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Aufgrund der posItiven Ergebnisse bei der Agglomeration I 
von getrockneten Zur.kerrübenschnitzeln auf einer Form­
muldenwalzenpres~e /1 / beauhragte die Zentralstelle rür 
Forschung und Rationalisierung der Futtermittelproduktioll 
und Verwertung in Gatersleben die Sektion Vedahrenstech­
nik und Silikaltechnik an der Bergakademie Freiberg, Grund­
lagen untersuchungen zum Agglomerationsverhalten von 
Schweinernastfutter mit dem Ziel durchzufiihren , auch für 
dieses Futter die Voraussetzungen zur Yerpressung auf Fo~­
muldenwalzenpressen zu ermitteln. Der Nachweis für die 
Eignung dieses vorteilhaften Pressen typs für das Verdichten 
von sehr unterschiedlichen landwirtschahlichen Produkten 
ist von besonderem Interesse, weil in folge der verschiedenen 
Kampagnen nur eine universal einsetzbare Presse eine 
ak:r:eptable Grundlondsauslastung ermöglicht. Vom Auhrag­
geber wurde für diese Untersuchungen Schweinernastlutter 
mit den in Tafel 1 Hlstgehalte'nen Rezeptbestandteilen ange­
liefert. . 

Die Korngrößenanalyse durch Prüfsiebung ergab, daß die 
Feinheit des Schweinernastfutters in der Reihenfolge S I, 
S 1I und SIll erwartungsgemäß mit größer werdendem An­
tl'il an getrockneten Zuckerrübenschnitzeln etwas abnimmt. 
Die technischen Körnungen dieser Proben (10 Prozent zu­
lässiges tlberkorn) lauten in der aufgeführten Reihenfolge 
3,15/0 mm, 4,5/0 mm und 5,5/0 mm. Bild 1 verdeutlicht die 
Komgrößen~usammensetzung sm Beispiel von SIll. Die 
Wassergehalte der Rezepturen SI, S Il und S· 111 betragen 
11,S, 11 ,0 und 9,S Prozent. Bei der Schüttdimte war mit 
zunehmendem Anteil an getrockneten Zuckerrübenschnitzeln 
ein g~ringfügiger Anstieg von 0,53 g/cm3 über 0,60 g/cm3 

auf 0,66 g/cm3 festzustellen. 

I ag-glomero (lat.) zu einem Knäuel fest anschließen 
Aggtomeration - Anhäulung, Ballung, Zwu.mmenba)lung, PreMen 

Tafel L Rezepturbestandteile des untc;re:uchten Futters 

getrocknete Zuckerrüben schnitzel . 
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aUd~. Druckfestlgkeit,wert UII..t Rohdidtte der Formlinge aus Sdlwein.e-
mastfutter in Abhängigkeit vom Preßdruck ~ 

SUd I. Sdlweinemastfutter Sill im Anlieferungszustand 

IlIrartedtnik . '24. Jg .. Heft 5 . Mai 1974 

1. Untersuchungen aul der hydraulisr.h betriebenen Stern-
pelpressl' mit geschlossener Form 

Durch d ie Grundlagpnunter~urhungcn nuf der hydrauli~rh 

betriebenen Stempel presse mit geschlossener Form sollten 
7.unächst die AgglomerationseigensrhaftPri aller 3 Futter­
millelgemischc unter gcnau definierten Bedingungen und bei 
hreiter Variation der wichtigsten Einfl ußgrüßen zur Klärun~ 
der Frage ennillett werden, ob und unter welchen Berlingun­
gen die Verpressung dieser Schweinemastfutter auf Form­
muldenwalzenpressen möglich ist. Dies war die Voraus­
setzung dafür, daß auf der Freiberger Formmuldenwalzen­
presse gezielte Versuche mit einem vertretbaren Aufwand 
durchgeführt werden konnten. 

