
z. B. bei Welkgut. sollte rieshalb die Trocknungstrommel 
im oberl'n Drehzahlbereich gefahren werden . Dadurch 
wird bei gleichbleihl'ndem Füllungsgrad der maximal 
zulässige Trorkenguldurchsatz p-rhöht. Der dann ein­
Iretl'ncle höherl' Energiebedarf wird durch die in diesem 
Bereich vorhandene Reservp der Fellerungsleistung 
gewährleistet. I m oberen Feuchtigkeitsbereich, in dem 
riil' Feuerung leistungsbegrenzend wirkt, empfiehlt es 
sich, die Trocknungstrommel im unteren Drehzahlbereich 
ZIl fahren. Dadurch ergiht sich pine höhere Trommelfül­
lung, die eine Erhöhung r:les mittleren spezifischen 
Wärmeübergangskoeffizit'nten hewirkt. Durch diese Maß­
nahmekann bei gleich bleibendem Wärmeangebot die 
v,:asserverdampfung und damit auch der Trockengut­
ausstoß erhöht werden . Die dargelegten Zusammenhänge 
sind sowohl für die Begründung einiger wesentlicher 
Betriebseigenschaft.!'n des Trommeltrockners als auch für 
die Dimensionierung der Xachfolgeeinrichtungen im 
Anschluß an die Trocknungslrommel und für die Opti. 
mierung der gesamten Trocknllngsanlage von Bedeutung. 

4. Zi.tsammenfassung 

Hohe spezifische Leistungswerte von Trocknungstrommeln 
erfordern maximale Füllungsgrade. Auf der Grundlagp 
wissenschaftlich·technischer Analysen und experimenteller 
lintersuchungen wurde einBcitrag zllr Klärung der hestehen­
r:len Zusammenhänge zwischen Tromm!'Hüllungsgrarl. Gut­
geschwindigkeit, Gutdurrhsatz. Luftstrom und Trommel· 
drehzahl geleistet. Die Ergebnisse sind für die Optimierung 
der f'ührung des Trocknungsprozesses sowie für die optimal!' 
Gestaltung der Trommel und der gesamten Trocknungs. 
Ilnlage von Bedeutung. 
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Untersuchungen zur Verbesserung des Agglomerationsverhaltens 
von Futtermittelgemischen mit hohen Strohanteilen1 

Prof. Or.-Ing. H. Krug, KOT I Or.-Ing. W. Naundorf, KOT 
Bergakademie Freiberg, Sektion Verfahrenstechnik und Silikattechnik, Bereich Spezielle Verfahrenstechnik 

1. Aufgabenstellu"« 

I n ,''I ' haben die Verfasser über das Agglomerationsverhalten 
von Gl'und-, Teil- und FertigCuttermitteln berichtet. 

L:nzureichend verfestigte Formlinge entstehen nach 12, 
wenn Futtermittelgemische mit hohen Anteilen an Getreide· 
ganzpflanzen verpreßt werden müs~en. Gute Festigkeiten der 
Preßlingt' werden erreicht, wenn diesen Futtermiltelgemi· 
sehen zusätzlich etwa 20 Prozent mit Natronlauge aufge­
schlossenes Stroh odt'r etwa 10 Prozent :\1elasse zugesetzt 
werdt'n. 

Dit'ser Beitrag informiert über neue l,;ntersuchungen und 
Ergebnisse von PreBversuchcn mit höherem, teilweise unbe· 
grenztem Strohanteil. Bei den Versuchen wurde wie bei den 
in .. 2; beschriebenen mit Natronlauge aufgeschlossenes Stroh 
als "Brikettierhilfsmittel" verwendet, wodurch sich auch 
dessen Nährwert erhöhte. 

Außerdem bieten Formlinge aus reinem NaOH·Stroh auch 
für andere Industrip.zweil/e Vorleile (z.8. Zellulosegewin­
nung aus Stroh). 

Als weitere ,.Bindemittel" wurden im Rahmen dieser Arbeit 
verschiedene Silagen untersucht. 

