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1. Zielstellung des PreBverfahrens
Seit rd. 20 Jahren wird international an der
Problematik des mechanischen Entsaftens
des zur Trocknung bestimmten Grinfutters
gearbeitet. In einigen Léndern {u.a. UdSSR,
Ungarn, CSSR, USA, Frankreich) sind dazu
umfangreiche Forschungs- und Entwick-
lungsarbeiten geleistet worden, jedoch ste-
hen der hohe Energie- und Materialaufwand
und die erreichten &konomischen Ergeb-
nisse bei den meisten Lésungen einer prakti-
schen Dauernutzung entgegen.
Da die Senkung des Energiebedarfs bei der
technischen Trocknung ein unabdingbares
Erfordernis-ist und die Gewinnung von Ei-
weiBstoffen mindestens die gleiche volks-
* wirtschaftliche Bedeutung aufweist, befafit
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 GroBhartmannsdorf,
Bezirk Karl-Marx-Stadt, vor. Die in diesen
Einrichtungen zum mechanischen Entsaften
verwendeten Pressen {Alexanderwolfpresse,
Presse der Zellstoffindustrie, Obst-Wein-
presse) befriedigen in Ihren Ergebnissen
nicht volistindig bzw. haben noch technolo-
gische Méngel.
Bei der Kombination von mechanischem
Feuchteentzug und thermischer Trocknung
von Grinfutterpflanzen sollen gegeniber
dem Anwelken auf dem Feld und anschlie-
Bender technischer Trocknung folgende
Vortelle nutzbar gemacht werden:
— Witterungsunabhadngigkeit und Kontinuitét
des Verfahrens
— Bereitstellung eines zor Trocknung oder

Welksilageherstellung vorgesehenen Aus-
gangsprodukts mit weitgehend konstan-

tem Trockensubstanzgehalt (TS-Gehalt).

Diese Tatsache bewirkt u. a. einen exakte-

ren Trocknerbetrieb und das Vermeiden

von Nahrstoffverlusten beim Trocknungs-

prozeR durch Uberhitzen des Gutes.

2. Technische Voraussetzungen

Das Wirkprinzip des mechanischen Entsaf-
tens wird maBgeblich von den” Anforderun-
gen bestimmt, die die nachfolgende techni-

sche Trocknung an das zu verarbeitende
Griingut stellt. So ist die Struktur des Frisch-
gutes durch das Auspressen nicht zu verén-
dern. Viele der derzeitig bekannten AuspreR-
verfahren beruhen auf dem Wirkprinzip der
Schneckenpresse. Die dabei auftretende
~Auffaserung” des Griingutes fiihrt aufgrund
des Uberhitzens aufgefaserter Bestandteile
zu Qualitdtsminderungen des Trockengriin-
gutes. Ebenso wird der kontinuierliche Be-
trieb durch das Entstehen von Trocknerbrén-
den negativ beeinfluBt. Ausgangspunkt fiir
die Entwicklung des GriinfutterpreBverfah-
rens sind folgende Anforderungen:

— Erhdhung des TS-Gehalts um mindestens
4%

— Anpassung des Pressendurchsatzes an die
Trocknungsleistung, die sich aufgrund
des héheren TS-Gehalts ebenfalls erhiht

— gleichméRige Entsaftung des PreBkuchens

— Vermeidung der Frischgutauffaserung

- automatisierte Funktion der Presse bei va-
riablen Parametern

— technologische Einbindung des PreRver-
fahrens in die Griingutverarbeitung

— energiekonomische Wirksamkeit des ge-

_ samten Verfahrens.

