Grüngutaufgabe auf den 
Förderer erfolgt von einem Annahmedosie· 
rer, der mit den im Trockenwerk üblichen 
mobilen Hebegeräten (z. B. RS 09) befüllt 
wird. Der günstigste Standort der Presse ist 
unmittelbar am Annahmedosierer des Trok­
kenwerks, da das ausgepreßte Grüngut 
strangförmig den Preßkorb verläßt und sich 
dabei wieder entspannt. 

Technologische Einbindung der Grünfulterpresse; 
a Anhänger, b Annahmedosierer, c Förderer, d 
Vorratsbehälter (doppelt), e Presse, f Förderer, 9 
Vorratsbehälter 
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Grünfuftersaft techn;sc~ Trocknung . 

5. Technische Hauptleistungsdaten 
jeder Arbeitsschritt der Presse erfolgt zeit­
lich gesteuert und über Endschalter gegen· 
seitig verriegelt. Damit ist es möglich, durch 
Veränderung der Preßzeit den Auspreßgrad 
zu erhöhen, wobei aber gleichzeitig eine 
Verringerung der Durchsatzmasse eintritt. 
Die Presse hat folgende Hauptparameter: 
Antriebsleistung 11 kW 
max. Preßkraft 680 kN 
Trichtervolumen 0,65 mJ 

Arbeitsdruck 8,5 MPa 
Verstellbereich Preßkorb 400 mm x 600 mm 

bis 400 mm x 300 mm 
diskontinuierliche Betriebsweise 
Taktzeit 3 min. 

6. Versuchsergebnissse 
Ausgehend von den im Abschn . 1 beschrie­
benen Zielstellungen wurden in den jahren 
1984 und 1985 Preßversuche durchgeführt, 
deren Ergebnisse Schlußfolgerungen zum 
volkswirtschaftlichen Nutzen und zur wei ­
teren Perspektive des vom VEB LTA Leipzig 
entwickelten Preßverfahrens zulassen . Alle 
Versuche hatten das Ziel, ein Optimum zwi · 
schen dem Auspreßgrad und der Durchsatz­
leistung, die wiederum vom Trockenwerk 
bestimmt wird, zu erreichen. 

6. , . TS-Gehalt 
Die Versuche im Trockenwerk der LPG 
,,8~ Mai" Neukirchen, Bezirk Leipzig, erga · 
ben eine maximale Steigerung des TS-Ge· 
halts um 3 %. Die im jahr 1984 durchgeführ­
ten Untersuchungen zeigten, daß die damals 
noch im Preßkorb befindlichen Ablauf ­
schlitze nicht den Anforderungen entspra · 
chen und sich zusetzten . Weiterhin mußte 
die Durchsatzmenge der Presse mindestens 
einem Trockner angepaßt werden . Im Dau· 
erbetrieb ist es nicht möglich, ohne die rela ­
tiv niedrige Antriebsleistung bedeutend zu 
erhöhen, eine Masse von 7,5 t/h Grüngut 
mit dieser Presse zu verarbeiten . Die Taktzeit 
von 2 min reichte nicht aus, genügend Saft 
abzupressen und das Preßgut über den ge· 
samten Querschnitt gleichmäßig zu entsaf-
ten . • 
Im Trockenwerk Kahnsdorf (Trockner UT 
66/1) der LPG "Freundschaft" Rötha, Bezirk 
Leipzig, ist aufgrund der Verwendung von 
Rohbraunkohle im Gemisch mit Briketts (ge· 
ringerer Heizwert) die Durchsatzleistung auf 
jährlich rd . 2000 t Trockengrüngut begrenzt, 
d. h. die Auslastung beträgt nur rd. 50%. 
Nach der Erhöhung der Taktzeit auf 3 min 
und Änderung der AblauföHnungen (s. 
Abschn. 3.3.) werden von der Presse 4 tlh 
Frischgut verarbeitet. Der TS·Gehalt erhöhte 
sich dabei um 3.7 bis 5,8 % bei einem Saftan · 
fall von max. 1100 I/h. Die Entsaftung war 
über den gesamten Preßquerschnitt wesent· 
lich gleichmäßiger. Eine der grundlegenden 
Aussagen besteht darin, daß mit diesem 
Preßverfahren unabhängig vom Ausgangs­
TS -Gehalt ein Rest·TS-Gehalt von 23% er · 
reicht wird . Nach betrieblichen Aussagen 
steigerte sich der Durchsatz des Trocken · 
werks durch das Abpressen um durch ­
schnittlich 30 % bei konstantem Brennstoffbe· 
darf, d. h. der spezifische Energieverbrauch 
je Tonne Trockengrüngut wurde verrin · 
gert. 
Im Labor der Futtermittelprüfstelle Markklee­
berg wurden jeweils Proben des ungepreß· 
ten, des gepreßten, des ungepreßten und 
getrockneten, des gepreßten und getrockne· 
ten Futters sowie des Saftes untersucht. Die 
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dabei gewonnenen Erkenntnisse besagen 
eindeutig, daß das gepreßte und getrocknete 
Grüngut im Anteil des verdaulichen Rohpro­
teins über und im energetischen Futterwert 
EFs nur geringfügig unter den Werten des 
ungepreßten und getrockneten Grüngutes 
liegt und der Preßrückstand unbedingt trock­
nungswürdig ist 

