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Teil 11 52/69) 
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Teil 11 24/67) 

ABAO 900 Elektrische Anlagen 
Merkblatt über den Umgang mit Laugen 
(VEB Chemiehandel) , 
Arbeitsschutz beim Umgang mit Natronlauge 
(Schriftenreihe des FDGB, Abt. Arbeits
schutz) 
Landeskulturgesetz. 

Bevor die Lauge der Anlage zugeführt wird, 
sind mit Wasser eine gründliche Überprüfung 
der Funktionssicherheit und die Reinigung aller 
Rohrleitungen vorzunehmen. 
Dazu gehören auch das Aufstellen von För
derkennlinien der Pumpen bzw. das .. Auslitern" 
einiger Festpunkte, die auf den mittleren 

Massedurchsatz der Strohzuführung zu den 
Pressen bezogen sind. 
Änderungen und Arbeiten an laugeführenden 
Anlagenteilen stellen immer eine Gefahr dar. 
Bei Störungen in der Laugezuführung ist die 
Anlage abzuschalten. Kontrollinstrumente, wie 
Druckrnanometer, Volumenzähler und Durch
flußmengenmesser.sind ständig zu beobachten. 
Genau dosierende Förder- und Dosierelemente 
mit Endwertdosierung sind aus Sicherheits
gründen anderen Pumpen mit unkontrollierten 
Rücklaufmengen vorzuziehen. Alle Sicher
heitseinrichtungen sind turnusmäßig zu über
prüfen. 
Die Beseitigung von Störungen muß mindestens 
durch zwei Arbeitskräfte erfolgen, wobei einem 
Beschäftigten Sicherungsfunktionen zufallen. 
Bei diesen Arbeiten ist unbedingt komplette 
Schutzkleidung anzulegen. 
Für laugeführende Anlagenteile kann normaler 
Baustahl eingesetzt werden. Außerdem sind 
höher vergütete Stähle gut haltbar. Glas, 
Emaille, Kupfer, Aluminium, Zink sowie Zinn 
sind nicht zu verwenden. 
Rohrverbindungen dürfen nicht mit Hanf 
abgedichtet werden, da Pflanzenfasern von der 
Lauge zerstört werden. Bei Instandsetzungen 
an StahJteilen, die längere Zeit mit Lauge in 
Berührung kamen, müssen Schweißarbeiten 
ausscheiden, da durch interkristalline Lau
gekorrosion der Werkstoff brüchig geworden 
ist. Korrosionsfolgen an anderen Anlagenteilen 
treten nur bei direktem Laugekontakt, beson-

ders hinsichtlich dC(r Schutzanstriche auf., 
Haltbare Schutzanstriche auf PVC-Basis sind 
geeignet. Da die Benetzung weiterer An
lagenteile nach dem Verpressen aufgrund der 
Reaktion der Lauge mit dem Stroh sehr stark 
abnimmt, sind weitere Werkstoffbeeinflus
sungen in der Pelletieranlage nicht zu befürch
ten. 

5. Zusammenfassung 
Die Ausführ~ngen enthalten eine Reihe von 
arbeitsschutztechnischen Hinweisen, die bei 
der Errichtung einer Anlage für Natron
laugezugabe beim Pelletieren beachtet werden 
sollten, erheben jedoch keinen Anspruch auf 
Vollst-ändigkeit. 
Sie sollen dazu beitragen, den in Peiletieran
lagen Beschäftigten allgemeine Grundlagen des 
Arbeits- und Gesundheitsschutzes zu vermit
teln, die an die speziellen Verhältnisse der 
Betriebe angepaßt werden müssen, um die 
Anwendung chemischer Produkte im Bereich 
der Landwirtschaft sicherer zu gestalten. 

Literatur 
(lI Marzy: Lösungsvorschlag für eine Sofortlösung 

der NaOH-Verdünnung. CKB Billerfeld 1976 
(unveröffentlichi). A 1526 

I) Überarbeilele Fassung eines Referals zum .. Er
fahrungsauslausch zur maximalen Produklion von 
StrohpelIeis" am 17. November 1976 in Leipzig
Markkleeberg 

Ausrüstungen z~m Lagern und Verteilen von Futterbriketts 1) 

DipI.-lng. J. Janyga/Dr.-Ing. Z. Pankowski/Dipl.-Ing. R. Pleskot 
Institut für Bauwesen. Mechanisierung und Elektrifizierung der Landwirtschaft (IBM ER) Warszawa. VR Polen 

Mit der Einführung von Futterbriketts zur 
Fütterung von Mastbullen, Milchkühen und 
Schafen entstand eine ganze Reihe von 
spezifischen Problemen; die mit dem Lagern, 
mit der Entnahme aus den Lagerbehäitern und 
mit der Verteilung in die Tröge verbunden 
sind. 
Die mechanischen Kräfte. die auf die Briketts 
während des Förderungsvorgangs im Futter
mittelwerk und im Landwirtschaftsbetrieb 
wirken, sowie die Feuchtigkeit und der Druck 
beeinflussen die physikalischen Eigenschaften 
der Briketts. Die Verteilung der Briketts muß 
der Änderungder physikalischen Eigenschaften 
angepaßt werden. Besonderen Einfluß zeigt 
dabei die durch die mechanischen Kräfte 
hervorgerufene Tendenz der Briketts zum 
Zerfallen. Das entstehende Gemisch von 
Briketts und Abrieb hai einen viel größeren 
Schüttwinkel. Hinzu kommt. daß dieses Ge
misch während des Lagerns wegen des 
Feuchtigkeits- und Druckeinflusses zusammen
backt. 