3. Funktionsprinzip und Aufbau der Presse
Das vom VEB Landtechnischer Anlagenbau
(LTA) Leipzig entwickelte Griinfutterprefver-

Bild 1. Funktionsprinzip der Griinfutterpresse; fahren, dem im Jahr 1985 das Wirtschaftspa-
a Trichter, b Prepiatte, ¢ Kolben, d f”'e,ﬂ’ tent DD 227 085 A1 erteilt wurde, basiert auf
;"a""e' eSA?&::E::seh(V:r:::ng;r)'ste;br; dem Prinzip des léingsseitigen Durchpres-
sg;r")e?, 2 ’ ¥ ) sens von Grinfutter durch einen sich im
= Querschnitt verjingenden horizontalen Ka-
Bild 2. Gesamtansicht der Presse nal (Bl'd 1) Die dabei auftretende Gegenkraft
GFP ,Leipzig 01" fiihrt zur Pressung des sich im PreRBkanal be-
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findenden Griingutes und damit zum Aus-
pressen von Saft, der durch Offnungen im
PreBkanal abflieRt. Das ausgeprefte Griingut
wird der technischen Trocknung zugefiihrt,
der Saft steht zur Weiterverarbeitung zur
Verfiigung.

Der Auspreflgrad des Griingutes bestimmt
entscheidend die Wirtschaftlichkeit des ge-
samten Verfahrens. EinfluBfaktoren auf den
AuspreBigrad sind die Flache der Saftabflu3-
offnungen, die Prefzeit, die Zerkleinerung
des Frischgutes bei der Ernte und der PreB-
druck. Dabei ist der auftretende PreBdruck
wiederum vom TS-Gehalt und vom Quer-
schnitt des sich verjingenden Kanals abhén-
gig. Eine ehemalige hydraulische Schrottpa-
ketierpresse PP68 des VEB Schwermaschi-
nenbaukombinat ,Ernst Thilmann” Magde-
burg (Baujahr 1958) bildete den Grundkérper
und das Antriebssystem fiir den PreBvor-
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 Grinfutterpressens
angepafit (Bilder 2 bis 4). Folgende zusitzll-
che Baugruppen mufiten dazu entwlckelt
und gebaut werden:

— Einfulischacht

— Verriegelung der Prefplatte

— Pref3korb.

3.1. Einfiillschacht

Die Baugruppe besteht aus Einfulitrichter,
Zwischenstiick und Vorpreraum. Der durch
einen Gurtbandférderer befiitite Trichter
nimmt ein-Volumen von rd. 0,65 m? auf. Die
Abschaltung des Befiillvorgangs erfolgt auto-
matisch beim Erreichen des Fiillstands. Zwi-
schen Einfilltrichter und Zwischenstiick ist
eine Blechplatte angeordnet, die den eigent- -
lichen Prefraum vom Trichter (Vorrat) ab-
sperrt. Die Betitigung dieser Absperrung er-
folgt durch-“eine installierte Zusatzhydrau-
lik.
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Bild 3. Seitenansicht der Presse;
unten durch Gewindespindeln verstellbare
Austrittsoffnung des PreRkorbs

3.2. Verriegelung der PrefSplatte

Der Prel3kanal hat im Bereich des Pressen-
grundkorpers  einen  Querschnitt * von
0,4 m x 0,6 m. Die konstante Hohe des PreR-
kanals wird durch die drehbare PreRklappe
erzielt, die von einem im PrefRkorb montier-
ten Bolzen verriegelt wird. Dieser Verriege-
lungsbolzen wird ebenfalls von der Zusatzhy-
draulik betatigt. .

3.3. PreBkorb

Entsprechend dem im Abschn. 2 beschriebe-
nen Funktionsprinzip wird das im VorpreR-
raum befindliche Futter zunichst durch die
drehbare PreRklappe auf die Hohe des PreR-
kanals verdichtet, und die Pref8klappe wird
verriegelt.

Der horizontale Prefzylinder bewirkt das
Pressen des Griingutes aus dem PreRkanal in
den PreBkorb. Am Austritt des PreRkorbs
sind beidseitig schwenkbare Klappen ange-
ordnet. Durch manuelles Verstellen der Ge-
windespindeln andert sich die Offnungs-
weite des PreRkorbs. Der erforderliche Ge-
gendruck . zum Entsaften des Futters wird
durch die Stellung der PrefRklappen und den
Feuchtegehalt des Griinfutters beeinfluft.
Der ausgeprefte Grinfuttersaft fliet durch
die Offnungen in den Wianden des PreR-
korbs ab und wird in der Saftwanne unter
der Presse gesammelt. Die im Jahr 1984
durchgefiihrten Versuche haben gezeiat.