2, Grundlagenunlersuchungen auf der hydraulisch betrie,­
benen Stempel presse mit geschlossener Form 

2.1. Das Agglom.erationsverhalten von aufgeschlossenem. 
Stroh 

Der Strohaufschluß wird gegenwärtig zumeist durch Bereg­
nung des Häckselgutes mit 6prozentiger Natronlauge in 
einem Lauge/Stroh.Masseverhältnis von 1:1 durchgeführt. Es 
ist bekannt, daß sich neben der Erhöhung des Strohnähr· 
werts dUTl,h dieses Aufschlußverfahren gleichzeitig auch das 
Flrikettiervermögen rles behandelten Strohs etwas verbessert. 
Die Bindemittel wirkung dieses aufgeschlossenen Gutes ist 
jedoch bei weitem noch nicht ausreichend zur Erzeugung 
fester und lagerbeständiger Formlinge. 

, Ein Teil der experimentellen Arbeiten wurde \"on r..and. ing_ \V. 
Küttner im Rahmen seiner DiploD1arocil in gewiuenhafter Weise 
auageführt 

ngrarlochnik . 25. j(l. Heft ~ . . ~pril 1975 

Bild 1 zeigt die TrommeHestigkeit T 30 der Formlinge in 
Abhängigkeit von der Feinheit und vom Feuchtegehalt de~ 
mit Natronlauge aufgeschlossenen Strohs . Danach kann fe~t­
g-estellt werrlen, daß alle Kennlinien bei einem Feuchtegehall 
ries reinen SaOH·Strohs von rd . 25 Prozent ein Maximum 
der Trommelfestigkeit durchlaufen. Bei unteroptimalem 
Feuchtegehalt vt'.rschlechtert sich die Festigkeit des Brikett­
verbandes vor allem wel/en ller verschlechterten Klebrigkeit 
der zu weit ausgetrockneten Strohsubstanz. Die durch den 
ehemischt'n Aufschluß aktivierten Bindekräfte sind hier .,ein­
gefroren". Als Folge der tTbertrocknung des Brikettiergute~ 

verringert sich auch die für die Ausbildung eines stahilen 
FOlmlingsverbands notwendigt' Druckplastizität zugunsten 
der unerwünschten Elastizität. Bei überoptimalen Feuchtegl" 
halten wird während des Brikettierprozesses mit ansteigen. 
den w·Werten zunehmend F1üssigkeit ausgepreßt, wobei teil­
weise völlig deformierte Formlinge ent~tehen. Dil' Festigkeit 
diest'r Preßlinge ist zumeist sehr gering, weil durch die übcl'­
schüssige Flüssigkeit die Ausbildung von Bindungen zwi­
schen den einzelnen Strohhalmt'n stark gehemmt wird. Nach­
teilig ist außerdem, daß die zu feuchten Preßlingt' sehr 
stark an den PreBformzeugen ankleben. 

Wird durch die ",eitere Zumischung von Kraftfutter eine 
Bedampfung des Brikettiergutes notwendig, so darf die 
Strühfeuchtigkeit 25 Prozent möglichst nicht überschreiten. 
weil es sonst durch den zusätzlich eingeblasenen Was­
serdampf an der Strohoberfläche lokal zu schädlichen tJber­
feuchtungen kommen kann. 

Die im Bild 1 dargestellte Trommelrestigkeit der Formlinge 
sinkt mit zunehmender Ft'inheit des Strohs nur schwach ab, 
weil mit kleiner werdender Halmlänge die formschlüssigen 
Verbindungen im Brikettverband weniger wirksam werden. 
Der Abfall der Formlingsfestigkeit wird jedoch größtenteils 
durch den intensiveren chemischen Aufschluß des feineren 
Strohs kompensiert. In der Praxis sollte demzufolge das 
Stroh mindestens auf eine Halmlänge von etwa 1010 mm 
zerkleinert werden , wob('i auch der Verpressungsprozeß 
seihst wesentlich günstiger abläuft /1,'. 
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Bild 1. TrommelCestigktit dt'r Formlinge nach 100 TrommplulJ1-
drehungrn in Abhängigkeit von Feinheit und Fruchtegehalt d('~ 
\\'eizenstroh~ (Preßd.rllck p = ~OO kp/ cm 2 ; J..aufre/ Stroh · MA~5(>· 
verhältnis i : t: Lallgr-nkon7.pntrHlion (' = fi O/n) 

Feinheit dts Strohs 
• ---- ::::. 50/ 0 mm X - - :::=:: 25/0 mm 
o -. - , - , f!:! 0 mm 0 - - - - - - - - ~ 3; 0 mm 

Bild 2. Trommelft>stigkeil dE'r Formlingc no('h 100 Trommclumdrphun­
g\!n in Abhängil1keit von Sf rohleuchleg.halt und Laugen' 
konzenlration bri konstant~m sprzirisdH'01 NaOH-\'r-rbrauch 
(p = 400 kp/cm 2) 