1.1. Der Einfluß des Preßdruckes 

Besonders günstige Agglomerntionseigenschaft"n besitzt ein 
Produkt dann, wenn es ohne weitere Behandlung mit relativ 
niedrigen Preßdrücken zu ausreichend festen Formlingen ver­
preßt werden kann. Für Formmuldenwalzenpressen erweist 
es sich erfahrungsgemäß als vorteilhaft, 'wenn der notwen­
dige Preßdruck etwa 400 kp/cm2 nicht übersteigt. Bei den 
ersten Testversuchen auf der hydraulisch betriebenen Stern­
pelpresse mit geschlossener Form galt es deshalb zu prüfen, 
ob im Preßdruckbereich zwischen 300 und SOO kp/cm2 die 
Schweinernastfutter zu hinreicbend festen Formlingen ver­
preßt werden können . Zur Beurteilung der Qualität der 
Formlinge wurde deren Druckfestigkeit (TGL 9491), Roh­
dichte (TGL 15390) und Trommelfestigkeit . (IrB-Trommel 
mit 500 mm Durchmesser und 25 min- I ) ermittelt. 

Analog zu den Aufzeichnungen für die Probe S II im Bild :2 
stieg auch bei. allen übrigen Rezepturen die Druckfestigkeit 
und die Rohdichte der Formlinge konkav-parabolisch an. 
Die höchsten Drucklestigkeitswerte ergaben sich bei dem 
sehr hohen Preßdruck von p = 800 kp/cm2 bei S I zu 
54,S' kp/cm2, bei S 11 zu 49,9 kp/cm2 und bei SIll zu 
74,S kp/cm2. Bei dem angestrebten Preßdruck von 400 kp/ 
cm2 betragen die Druckfestigkeiten der Formlinge jedoch nur 
29,2 kp/cm2, 26,4 kp/cm2 und 31,8 kp/cm2. Die Festigkeits­
werte genügen keinesfalls den praktischen Anforderungen, 
denen die Formlinge beim Umschlag, bei der Einlagerung und 
bei der Dosierung gewachsen sein müssen. Die unzureichende 
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Q'u8lität der Formlinlll' äußertl' sich auch dArin , daß in 
k"in!'m Fall einf' Tromml'lf"stif{k".it T 31.5 (Ahsi!'bunf{ d", 
getrommelten Gutt'$ allf t'inl'm 31.5-mm-Mascllt'nsieb) fest­
gestellt werd"n konnte. Dif's lil'gt in ersu-r Linil' darin be­
gründet, daß wegl'n dl'l' nUr un7.url'irhl'.nd wirkenden Bindf'­
kräft" dl'r Brik"ttvl'rhlllld miirbe lind hrörklill bll'iht. wil' 1" 

di" Formlinjl" im Bild :J vl'rd"utli .. hen. ,,:~ ist slImit ni .. ht 
möglich, die unterslIrh\.en S .. hweinl'mastflltlel' ohn" weiterl' 
Behandllln!1 allf Formmllldenwalzl'nprl'ssl'n 7.1I vl'rprl'ssen. 

1.2. [)er Einflul' der H,'dnmpfung.,inll'n .• itiit 

Nach d"n eben dargt'legu.,n nl'gativen Ergebni"en mllßt" 
weiter geprüft werden, unter welchen Bedingungen die Ver­
prl'ssung di!'ser Srhweinemnstfuttl'r doch noch realisierbar 
wird. Nach den R"zepturbl'~t"ndteilen war 7-U erwarten, daß 
es durch dil' ErhöhunI! dl's Feuchtigkeitsgehalts des Gute~ 
mit Wasserdampf zu eineI' strtrk,'n Mobilisierung der ohnt' 
Zweifel vorh"ndenl'n Bindl'kriifte kommt. 

:\ach d('n Ergebnissl'n im Bild 1\ kann für p = (100 kplcm 2 

festge~tellt wel'den, daß die Druckfestigkeit dt'r Formlinge 
mit - zunehmender Bedampfungsintensität nahezu linear auf 
relativ niedrig!' Wert(' abfällt. Dieser Befund ist jedoch kein 
Widerspruch zu der erwarteten V!'rbesserung der Formlings­
qualität. Durch die B,'dampfung der I(ornoberflächen de~ zn 
verpressenden Gutes !'rhöht sich die Plastizität der Form­
linge in einem solchen Maß, daß es bei d!'r Druckfestigkeits­
prüfung mit znnehmend!'r Ikdampfunl!sintensität sLaIl zu · 

. einem Bruch immer mehr 7.ur plastischen Verformung des 
Preßlings kommt. Unter diesen Bedingungen verliert di!' 
Druckfestigkeit ihr Bewertungsvermögen. 