Bild 4. Aus dem PreBkorb austretendes Grungut

daR die Gestaltung der _AbfluRéffnungen
sehr grofRen EinfluR auf die abgeprefte Saft-
menge und die Struktur des Prefgutes ha-
ben. Als gunstigste Ausfihrung hat sich er-
wiesen, in die Wande des Prefkorbs recht-
eckige Querschnittséffnungen einzubringen.
Zur Aufrechterhaltung der Festigkeit wurden
innerhalb des PreRkorbs rechtwinklig zur
PreRrichtung Uber die gesamte Breite Flach-
eisen 50 x 8 geschweilt, so dall immer ein
8 mm breiter Spalt zum Ablaufen des Saftes
verbleibt. Die 1985 durchgefiihrten Versu-
che haben gezeigt, daR 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-

fullung des Trichters erfolgt zweckmiRig
Uber einen Gurtbandférderer (Glattband),
der zumindest an der Ubergabestelle abge-
deckt sein muR. Die Gringutaufgabe auf den
Forderer erfolgt von einem Annahmedosie-
rer, der mit den im Trockenwerk (blichen
mobilen Hebegeriten (z. B. RS 09) befiillt
wird. Der ginstigste Standort der Presse ist
unmittelbar am Annahmedosierer des Trok-
kenwerks, da das ausgepreBte Griingut
strangformig den PreRkorb verlaBt und sich
dabei wieder entspannt.

0\ Bild 5.
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Technologische Einbindung der Griinfutterpresse;
a Anhidnger, b Annahmedosierer, ¢ Forderer, d
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5. Technische Hauptleistungsdaten °

Jeder Arbeitsschritt der Presse erfolgt zeit-
lich gesteuert und Uber Endschalter gegen-
seitig verriegelt. Damit ist es moglich, durch
Veranderung der PreRzeit den Ausprefgrad
zu erhohen, wobei aber gleichzeitig eine
Verringerung der Durchsatzmasse eintritt.
Die Presse hat folgende Hauptparameter:

Antriebsleistung 11 kW
max. PreRkraft 680 kN
Trichtervolumen 0,65 m?
Arbeitsdruck 8,5 MPa

Verstellbereich PreRkorb 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 Prefversuche durchgefihrt,
deren Ergebnisse SchluRfolgerungen zum
volkswirtschaftlichen Nutzen und zur wei-
teren Perspektive des vom VEB LTA Leipzig
entwickelten PreRverfahrens zulassen. Alle
Versuche hatten das Ziel, ein Optimum zwi-
schen dem AuspreRgrad und der Durchsatz-
leistung, die wiederum vom Trockenwerk
bestimmt wird, zu erteichen.

6.1. 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 durchgefihr-
ten Untersuchungen zeigten, daR die damals
noch im PreRkorb befindlichen Ablauf-
schlitze nicht den Anforderungen entspra-
chen und sich zusetzten. Weiterhin mufte
die Durchsatzmenge der Presse mindestens
einem Trockner angepalit werden. Im Dau-
erbetrieb ist es nicht maéglich, ohne die rela-
tiv niedrige Antriebsleistung bedeutend zu
erhohen, eine Masse von 7,5 t/h Gringut
mit dieser Presse zu verarbeiten. Die Taktzeit
von 2 min reichte nicht aus, gentgend Saft
abzupressen und das PreRBgut Uber den ge-
samten Querschnitt gleichméRig zu entsaf-
ten.