Laugrn- Lnugr ' spe7.i-
konzcn- Slroh· fischei' 
Iralion r \fas!H'ver- NaOH-

hält ni~ Ve-rl>ra1l<'h 
% g,' kl1 

• 6 1 : 1 60 
X 12 1 :2 60 
C - - .- 18 I. :3 (,0 

0 - - _ .. ' - 21, f : q öO 

Die Zerkleinerung rle, Slrohs muß vor oem .\llf,chluß mil 
.'1alronlaull'l' ourchgl'fiihrt w('rd"n. 
Der Befund, dAß ilufll'es('hloss"ncs Stroh mit .. in.'m F,,"eh tc·. 
gehall um 25 Prozent ohnl' weill>"(' Zusät7.f' zu sehr f"stcll 
Formlingen verpreßt wef·den kAnn, wird für die Praxis aber 
erst. dann interessant. wenn auf cine ge,onocrte thcrmisc.he 
.'iachtrocknung verzichtet w",'dpn kann. Deshalb sollte g'" 
prüft w"rdpn, ob o"r vOI'ge!!"cbcue F,,"('hlcl!"ehalt von 23 Pro· 
zent nuch ohne .. ine aufwendigc ;\'achtrocknung und ohne 
einen Abfall der Preßlingsqualität nur durch cine zweckmä· 
ßige Fe~llegung d"r Laugenkonzcllimtion und des Lauge/ 
Stroh-:\IAss('verhii It n isses ci ngl'stplll wcrd"n ka nn, 
Bci den im Bild 2 dargestpll"'" 1'lltl'I"suehungen wurde dus 
Laugc 'Stroh·:\lass('verhältnis d"r v"ränderten Laugenkonzen . 
tration so angepaßI. daß sich der spezifische ;\'aOH-Vpr· 
brnneh von 60 gikg nicht vI'I'~ndel'tl', Cnt,,1' dieser Ikrlinl(lIlll!" 
kommt es zu k~inl'r merklichen YI'",chiebung d"s optima· 
len Feuchtegeh"ltsbereichs von 22 bis '28 PI'OZCIlI. Auß"rdpnt 
verfügcn die Formlinge hipr nahezu unabhängig von der 
La IIgl'n "on7.<·lIt ra 1 ion jj ber sehl' 110111' Trom .. ,elfesl igkeit". 
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werle, die meistens sogar über 90 Prozenl liegen, Die Lage 
des RI'rciehs für optimalen Brikeltierfeuchtcgehah verschiebt 
sich. nach den Allfzeichnulljl;en im Hild :1 mindestens i" 
dt'n hiel· untel'su .. ht;~n Variationsbereiche n auch nicht dureh 
eine Verrinjl;enJllg des spezifischcn NaOH-Verbrauch s. DAge· 
gen geht aus Bild :3 cindeutig hervor, daß die ahsoluk Höh" 
dcr T30-We rtt' im Feuchtcgehaltsbereich 11m 2':; P"ozent mil 
kleiner werdendem spezifisl'hcn NaOH·Verbl'auch absink!. 
Gute Festigkeitswerte für FOI'mlinge a lls reinem l'iaOH-Stroh 
können nul' dann erzielt w .. rden, wcn" dcl' spezifisch., 
~aOH-Verbrauch mindest ", n, 40 g- /kg bis (iO g/kg bl'\trägt. 
Damit i,t alls brik~lIier .. ,('hnischer Sicht nachgewiescn, daß 
ohne Ver·schlechterung dcl' Preßlingsqll31ität auf eine geson, 
dertc t.hermische Nachtl'oeknllIljl; des aufgeschlossenen Strohs 
ZUr Erreichung von Wopt verzicht"t werdf'1l kAnn, wenn der 
Strohaufschluß stall mit 6prozelltiger S"Il'onlllnj!'" ond .. i· 
nt,m Luugc/Stroh-Massevcrhältllis von 1:1 mit 24prozeuliger 
,'iaOH und einem Laujl;e/St"oh-Massevl'l'hältnis VOn .. lw" 

1:4,5 dUl'chgt'führt wird . Im wl"tzt gcnannten Fall stellt sich 
bei H"hstrnhf,'nl'htpjI;"halh,n um 10 Prozenl der fl:ewiinscht<: 
optimale Briketti""fcllchtPg~llalt von 22 bis 28 Prozent V(ln 
selbst eill.' 
Dir Untersuchungen ergaben auch, da13 eine sofortige Ver. 
p.essllng des nufgeschlosM'nl'n Strohs ill kcinem Fall schiech· 
tere T30-\V"rl,' als bci einer :-.Jilld"staufsehIIlßdaue,' VOr dl'l' 
I:lrikt-tti"I"llng vOll 3 Tagen liefert. Damit läßt ~ich das Allf. 
schilIflverfahren in einen kontinuierlich ablaufcnden Prodok. 
tionspr07eß oh.H'. größer!' Zwisehenlagerkapaziläten einord· 
nell. 