Die Kennlinien der Trommellestigkl'it im Bild 4 bestätigen 
die Fest.~tellung. drlß die Dru"kfestigkeit der Formlinge hier 
nur bedingt rlie innerl' Fe~tigkeit der' Formlinge repräsentiert. 
Dil' T-31.5-Werte ste.igen von 0 Prozent bei der Verpressung 
al.ler 3 Schweinemn~tfutL('r ohnl' Bedampfung mit zunehmen­
der Bedampfung~inten$ität sl'hr steil konkav-parabolisch Bll . 

Es kann fe~t.ge~tt'lIt werdl'n. daß praktisch naeh einer Be­
dampfungszeit von etwa ~() , unter den speziellen Versuchs­
bedingungen der hydraulis('h betriebenen Stempelpresse mit 
geschlossener Form sehl' gute Trommelfesligkeiten I'I'rl'icht 
werden. Die Bedampfungszeit I'nt~pricht in d('r Pmxis iu etwa 
einem Dampf/Futu-rmittcl-iVIllsseverhältllis von I : 50 bis 
t : 80. Es kann somit erwal1et werden. daß bei einer au~­
reichend intensiven und vor allem auch homogenen Be­
dampfung dil' S,'hweinl'masl(utler S T bis S ITI rluch rlu( 
Formmuldl'nwlllzl'npressl'n zu f!l'niigend fes\.en Formlingen 
verpreßt wl'('den können. nahei ist mit ein .. r Rohdichte dl'r 
Formlinge 11m 1,2 g;"m~ zu rechnen. Außerdem wird sich 
die Festigkeit d('r Formlinge unter sonst vergleichbarl'n B,,­
dingungen nrlch den Erg('bnissen im Bild 1\ mit zunehmen­
dem Anteil an Zuckerriihl'n~chnitzeJn verhessern. 
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Eine weitere Möglichkeit zur Mobilisierung von lat('nlp" 
Bindekräften ist die Erwännung der Schweinernastfutter VOI' 

dem Pressen. Im vorliegenden Falle wurde der Einfluß di('ser 
'Prozl'ßvariablen zwischen 20 oe bis nahl'zu 100 oe UIII('I'­

slIeht. Aufgrund dl'r positiven Resllitate im vorijlcn .\1>­
srhnitt wurden alle UntNsuchungl'n 7.UIll Einfluß de,' '1','/11-
pt'r8tur h"i einem PreßdruCk von nur 4()O kp.'cm2 jl'w('il, 
bei einer B('dampfungszl'it von 0 sund 10 S dUrI·hf{l'fiihrl. 
Nach den Aufzeiehnungell im Bild 5 ~teif!t di,. Drurkfl'stijl­
kf'il der Fonnlingl' bei allen Versuchen ohne H('dampfunJ! 
mil zunehmender (;utte.mperatur konkav-parnbvlisl'h nn. ni.· 
I'rwartete Mobilisil'rung der latenl('n Rinrl"kräft(' dllrrh 
Temperntursteigcrung li~t somit vor. Dil' I nt"nsitÄt de,' 
Mobilisierung der latenten Bindekl'iiltt' ,,1I<'in ,11I1' .. h 1~l'hii­

hung der Preßtemperatur reicht j('dol'h nlll'h nichl allS , 11111 
den Fonnlingen auch eine hinrei"',,,,,,l .. Trommelle~ti!V<eit ZII 

verleihen . Selbst bei Preßtcmper-dtur('n iiber 80 °(; sind di(' 
fiir die Praxis besonders interessierendl'n T-31 ,5- W ('rtl' nl1rh 
100 Trornmelumdrehungen noch völlig unzurcich ... nd. Ilnl ... 
Trommelfestigkeiten und damit eine gute Qualität d .. " FOl'ln­
linge werden nach Bild f) nur hei fler Vl'rprl's~unJl df'r 
Schweinemastfutt.er in einer DampfrttmosphÄrf' err('ich\. oh­
wohl hier die allerdings auch weniger rt'präsent<ltive" ()I'I, .. k­
festigkeiten niedriger liegen als jene olllll' Redarupfung. IJI'" 
Effekl der Bedampfung des Brikettiergutl's wirkt gegen übel' 
der Preßtemperatur auf die fiir die Forllliingsqualität ('nt­
scheidende Trommellestigkeit ~o dominicrt'nd, daß i" der 
Praxis der beträchtliche Aufwand für cil'" 7.U~ätzlidl(' Er­
wärmung des Schweinemastfulten< vor d(,lll Pressl'n entfal­
len kann, wenn nicht extrem hohe Festigkeitsanspriich(' g('­
stellt werden. Ansomten reicht di .. AufwärrnulIJI d('s (;nt.('~ 

völlig nus, di .. durch ..las lJampf"inblnSl'n ohnehin ~ta\l­

findet. 