Im Trockenwerk Kahnsdorf (Trockner UT
66/1) der LPG ,Freundschaft” Rétha, Bezirk
Leipzig, ist aufgrund der Verwendung von
Rohbraunkohle im Gemisch mit Briketts (ge-
ringerer Heizwert) die Durchsatzleistung auf
jahrlich rd. 2000 t Trockengriingut begrenzt,
d. h. die Auslastung betragt nur rd. 50%.
Nach der Erhéhung der Taktzeit auf 3 min
und Anderung der Ablauféffnungen (s.
Abschn. 3.3.) werden von der Presse 4 t/h
Frischgut verarbeitet. Der TS-Gehalt erhohte
sich dabei um 3,7 bis 5,8 % bei einem Saftan-
fall von max. 1100 I/h. Die Entsaftung war
iber den gesamten PrelRquerschnitt wesent-
lich gleichmaRiger. Eine der grundlegenden
Aussagen besteht darin, daR mit diesem
PreRverfahren unabhingig 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 Trockengriingut wurde verrin-
gert. '

im Labor der Futtermittelprifstelle Markklee-
berg wurden jeweils Proben des ungepreB-
ten, des gepreBten, des ungepreflten und
getrockneten, des geprefiten und getrockne-
ten Futters sowie des Saftes untersucht. Die
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dabei gewonnenen Erkenntnisse besagen
eindeutig, daR das geprefte und getrocknete
Griingut im Anteil des verdaulichen Rohpro-
teins Uber und im energetischen Futterwert
EFs nur geringflgig unter den Werten des
ungepreBten und getrockneten Griingutes
liegt und der Prefiriickstand unbedingt trock-
nungswirdig ist.

6.2. Griinfuttersaft

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

Beitet wird. Da witterungsbedingt jedoch
auch andere Extremwerte zu erwarten sind,
wird durchschnittlich mit einem Saftanfall
von 750 1/h gerechnet. Die Laboruntersu-
chungen verweisen auf den hohen Nitratan-
teil des Saftes, der bei Verwendung zur Fit-
terung an Monogastride stindig liberwacht
werden mufl. 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 Futterbestandteit
grofBe Bedeutung haben.

7. Zusammenfassung
Das entwickelte und erprobte Griinfutter-
preBverfahren hat bei Aufnahme des Dauer-

Biirstensiebschnecke BSS 250/4500
als Vortrennaggregat zur Schneckenpresse SP 304

Die vom VEB Kombinat Rationalisierungsmit-
tel Pflanzenproduktion Sangerhausen gefer-
tigte Birstensiebschnecke ist in Schweine-
Mast- und Zuchtanlagen bei unterschiedli-
chen Entmistungsverfahren (Flieffkanal-,
Spul- und Schleppschaufelentmistung) als
Vortrennaggregat einsetzbar.

Die Burstensiebschnecke besteht aus den
Hauptbaugruppen Schneckentrog, Schnek-
kenwelle mit Arbeitswerkzeugen, Auffang-
wanne und Antrieb. Die Trogwanne des
Schneckentrogférderers ist durch Siebble-
che ersetzt worden. Die Schneckenwelle ist
zusatzlich mit einem Biirstenbelag an der
Wendeloberkante ausgeristet. In der Auf-
fangwanne, die am Schneckentrog ange-
bracht ist, wird die Gulleflissigkeit gesam-

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

Die Funktion der Blrstensiebschnecke ent-
spricht der eines Schneckenforderers, wobei
zusatzlich das eingegebene Medium (Giille)
in zwei Phasen getrennt wird. Die Phasen-
trennung wird durch den Burstenbelag unter-
stutzt. Die Birstensiebschnecke ist so mon-
tiert, dafl der Glllefeststoff eine Steigung
von 3 bis 10° tberwinden muf3. Die wichtig-
sten technischen Daten der Birstensieb-
schnecke sind:

Lange/Breite/Hohe 5 200/400/805 mm

Masse 263 kg

Zulauf NW 100

Auslauf Flussigkeit NW 2 x 125
Tafel 1

Parameter Anlage” Mit der Birstensieb-
I L n schnecke erreichte Pa-
Rohgiille . rameter in den unter-
Durchsatz mYh  250..740  63..227  87..64,0 siciten 3 Anlagen
3,8...3,2
TS-Gehalt % 1,8...2,0 9,0 6,2...6,8
fliissige Phase ’
Durchsatz m*/h 22,5...63,2 5,2...19,9 8,3...46,7
7,5...36,0
TS-Gehalt % 1,2..1,4 7,6...8,2 3,3...2,7
4,9..43
feste Phase
Durchsatz m3/h 2,2...10,8 0,9...2,8 04...7,3
1,2...28,0
TS-Gehalt . % 10,3...6,3 17,2...14,7 15,0...7,1
14,3...9,9 Tafel 2