2.2. VerpI""ssILng "on 
Strnhn"teil "'!tel" 
Str,,}' 

Fllltermittelgelllücl"'1l mit hohe", 
Verwendung "011 auf gesch.lossen .. ", 

Bislang kOllnt" nal"hge\\'i"sen werden, da 1,\ aufgescldossellcs 
Stroh vnl.". dPIi fl:t'nunntcn Versuchsbcdingungen zu s .. h,. 
(eslcn Formlingen verpreßI wcrd('n kalln. Die Nlltzung des 
lIuten .~gglomerationsvermögens VOll "'"Oll·Stroh fO,' di .. 
Brikpttil'rulIl( von Futtcrmittdjl;emischen mil hoh,," StrnlHln· 
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Bild 4. Einfluß verschiedener KrafUuUt'.rmischungen und de r Brikettiergutbedu.mpf,ung auf dip 
Trommelfestigkeit. der Formlinge nach 100 Trommelumdrehungen b~i unterschied1iC'hen 
M88se"erhältniss('n VOn au(ge~('hlos~enem und nir.ht. aufgeschlossenem Stroh: 

Bild 5. Trommelfestigkeit der Formlinge in 
Abhängigkeit vom Silagefeuchlep:ehAlt 
bei vE'rschiedf'nf'n Silaf(PArtpn 

(p = 400 kpjcm 2, Lauge/St.roh- Mas5everhältni~ 1: 4,5, Laugenkonzentrotion 24 Prozent) 
A) Kraftfuttermischung 1. h) Kr8ftfut.1ermi~("hunll 2. f') KrafUutt.ermischung 3 

teilcn ZU hinreichend festcn Preßlingen war das Ziel weiterer 
Versuche. deren wichtigste Ergebnisse Bild -4 zcigt. Bei die­
sen Unterwchungen wurden die Zusammensetzung und der 
Anteil der Kraftfuttermischungen sowie das Verhältnis von 
aufgeschlossenem zu nicbt aufgeschlossenem St roh varii"r\. 
Das Kraftfutter enthielt folgende Anteile: 

:\1 asscan teih' m n, 
n 

2 3 

Getreideschrot 100 80 40 
zerkleinerte Zucker-
rü bensch ni tzel fl 20 fin 

.\'ach Bild 4 vermindert sich di" Festigkeit der Fonnlinge bei 
allen Versuchen ohne B"dampfunll des Brikettiergutes mit 
steigendem Kraftfutteranteil s"hr stark. Dieser konkRvpara­
bolisch abfallende Trend liegt darin begründet, daß das 
Kraftfutter selbst in diesem trockenen Zustand keinen halb­
wegs festen Brikettverband ausbildet. Tr~t7. des guten Bin­
devennögens des NaOH-Strohs können hiernach? ohne' Bri­
kettiergutbedamplung keine festen Preßlinge hergestellt 
werden. Eine 'lumischung von Rohstroh scheidet grundsätz-
lich aus. -

Nach Bild 4 können Futtermittelgemische mit beliebig hohen , 
Strohanteilen nur dann zu genügend festen Formlingen ver­
preßt werden, wenn NaOH-Stroh mit einem Feuchtegehalt 
von etwa 25 Prozent (Laugenkonzentration = 24 Prozent. 
Lauge/Stroh-Masseverhältnis 1 : 4,5) zum Einsatz kommt und 
gleichzeitig der Bedampfungseffekt genutzt wird. Die Be­
dampfung des Brikettiergutes ist zur Aktivierung der B,in­
dekräfte des Kraftfutters unerläßlich. Die Intensität der 
Bedampfung muß mit steigendem Anteil an Kraftfutter 
ebenfalls erhöht werd"n. Wegen der konstanten Bedamp­
fungsdauer fallen die Kennlinien im Bereich ho her KraCtfut­
teranteile etwas stärker ab. Der Abfall ist auch dadurch be­
dingt, daß das Bindevermögen des NaOH-Strohes größer als 
das des Kraftfutters ist. 