Zur Beurteilung der Erlolgsaussichlen für das Pressen deI' 
Schweinernastfutter auf einer Formmuldenwalz!'npresse sind 
noch Kenntnisse über das Kompr!'ssionsverhältnis und ..In, 
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nUd 5. Druckfestigkeit und Trommelf.,.tigkeit 
der Formlinge BU6 Schweinema1l\futtel' 
in Abhängigkeit von der Verpre •• ung.­
temperatur (Preßdruck 400 kp/cm') 
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Bild 6. Formlinge aua Schweinema&tlutter VOll 

der Formmuldenwalzenpn>55e, ' obere 
Reihe Halbformate, uniere Reihe \'011· 

? lormAIe o 20 'IlJ (j() tlJ°C1WO 20 ~O 60 80 'e 1W 0 20 t,I) (j() 80 '(100 

Expansionsvermögen der Formlinge wichtig. Das Kompres­
sionsverhältnis wird nach folgender Formel berechnet: 

hs 
K =--

hBK 

Das Expansionsvermögen der Formlin~e soll hier durch die 
Längsdehnung der erzeugten PreßlingE' gekennzeichnet WE'r­
oen: 

hB - hBK 

hBK 
EI 100 (~/ol · 

Hierbei bE'deuten hs . oiE' SchütthöhE' oes Brikettiergutes in 
dl'r Form vor der Verpressung, hllK die Höhe oer FormlingE' 
unter Einwirkung des gewä hlten Preßdruckes und hB die 
Höhe der Formlinge nach der Preßdruckentlastung. 

Das Kompressionsverhältnis als Maß fiir die notwendige 
Volumenveroichtung bei dem Pressen überstieg bei einer 
BE'dampfungszeit von 10 s und ohne weiterE' Gutaufwärmung 
in keinem Fall den Betrag von 2,4. Damit müßtE' es möglich 
sein, das Pressen von Schweinemastfuth'r auf Formmulden­
walzl'npressen mit einem \Vlllzendurchmesser von über 
L 000 mm ohne weitere Vorveroichtung zu erreichen. Ledig­
lich bei der Technikumspresse in Freiberg mit einem Wal­
zendurchmesser von nur 630 mm wird eine schwache Yor­
verdichtung mit einer Stopfschnecke notwendig sein. Die 
Längsdebnung lag unter den gleichen Versuchsbeoingungen 
zwischen rund 15 und 20 Prozent. Es sind folglich keine 
übermäßigen Expansionsrisse in den Formlingen 7011 befürch-

Vtrpressungstemperafur 

1en. Außerdem müßte das Expansionsverhalten der Form­
linge dazu ausreichen, daß sie sich nadl dem Pressen auf 
der Fonnmuldenwalzenpresse selbständig aus den Mulden 
lösen. 

2. Untersuchungen auf der Formmuldenwalzenpresse in 
Freiberg 

.'1ach oen Ergebnissen oer Grundlagenuntersuchllngen auf 
der hydrauli6cb betriebenen Stempelpresse mit geschlossener 
Form müßte ein Pressen der Schwein('mastfutter auf der 
Formmuldenwlllzenpre~~1' bereits bei E'inern Preßdruck von 
etwa 400 kp/cm2 gelingen, wenn das Brikettiergut unmittel­
bar vor dem Pressen mit einem DampClSrhweinemastfutter­
Masseverhältnis von etwa 1 : 50 bi~ t : 80 genügend homogen 
bedampft wird. Diese Voraussage konnte bei den Versuchen 
auf der Formmuldenwalzenpresse bestätigt werden. 