Im Institut für Bauwesen, Mechanisierung und 
Elektrifizierung der Landwirtschaft wurden die 
Technologien und die Mechanisierungslösun
gen von zwei Anlagen zum Lagern und 
Verteilen des brikettierten Futters entwickeltl 
und in die Praxis eingeführt. Die Briketts 
werdel1"Vom Transportmittel aufgenommen und 
zu den Sammelbehältern gefördert. Das Futter 
wird aus dem Behälter in die Futterverteilwagen 
geladen, in anderen Fällen werden die Förderer 
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'. der stationären Futteranlage mit diesem Futter 
beschickt. ' 
In der Bullenmastanlage für 4 700 Tiere (Bild I) 
werden Futterverteilwagen im Stall eingesetzt. 
Die Briketts werden mit Transportmittel,n vom 
Futtermittelwerk zum Selbstentladebehälter 
mit einem Fassungsvermögen von 10 mJ ge
liefert. Er ist mit einem Bodenkratzförderer mit. 
veränderlicher Vorschubgeschwindigkeit aus
gerüstet. Mit Hilfe eines Horizontal-Schräg
förderers wird das Futter entweder den Silos 
oder direkt den Futterverteilwagen zugeleitet. 
Zur Silobefüllung dienen ein Becherförderer 
und zwei Bandförderer. Jedes Silo hat ein 
Fassungsvermögen von 200 mJ

. Der Boden hat 
eine Neigung von 55°, Das Verhältnis des 
Behälterinnendurchmessers zum Durchmesser 

Bild I 
Lagerung und Verteilung 
von FUllerbrikells in 
einer Bull€nmaSianlab'e 

der Entnahmeöffnung beträgt 2.4. Die Briketts 
werden vom Silo mit Hilfe einer Abzugsein
richtung (Bild 2) entnommen. Über dieser 
Entnahmeeinrichtung hängt ein Entlastungs
kegel. Die Entnahmeeinrichtung arbeitet ähn
lich wie ein Kratzerförderer. Die Briketts 
werden über ein Horizontal-Schrägförderband 
auf die Futterverteilwagen gefördert. Die 
Annahme- und Entnahmeanlage hat einen 
Durchsatz von 30 t/h. 
Der Futterverteilwagen EWB-2 (Bild 3) hat 
einen Behälter mit einem Fassungsvermögen 
von 4 mJ

. Der Behälter steht auf der Plattform 
des Elektrowagens W A-2001. Dieser Wagen hat 
zwei zusätzliche Reduziergetriebe, mit denen 
eine verminderte Fahrgeschwindigkeit von 
0,5 m/s möglich ist. Die Briketts fließen 
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Bild 2. Entnahmeeinrichtung an den Lagerbehältern Bild 3. FUllerveneilwagen EWB-2 

Bild 5. FUllerveneilwagen EWP-5 

selbsttätig aus der Ausladeöffnung des Futter
verteilwagens. Die zu do~ierende Futtermenge 
stellt der Fahrer manuell an der Entnahmeöff-' 
nung mit Hilfe eines Handhebels und eines 
Handrads ein. Im Futterbehälter sind zwei 
Rüttler angeordnet. die die Brückenbildung bei 
kleiner Entladeleistung des Futrerwagens ver
hindern. Anhand der Untersuchungen wurde 
gezeigt. daß der Fließvorgang dann selbsttätig 
abläuft. wenn eine Wand des Ausladetrichters 
senkrecht ist und die drei anderen eine Neigung 
von 50" haben (Ausladeöffnung 0.25 m). 
Die Leistung des Futterverteilwagens EWB-2 
beträgt 8 bis 60 t/h bei einer Verteilunge
.nauigkeit von :!: 15 % der Nennration. Bei den 
Untersuchungen wurden Briketts mit einer 