Bei Stroh Kraftfuttermischungen kann nach Bild 1\ ein Teil 
des lIufgeschlossl'nen Strohs durch zerkleinertes Rohstroh er­
setzt werden. Zur Erreichung hoher Brikettfestigkeiten sollte 
jedoch dieser Rohstrohanteil 25 Prozent der Gesamtstroh­
menge nicht übersteigen . [st eine Reduzierung des spezifi­
,chen NaOH-Verbrauchs unumgänglich. '" sollte bcsser das 
gesamte Stroh wl'niger intensiv aufgc..chlossen werden. damit 
möglichst keine bindungsmäßig völlig inaktiven Komponen­
ten im Formling enthalten sind. Durch den Einsatz von 
NaOH-Stroh wird auch die Fest.igkeit der Formlinge bei 
Mischungen mit niedrigen Strohanteilen verbessert. Bei Fut­
termittelgemischen mit hohen Strohanteilen ist jedoch der 
Einsatz \'on aufgeschlossencm Stroh unumgänglich, wenn 
kein anderl's wirksames Bindemittel zur Verfügunll steht. 

2.3. Das Agglomerations,'erhalten. VOll Silage 

Von den untersuchten Si lagen (Gras Anwelk- und Rüben­
blattsilage) verfügt nach Bild 5 nUr die Rübenblattsilag" 
über ein gutes Brikettiervermögen. Die Festigkeit der Fonn­
linge aus Gras/Anwelksilage ist so gering, daß sie bei der 
Qualitätspri.kfung nach 100 Trommelumdrehungen bereit~ 
völlig zerfallen. Bei Rübenblatlsilage werden nUr dann feste 
Formlinge mit T30-Werten nach 100 Trommelumdrehungen 
von etwa 90 Prozent erreicht, wenn ihr Feuchtigkeitsgehalt 
bei 20 Prozent liegt. Der optimale Feuchtegehaltsbereich ist, 
leider sehr schmal. Bereits ein relativ geringfügiges Unter­
bzw. tlberschreiten der 20-Prozent-Grenze verursacht einen 
beachtlichen Festigkeitsabfall. Prinzipiell ist demnach der 
Einsatz von Rübenblattsilage mit w ~ 20 Prozent als Bri­
kettierhilfsmillel geeignet. Aus technischen und ökonomi­
schen Gründen wird dies jedoch nur selten praktisch genutzt 
werden. 

2.4. Verpres.yung von Futtermittelgemischen mit vnschiede­
nen Stroh-, Kraftfutter- und Silageanteilen 

Nach Bild 6 entstehen bei allen Kraftfulleranteilen zwischen 
o und 50 Prozent sehr feste Formlinge, wenn NaOH-Stroh 
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mil W = 25 Prozenl und Rübenblattsilage mit w = 20 Prozenl 
zum Einsatz kommen und das Brikettiergut entsprechend 
dem Kraftfutteranteil unmittelbar vor dem "erpressen aus­
reichend bedampft wird. Bei diesen Futtermittelgemischen 
komml es zwischen Lauge~lroh und Silage Zll einer Neutra­
lisation. Allerdings stehl elE-r hohe Aufwand für die Si­
lagelrocknung eier Herstellung derarliger Misc.hfuller en tge­
gen. 

:\'aclJ Bilel 6 stellen sich wesentlich schlechtere Brikettfestig­
keiten ein, wenn in den Misc.\Jungell das NaOH-Stroh durch 
nichl anfgeschlossenes Stroh crselzl wird und der Kraftfut­
teranteil 50 Prozent unterschreitet. Unter diesen Bedingun­
gen erbringt auch das Zumisr.hen von Rübenblattsilage mit 
w = 20 Prozenl anslt'lIe des Rohstrohs keine ausreichende 
Qualitälsverbesserunj1:. Da~ Bindevermögen der Rübenblau­
silage iSI zu gering, um Rohstroh/Silage-Mischnllgell mil 
einem Strohanteil von über 50 Prozent zu genügend festen 
Formlingen 7.U verpress ... n . 