Bei der Herstellung von Halbformaten, hier ist nur eine 
Preßwalze mit Formmuldensegmenren bE'legt, betrug der 
T-31,5-Wert nach 25 Tr(lmmelumorehun~en 41,4 Prozent. 
Wie auch ~us dem oberen Teil von Bild 6 bervorgeht, handelt 
es sich schon um relativ feste Formling ... Ihre Festigkeit 
könnt~ ohne Zweifel norh spürbar erböbt werden, wenn oie 
oben geforderte Beoampfungsilltensität in der Freiberger 
VersuchsanlagE' realisierbar gewesen wäre. Di('s wuroe er.<t 
erreiebt, wenn das Gut ein zweite~ Mal verpreßt wurde. 
Außerdem war im vorliegenden Fall auch die Homogenität 
der Bedampfung der KornoberClächen noch unzureicheno. 
Bei der praktischen Nutzung dieser Preßtechnologie wäre es 
de~halb zu empfehlen, daß außer dem Dampfeinblasen in 
den Füllschacht eine zusätzliche Bedampfung in einem un­
mittelbar vorgesehalteten 'WirbelmischE'r erfolgt. Dabei ist 
unbedingt zu berücksichtigen, daß di(' Bedampfungsintensi­
tät um so größcr ~I'in muß. jE' höber der Anteil an Getreide­
konzentrat i~t. 

Der Pressenourchsatz betrug bei der Versuchs presse mit 
einer nutzbaren Walzenbreitc von 130 mm IInO einer Walzen­
umfangsgeschwindigkeit VOll nur 0,22 mls b"i oen im Bild 6 
dargestellten Halbformaten 1,95 t!h. 1)a etwa 20 Prozcnt oes . 
Pressena ustragsgutes ah "Abrieb" (unverpreßtcs Ricselgut 
uno Ka ntenabrieb) durcb eine Kreislallfsl'baltullg zum Auf­
gabegut zurückgeführt werden mußten, Cl"l!'ab sich eine stünd ­
liche Erzeugung an Fertigprodukt von rund 1,5 t. Der Ar­
beitsbedarf betrug dabei 15 kWhi t Fertigprodukl. Diese 
~:ert e dürften sicb bei großtedlllischen Pressen eher ver­
ringern a ls erhöhen. In ocr Praxis müßte auf Pressen mit 
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einer nutzbaren Walzenhreitc von 500 mm und einer etwa~ 
höheren Walzenumlangsge~chwindigkeit eine stündliche Er­
zeugung von 8 bis 10 t Fertigprodukt bei Halbformatt>n 
ohne weiteres erreichbar sein. 

Im Intl>r€'.~sl> eine" hohen Pre.<selldur("h$atze~ i~t he,i Schweine­
mastflllll>r die Bestiickllll!( b .. irll'r Pr"ßwalzl'll mit Forlllmul­
densegmenten durchaus möglich. Nach den unteren Darstel­
lungen im Bild 6 tritt dann bei diesen VoBformaten zwar 
in hl>schränktem Maße eine Schnäbelhildullg auf, die jedoch 
nur zum Teil zum Bruch führt. Sollen dennoch die Voll­
formate in 2 Hälften il'rialll'n, ~o cntstl'hen nebl>n I>twas 
Abrieb 2 festl' Halbformate. Der PressenduI"I:'hsatz hetrug bei 
diesen Versuchen 3,0 t/ h. Bei 20 Prozent Abrieb ergibt sich 
eine Fertigproduktion von knapp 2,5 !lh. Der dafür notwen­
dige Arbeitsbedarf betrug etwa 1.0 kWh/t. Unter diesen Be­
dingungen müßtl> auf großtechnischen Pressen eine stündliche 
Erzeugung von etwa 15 t Fertigprodukt möglich sein . Damit 
die Formlinge nicht in den Formmulden stecken bleiben, 
müssen diese a usrl>ichend mit Wasserdampf angeblasen bzw. 

I Neuerer und Erfinder 

WP79392 Klasse : 45c, 90 lnt.. CI.: AOld, 90 

Anmeldetag : 21. Juli 19B!) 

.,Verfahren zum komplex kompaktierenden Ernten, 'Trans­
portieren und konservierenden Einlagern von Grüngut. ins­
besondere von Betarübenkraut" 

Erfinder: Horst Bauer 
Dipl.-Ing. Prof. Dr. agr. Konrad Riedel 
Werner Schiller 
Dr. agr. Heinz Tischler 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur :\i"utzung von Kom­
paktit'rungsmöglichkeiten während der Ernte und des Trans­
ports und der Erhaltunjt" der Verdichtung bei der Einlage­
rung des Grüngutes. 

Die bekannten Verfahren der Blattbergung und -lagerung 
haben den Nllchteil. daß das Blatt durch die Erntemaschine 
ungenügend verdichtet wird und auch die durch den Trans­
port entstehende Verdichtung durch die zwangsläufig auf­
tretende Auflockerung beim Eritladevorgang im Silo wieder 
zunichte gemacht wird . 