Schüttdichte von rd. 0.5 t/mJ und mit einem 
Durchmesser von 30 mm verwendet. 
Der Arbeitszeitaufwand beim Einsatz des 
Futterverteilwagens EWB-2 beträgt rd. 
0.085 min je Mastbulle. Umgerechnet auf 
I GVE beträgt dieser Wert rd. 0.14 min. 
Im Institut für Bauwesen. Mechanisierung und 
Elektrifizierung der Landwirtschaft wurde auch 
eine Anlage zur stationären und mobilen 
Fütterung der Milchkühe entwickelt und in die 
Praxis eingeführt. Die Futterkomponenten sind 
Rauhfutter. Kraftfutter mit Mineralstoffen und 
Briketts. die aus Stroh oder Luzerne hergestellt 
sind. die sowohl sl<ltionär als auch mobil verteilt 
werden können. 
Die Einrichtungen zur Ann<lhme der Briketts 
von den Transportmitreln zum Fördern. Lagern 
und zur Entnahme aus den Silos sind mit denen 
im Futterlager der Bullenmastanlage vergleich
bar. 
Zur Dosierung des brikettierten Futters in der 
Bandstraße der stationären Anlage dient ein 
Dosiergerät (Bild 4). Es besitzt eine stufenlos 
regylierbare Leistung von 0,4 bis 13.0 t/h bei 
einer Verteil ungenauigkeit von rd. :!: 15%. In 
den UntefSuchungen wurden Briketts mit einer 
Sch~ttdichte von 0.5 tIm' und mit einem 
Durchmesser von 30 mm verwendet. 
Zur mobilen gleichzeitigen Verteilung aller 
Futterkomponenten mit regulierbarer Leistung 
wird der Futterverteilwagen EWP-5 (Bild 5) 
eingesetzt. Seine Ladernasse beträgt 2,4 t 
Rauhfutter. 0.25 t Briketts und 0.14 t Kraft-

Bild 4. Dosiergerät 

futter. Der Fahrantrieb des Wagens erfolgt 
durch zwei Gleichstrommotoren. die von 
Akkumulatoren gespeist werden. Die Werk
zeuge werden von Drehstrommotoren angetrie
ben. deren Speisung vom Drehstromnetz 
erfolgt. Zur Dosierung der Briketts aus dem 
Futterwagenbehälter dient ein SCh;;;"ingförderer 
mit einer stufenlos regulierbaren Leistung von 
5.8 bis 13.7 t/h und mit einer Verteilungenauig
keit von rd. :!: 15 % der Nennration. In den 
Untersuchungen wurden Briketts mit einer 
Schüttdichte von rd. 0.5 tIm' und mit einem 
Durchmesser von 25 mm verwendet. 
Die größten Schwierigkeiten entstanden bei der 
Bearbeitung der entsprechenden Einrichtungen 
zur Entnahme der Briketts aus den Silos. Der 
Grund dafür liegt in den großen Unterschieden 
in den physikalischen Eigenschaften des bri
kettierten Futters. Besondere Bedeutung be
sitzt der Schüttwinkel. der u. a. sehr von der 
Abriebmenge abhängt. Die Schüttwinkelun
terschiede erreichen mitunter 40°. 
Die angeführten Futterverteileinrichtungen 
werden seit zwei Jahren genutzt. . A 1562 

I) Überarbeitete Fassung eines Referats zum Sympo
sium "Mechanisierung der Fulterversorgung und 
-verabreichung in industrie mäßigen Tierproduk
tionsanlagen" am 2. und 3. November 1976 in 
Potsdam-Bornim 

Ingenieurtechnische Ausbildung auf dem ·Gebiet 
der Technischen Trocknung und Kompaktierung 
an der Ingenie~rschule für Landtechnik Nordhausen 

Or. H. Robinski, KOT, Ingenieurschule für Landtechnik Nordhausen 

Notw-;'ndigkelt einer ingenieurtechnischen 
Ausbildung 

Im Rahmen der Intensivierung der landwirt
·schaftlichen Produktion h<lben die Technische 
Trocknung von Futterpflanzen. Getreide und 
Hackfrüchten sowie die Aufbereitung und 
Pelletierung von Stroh eine zunehmende Be
deutung. Dabei entwickelt sich ein selbständi
ger Produktionszweig. Auf der Grundlage der 
gegenwärtig produzierenden 360 Trocken- und 
Pelletieranlagen in der DDR _ sollen ent-
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sprechend der Direktive des IX. Parteit<lges der 
SED die Kap<lzitäten der technischen Trocken
futterherstellung so entwickelt und rationell 
ausgelastet werden. daß im Jahr 1980 rd. 
750000 t Trockengut (1976: 5000001). rd. 
630000 t Ganzpflanzenprodukte (1976: 
260000 t) und 3.3 Mil!. t Strohpellets (1976: 
1.4 Mil!. t) zur Verfügung stehen. Um diese 
hohe Zielstellung zu realisieren, soll von der bis 
1980 vorgesehenen Steigerung der Trocken
futterproduktion rd. ein Drittel durch höhere 
Leistungen der jetzt bereits vorhandenen 

Anlagen erbracht werden. Für die Produktions
steigerung sind der Zusammenschluß bzw. die 
Erweiterung von bestehenden Trocken- und 
Pelletieranlagen und der Neubau von leistungs
fähigen Betrieben der Trockenfutterproduktion 
mit einem Investitionsaufwand je Betrieb von 
15 Mil!. bis 20 Mil!. Merforderlich. Sämtliche 
Bauinvestitionen werden aufgrund der großen 
Bedeutung der Trockenfutterproduktien vor
rangig für die Trocknung und Pelletierung 
eingeordnet. 
Die entscheidende Voraussetzung für hohe 
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