:l. Untersuchunj(en auf der Formmuldenwalzenprcssf'. in 
Freiherg 

Auf der Formmuldenwalze.npressc wurde in einem Versuch I 
ausschließlich mil Nall'Onlougl' (24 Prozent) aufgeschlossenes 
Weizensll'oh il: 4,5) ohlll' Brikelliergutbedampfung ver­
preLlt. Bei I'inl~ rn Versuch 11 wurd .. dem gleichen NoOH­
Stroh 30 Proz ... nl Kraftfutter zugemischt und der Bedamp­
fungserrekl genulzt. Die Feinheit des Strohs betrug in allen 
Fällen = 8/0 mrn. Folj1:ende ~:rj1:ebnisse wurden erziell: 

Achskmft an elcn Preßwalzen 
in .'vlp 

:\ brieban lei I des Pressenausl ra!!s­
gutes< 20 mm in 0 0 

Trommelfestigkeit der FormJilllC" 
T30 in % nach 100 Trommel­
umdrphunj1:ell 

Versuch 

R 

18.2 

82 

11 

17 

l4.0 

81 

Bei beidE'1l Versuchen gelallg es. gut elurchgepreßte Formling ... 
herzustl'lIell . Dl'r Abriebanleil des Pressenauslragsgulcs 
< 20 mrn belrlll!" hiel' nur 14 b7:\\·. 18,2 Prozent. 

Dip Achsdriick .. liegen wC't'ntlid, nnler deli Drücken, dit'o 
wr Verpressung von Mischfutter mil. Rohslroh notwendig 
sinel 11 . Ourl'h den Aufschluß eies Lignins hat da~ Slroh eine 
hedeutend höhpT(' Oruckplaslizitäl erhalten. Mil größer, 
werdendem Kraftfutlt'ranl .. il sleigl allerdings der Achselrul'k 
der Presse an. 

Dit' tnlersuchungen I'rgaben ele.~ weiteren , daß die. Form­
lingt' eInreh das SaOH-Slroh seh,. fesl in elen Formmulden 
klehen bleib .. n. Sil' löslen ~ ich ersl dann selbstÄndig aus den 
Formmulden. wenn auf eli", Oberfläche der Preßwalzen 
Wasserdampf gt'blasen oner ... in schwacher Wasserfilm elurch 
Oüs .. n nulgehrnchl wurde. 

',. ZUSAmmenfassung 

Es konnle festgeslellt werden, daß sich VOr allem mit Na­
tronlauge aufge~rhlossenes Stroh (z. B. 24 Prozent, 1 : 4,5) und 
etwas wenigeI' gUI Rübenblatt~ilag(' als "BrikettierhiHsmit­
lei" zum Verprpssell von FUllermittelgemischen eignen. 
Dabei sollten die genannten P,'odukle mil ihren nrtspezifi­
~chen oplimalen ßrikettierfeuchtegehalten von 25 Prozenl 
bzw. 20 Prozent zum Einsalz kommen . Bei der Verwendung 
von NaOH-Slroh lassen sich die Fnuermiuelgemische mil 
beliebig hohem Slrohanleil zu genügend feslen Formlingen 
verpressen. 

Literatur 
'1,' Krug. H. : i'iaunriorf. " ' .. Untersuchungen zum Agglomerations' 

"erha lten \"on Aindermasl(utter . ngrarterhnik 24 (1974) 6 . S. 29:1 
bis 296 

.'2. ' Krug~ H.: .'iaundort . W.: Agglomerationsvel'hallen von Getrei de-
~Qnzp(lanzen. ngrartemnik 25 (t975) H. 3. S. HI-t44. A 9791} 
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Bild o. Einfluß d.r Silage' und "rAltlutterantei lp ouf die Trommel­
fe stigkeit der Formlinge unter Verwendun~ von aufgeschlossenem 
und nicht aufgeschlossenem Stroh; 
~wNaOH -S troh = 21.5 Prozent, "'RübenblattsIlage = 19,5 Pro · 
zenl: p = 400 kp/cm'); Anteil des "ranfuu.er. : 8) 0 Pro ... nt . 
b ) 10 Pro7.f"nt. r) 30 Prm:ent, dl :i0 Prozt>nl 

Mühlensteine 

in allen Größen 

Rationell 

durch welche. Herutüdc 
Vorschrolbehn 
Felnmehlbehn und 
halbweiche luf1furchen 

Deshalb der 
Schrotstein von 
Ilöchster Wirtschaftlichkeit 

Referenzen stehen zur Einsicht zur Verfügung. 

Rechtzeilige Bestellung empfiehlt sich für eine bol­
dige Auslieferung. 

Neu: Hartvermahlungsstein mit weichen Furchen und 
mit weichem Herz 
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