Gemäß der Erfmdung werden diese ~achteill> bl>,eitigt, in· 
dem die Erntemaschine über eine Kompaktierungseinrich­
tung verfügt, die das Erntegut ohne wesentliche Zerkleine­
rung verdichtet. Diese Kompaktierung.einrichtung (Bild 1) 
besteht aus zwei im spitzen Winkel zueinander angeordne­
ten, angetriebenen endlosen Bändern a, zwischen denen das 
Gut b eingezogen und gepreßt wird. Die Bänder a weisen 
im Wirkungsbereich die gleiche Laufrichtung auf. Die stärk­
ste Quetschwirkung tritt an der Winkelspitze auf, wo das 
Gut unter der Wirkung der durch die Feder c gegeneinander 
gepreBten Umlenkwalzen d gerät. Im Quetschbereich werden 
die Bänder a durch Rollen e unterstützt. Das obere Band a 

Bild t 

232 

mit Wasser aus Düsen schwach besprüht werden. Der Fornl­
zeugvl'rschleiß ist praktisch bedeutunjt"slos. 

3. Zusammenfa8sung 

Durch gl'Zil>lte Grundlajt""nunter~uchunjt"en wurde lesljt"l'stellt, 
daß Schweinemastllllll'r. da, vorwiegend aus Getreidekon­
zentrat und getrockneten Zuckerrübenschnitzeln besteht, auf 
Fonnmuldenwalzenpre.~en zu a'u~reichend festen Formlingen 
verpreßt werden kann, wenn die Futtermittelgemische vor 
dem Pressen lIusreichend und homogen mit Wasserdampf 
konditioniert werden . Es können so'!Vohl Halb- als auch 
Vollformate hergestellt werden. Im zuerst genannten Fall 
ist jedoch die Festigkeit der Formlinge höher als bei Voll­
forma ten, weil mit zunehmendet Dicke die Formlinge immer 
weniger durchgepreßt werden . 
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kann in einem bestimmten Winkel schwenken und sich so 
der Gutstromdichte anpassen. 

Zur weiteren intensiven Verdichtung während des Trans­
portes ist der Transportbehälter I mit einer vom Traktor aus 
angetriebenen Rütteleinrichtung g versehen. 

Am Silo wird der Transporthehälter I mit Hilfe eines Portal­
kranes abgenommen und dicht über dem Silostock abgesenkt. 
Nach automatischer Offnung des klappbar ausgebildeten 
Transportbehälterbodens h fällt der verdiChtete Blattblock 
ohne nennenswerte Auflockerung auf den Silostock. Bei 
sauberem Absetzen ist ein nachträglime~ Verdichten nicht 
mehr notwendig. 
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., Verankerungsvorrichtung für Futterstoc:kabdeckung" 
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Siegfried Maletz 

Die Erfindung betrifft die Verankerung der Futterstockober­
ßächenabdeckung in Form von Folien bei Sllagesilos. 

Zur Verankerung der Folienabdeckung werden Sand, Beton­
fertigteile oder auch Netze benutzt, die jedoch einen relativ 
hohen manuellen Aufwand beim Aufhringen und Verteilen 
sowie beim Wiederabdecken erfordern. Hinzu kommt, daß 
durch diese Methoden derartig große Schäden entstehen , daß 
die Folien oft nicht wieder verwendet werden können . 

Die erfindungsgemäße Aufgahe, eine Verankerung der Ab­
deckfolie zu schaffen, die ohne Hilfsgeräte leicht angebracht 
und auch entfernt werden kann , wurde gelöst, indem anstelle 
einer Auflast die Abdeckfolie a mit speziellen Einsteckankern 
b befestigt wird (Bild 2) . Dazu werden Einsteckanker b 
gleichmäßig verteilt von oben dUnD die Abdeckfolie a in 
den Futterstock c getrieben. Der Widerhaken d verhindert 
ein selbständiges Herausrutschen. Zur weitgehenden Siche­
rung eines AnpreBdruckes ist unter dem Kopf e oder einem 
Splint des Einsteckankers b eine Druckfeder I angeordnet. 
die ihrerseits auf einen Abdeckteller g drückt. Die durch die 
Einsteckanker b in der Abdeckfolie a entstehenden kleinen 
Lödler bedeuten keine Beschädigung der Folie selbst und 
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