1) Aniagen: | Schweinezuchtanlage mit Schleppschaufelentmistung,
Il Schweinemastanlage mit Spilentmistung, HI Schweinemastanlage mit

FlieBkanalentmistung

Vergleich der Funk-
tionswerte der Birsten-
siebschnecke und des

¢ Doppelbogensiebs

Vergleichsparameter

Biirstensiebschnecke

Doppelbogensieb

Masse kg 263
Antriebsleistung kw 1,5
Durchsatz m*/h 74

Auswirkungen bei steigendem
Rohgiiltetrockensubstanzgehalt auf
TS-Gehalt der festen Phase
TS-Gehalt der flissigen Phase

Gullestromfihrung

bleibt konstant
TS-Gehalt nimmt zu

anndhernd geschlossenes

486
0,55
30

fallt

bieibt konstant
{TS-Gehalt ist gering)
offenes System

System

Schadgasemission

Bedienaufwand

MAK-Wert fur H,S wird
nicht erreicht
nicht erforderlich

MAK-Wert fiir H,S
wird Uberschritten
Kontrolle erforderlich -
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-betriebs grofe volkswirtschaftliche Bedeu-
tung und stellt eine Alternative zu den be-
reits bekannten . Verfahren des mechani-
schen Entsaftens von Griinfutter unter Be-
achtung typischer Besonderheiten der Griin-
guttrocknung dar.

Aufgrund des groBen Anfalls von PreRsaft
beim Dauerbetrieb ist es erforderlich, ge-
meinsam mit dem landwirtschaftlichen Be-
treiber eine befriedigende Losung zur Verar-

_ beitung des frischen Saftes zu finden. Prakti-

sche Erfahrungen der im Abschn. 1 aufge-
fihrten Betriebe der DDR kdnnten dabei ge-
nutzt werden. A 4617

Antriebsleistung 1,5 kW
Drehzahl 160 min ™!
Dicke des Birsten-

belags 1,0 mm.

Der Priif- 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 Rohgiille
nimmt der TS-Gehalt der flissigen Phase
ZU.

Mit einer Birstensiebschnecke kénnen somit

bei entsprechender Einstellung der Eingabe-

menge ein bis zwei Schneckenpressen opti- .

mal beschickt werden. Fir die Beschickung

einer Schneckenpresse wird ein Durchsatz
von 2 bis 4 m%/h vorgetrennte Gille (TS-Ge-
halt 9 bis 14 %) bendtigt. Eine Bewertung der

Funktionswerte der Birstensiebschnecke

und des Doppelbogensiebs als Vortrennag-

gregate zur Schneckenpresse ist in Tafel 2

enthaiten.

Je nach Einsatzfall und 6rtlicher Vorausset-

zung ist sowohl die Birstensiebschnecke als

auch das Doppelbogensieb mit Riittler als

Vortrennaggregat einsetzbar.

Eine endglltige Einschatzung (Beurteilung)

der maschinentechnischen Seite konnte am

Funktionsmuster nicht vorgenommen wer-

den. Fur die Uberleitung der Biirstensieb-

schnecke in die Serienproduktion sind noch
folgende Verdnderungen zu realisieren:

— Trogabdeckung

— Flussigkeitsablauf

— Anpassung eines 1,5-kW-Getriebemotors

— exakte Anpassung des Birstenbelags in
entsprechender Lange an die Schnecken-
wendel.

Die Prifung des endgultigen Serienproduk-

tes erfolgt im Rahmen des weiteren Einsatzes

der Biirstensiebschnecke. Es ist vorgesehen,
die Biirstensiebschnecke vorerst als selbstéan-
diges Trennaggregat flr die Gewinnung von
schittfadhigem Feststoff aus Schweineanla-
gen einzusetzen. Die Ergebnisse der Priifung
in den beiden Einsatzgebieten werden in ei-
nem Prifbericht veroffentlicht.

Dipl.-Ing. J. Rietdorf
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