6.2. Grünfuttersaft 
Die anfallende Saftmasse ist abhängig vom 
Ausgangs-TS-Gehalt Der bei den Versuchen 
ermittelte Saftanfall von 1100 kg/h stellt 
noch nicht das Maximum dar, da auch Grün­
futter mit wesentlich geringerem TS-Gehalt 
als dem bei der Versuchsreihe auftretenden 
durchschnittlichen TS-Gehalt von 18 % verar-

t1eitet wird. Da witterungsbedingt jedoch 
auch andere Extremwerte zu erwarten sind, 
wird durchschnittlich mit einem Saftanfall 
von 7501/h gerechnet Die Laboruntersu­
chungen verweisen auf den hohen Nitratan­
teil des Saftes, der bei Verwendung zur Füt­
terung an Monogastride ständig überwacht 
werden muß. Der relativ 'geringe energeti­
sche Futterwert EFs wird jedoch durch den 
hohen Gehalt an Mineralstoffen z. T. kom­
pensiert, die bei der technischen Trocknung 
verloren gehen, jedoch als Futterbestandteil 
große Bedeutung haben. 

7_ Zusammenfassung 
Das entwickelte und erprobte Grünfutter­
preßverfahren hat bel Aufnahme des Dauer-

Bürstensiebschnecke BSS 250/4500 
als Vortrennaggregat zur Schnecken presse SP 304 

Die vom VEB Kombinat Rationalisierungsmit­
tel Pflanzenproduktion Sangerhausen gefer­
tigte Bürstensiebschnecke ist in Schweine­
Mast- und Zuchtanlagen bei unterschiedli~ 

chen Entmistungsverfahren (Fließkanal-, 
Spül- und Schleppschaufelentmistung) als 
Vortrennaggregat einsetzbar. 

melt und über zwei Auslaufstutzen- abgelei­
tet Der Antrieb der Schneckenwelle erfolgt 
durch einen Getriebemotor. . 

Die Bürstensiebschnecke besteht aus den 
Hauptbaugruppen Schneckentrog, Schnek­
kenwelle mit Arbeitswerkzeugen, Auffang­
wanne und Antrieb. Die Trogwanne des 
Schneckentrogförderers ist durch Siebble­
che ersetzt worden . Die Schneckenwelle ist 
zusätzlich mit einem Bürstenbelag an der 
Wendeloberkante ausgerüstet I n der Auf­
fangwanne, die am Schneckentrog ange­
bracht ist, wird die Gülleflüssigkeit gesam-

Die Funktion der Bürstensiebschnecke ent­
spricht der eines Schneckenförderers, wobei 
zusätzlich das eingegebene Medium (Gülle) 
in zwei Phasen getrennt wird . Die Phasen­
trennung wird durch den Bürstenbelag unter­
stützt Die Bürstensiebschnecke ist so mon­
tiert, daß der Güllefeststoff eine Steigung 
von 3 bis 100 überwinden muß_ Die wichtig­
sten technischen Daten der Bürstensieb­
schnecke sind: 

Parameter Anlage') 
I 

Rohgülle 
Durchsatz m'/h 25,0 .. 74,0 

TS-Gehalt % 1,8 .. 2,0 
flüssige Phase 
Durchsatz m'/h 22,5 .. 63,2 

TS-Gehalt % 1,2 ... 1,4 

fqste Phase 
Durchsatz m'/h 2,2 ... 10,8 

TS·Gehalt % 10,3 ... 6,3 

11 

Länge/Breite/Höhe 
Masse 
Zulauf 
Auslauf Flüssigkeit 

111 

6,3 ... 22,7 8,7 ... 64,0 
3,8 ... 3,2 

9,0 6,2 ... 6,8 

5,2 .. 19,9 8,3 . .46,7 
7,5 .. 96,0 

7,6 ... 8,2 3,3 .. 2,7 
4,9 .. 4,3 

0,9 .. 2,8 0,4 .. 7,3 
1,2 .. 28,0 

17,2 .. 14,7 15,0 ... 7,1 
14,3 ... 9,9 

1) Anlagen: I Schweinezuchtanlage mit Schleppschaufelentmistung, 
11 Schweinemastanlage mit Spülentmistung, 111 Schweinemastanlage mit 
Fließkanalentmistung 

Vergleichsparameter 

Masse 
Antriebsleistung 
Durchsatz 
Auswirkungen bei steigehdem 
Rohgülletrockensubstanzgehalt auf 
TS -Gehalt der festen Phase 
TS-Gehalt der flüssigen Phase 

Güllestromführung 

Schadgasemission 

Bedienaufwand 
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kg 
kW 
m'/h 

Bü rstensiebschnecke 

263 
1,5 
74 

bleibt konstant 
TS·Gehalt nimmt zu 

annähernd geschlossenes 
System 
MAK·Wert für H,S wird 
nicht erreicht 
nicht erforderlich 

5200/400/805 mm 
263 kg 
NW 100 
NW 2 x 125 

Tafel 1 
Mit der Bürstensieb­
schnecke erreichte Pa­
rameter in den 1.mter­
suchten 3 Anlagen 

Tafel 2 
Vergleic~ der Funk­
tionswerte der Bürsten· 
siebschnecke und des 
Doppelbogensiebs 

Doppelbogensieb 

486 
0,55 
30 

fällt 
bleibt konstant 
(TS -Gehalt ist gering) 
offenes System 

MAK·Wert für H,S 
wird überschritten 
Kontrolle erforderlich 

, betriebs große volkswirtschaftliche Bedeu­
tung und stellt eine Alternative zu den be­
reits bekannten. Verfahren des mechani­
schen Entsaftens von Grünfutter unter Be­
achtung typischer Besonderheiten der Grün­
guttrocknung dar. 
Aufgrunddes großen Anfalls von Preßsaft 
beim Dauerbetrieb ist es erforderlich, ge­
meinsam mit dem landwirtschaftlichen Be­
treiber eine befriedigende Lösung zur Verar­
beitung des frischen Saftes zu finden. Prakti­
sche Erfahrungen der im Abschn . 1 aufge­
führten Betriebe der DDR könnten dabei ge­
nutzt werden . A 4617 

Antriebsleistung 
Drehzahl 
Dicke des Bürsten -

1,5 kW 
160min-) 

belags 1,0 mm. 
Der Prüf- bzw. Erprobungseinsatz erfolgte in 
drei Schweineproduktionsanlagen mit unter­
schiedlichen Entmistungsverfahren (Ta­
fel 1). 
Aus den Ergebnissen lassen sich folgende 
Tendenzen ableiten : 
- Mit zunehmender Aufgabemenge nimmt 

der Trockensubstanzgehalt (TS -Gehalt) 
der festen Phase ab und der Austrag der 
festen Phase zu . 

- Mit steigendem TS-Gehalt der Rohgülle 
nimmt der TS -,Gehalt der flüssigen Phase 
zu. 

Mit einer Bürstensiebschnecke können somit -
bei entsprechender Einstellung der Eingabe­
menge ein bis zwei Schneckenpressen opti­
mal beschickt werden . Für die Beschickung 
einer Schneckenpresse wird ein Durchsatz 
von 2 bis 4 m3/h vorgetrennte Gülle (TS-Ge­
halt g bis 14 %) benötigt . Eine Bewertung der 
Funktionswerte der Bürstensiebschnecke 
und des Doppelbogensiebs als Vortrennag­
gregat,e zur Schneckenpresse ist in Tafel 2 
enthalten . 
Je nach Einsatzfall und örtlicher Vorausset­
zung ist sowohl die Bürstensiebschnecke als 
auch das DoppelbogenSieb mit Rüttler als 
Vortrennaggregat einsetzbar . 
Eine endgültige Einschätzung (Beurteilung) 
der maschinentechnischen Seite konnte am 
Funktionsmuster nicht vorgenommen wer­
den. Für die Überleitung der Bürstensieb­
schnecke in die Serienproduktion sind noch 
folgende Veränderungen zu realisieren: 
- Trogabdeckung 
- Flüssigkeitsablauf 
- Anpassung eines 1,5-kW-Getriebemoto'rs 
- exakte Anpassung des Bürstenbelags in 

entsprechender Länge an die Schnecken­
wendel. 

Die Prüfung des endgültigen Serienproduk­
tes erfolgt im Rahmen des weiteren Einsatzes 
der Bürstensiebschnecke. Es ist vorgesehen, 
die Bürstensiebschnecke vorerst als selbstän­
diges Trennaggregat für die Gewinnung von 
schüttfähigem Feststoff aus Schweineanla­
gen einzusetzen. Die Ergebnisse der Prüfung 
in den bei den Einsatzgebieten werden in ei ­
nem Prüfbericht veröffentlicht. 

Dipl.-Ing. J. Rietdorf 
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