ten erfolgl bhereits durch geringfiigiges Drehen des Lenkrads.
Die Umschalteinrichtung rastet aus, die Automatik ist damit
auller Betrieb. Der erneute Ubergang auf Automatikbetricb
erfolgt wie oben beschrieben.

Beim Wendevorgang und bei Transportfahrien auf dem Feld
ist auf Handlenkung umzuschalten, im Getreide ist der Aus-
leger wegen der Schwade hochzufahren,

5. Pilege. Wartung und Instandhaltung

Der Pllege- und Wartungsaufwand ist gering, er betragt etwa
30 AKmin je 100 Einsatzstunden. Reparaturen an den elek-
tronischen Baugruppen MeBwert- und Riickfiihrgeber sowie
Reglereinheit sind in einer Spezialwerkstatt auszufiihren. Der
Austausch dieser Baugruppen am Miahdrescher erfordert
keine Spezialkenntnisse. Notig ist die Aneignung von Grund-
kenntnissen {iber den Aufbau und die Funktion der Lenk-
automatik durch das Servicepersonal, um in Verbindung mit
Priifmitteln eine Fehlersuche durchfithren zu kénnen.

6. Anwendernutzen

Der Vorteil der Lenkautomatik besteht in erster Linie darin.
daB der Mihdrescherfahrer in der Grundzeit T; von der
Funktion des Lenkens befreit wird und sich anderen Bedien-
und Uberwachungsfunktionen besser zuwenden kann. So
kann z. B.’ das Abbunkern, die Verlustkontrolle und die
Uberpriifung der Reinheit der Kérner besser wahrgenominen
werden. Damit finden in stirkerem MaBc als bisher wichtige
ergonomische Gesichtspunkte, wie die physische und psy-
chische Entlastung des Mihdrescherfahrers. Beriicksichtigung
‘4/. AuBlerdem wirken sich Ermiidungserscheinungen des
Fahrers. die bei lingerem Einsatz besonders withrend der
Mittagszeit sowie gegen Ende der Schicht auftreten, und der
Einsatz des Mahdreschers bei Dunkelheit nicht mehr so stark
aul die Tagesleistung aus, so daB insgesamnt mit einer héhe-
ren Auslastung des Mihdreschers im Tagesmittel gerechnet
werden kann.

Umfangreiche Messungen in der Praxis ergaben, dall die
Schoittbreite  beim  Mihdrescher K312 mit dem 5.70-m-
Schneidwerk im Mittel nur 320 m betrigt 5.

Durch den Einbau der Lenkautomatik wurde in der Kam-
pagneerprobung 1968 unter normalen  Kinsatzbedingungen
eine genutzte Arbeitsbreite von 5,50 m erveicht 76/,
Alierdings hiingt die erveichbare Verbesserung in der Aus-
nutzung der Schnittbreite von den Bestandsverhiltnissen ab.
so dall der o.g. Wert von 030 m nicht immer erreicht
wird.

7. Zusammenfassung

Aufbau und Funktion der Zusatzausritstung .Lenkautomatik
fivy den Mihdrescher E 5127 werden beschrieben. Die Be-
dienung der Einricluung wird erliiutert. Fiir den Kinsatz wer-
den Ilinweise gegeben. Durch die Lenkautomatik wird ein
stimdig  wicderkehvender Bedienvorgang teilaulomatisiert,
wodurch eine Entlastung des Mihdrescherfahrers eintritt,
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Pressen getrockneter Zuckerribenschnitzel

Prof. Dr.-Ing. H. Krug, KDT, Dr.-ing. W. Naundorf, KDT

Bergakademie Freiberg, Sektion Verfahrenstechnik und Silikattechnik, Bereich Spezielle Verfahrenstechnik

1. Umfang der Untersuchungen

Im Herstetlungsprozefl techniseh getrockneter Zuckerriiben-
schnitzel wurden in der letzten Zeit grofle Anstrengungen zur
Effektivitiitssteigerung des Verfahrens unternommen. Das
Pressen (die Agglomeration) der getrockneten Schnitzel stand
dabei im Mittelpunkt aller Bemithungen, weil sich hieraus
zahlreiche Vorteile crgeben. so z B. die Ermoglichung der
losen Lagerung in groflen Stapeln. die bessere Auslastung
des Lager- und Transportraums und der Wegfall der sehr
aufwendigen Verpackung der losen Schnitzel. Des weiteren
werden durch dic Kompaktierung der Schnitzel die Voraus-
setzungen fiir eine ganzjiahrige Lagerung und domit die Még-
lichkeit der kontinuierlichen Abgabe an die Verbraucher so-
wie fir die Reservehaltung geschaffen. AuBerdem werden
durch den erhiohten Formwert der gepreBten Zuckerriiben-
schnitzel die Bedingungen fiir die gezielte Klimatisterung des
bevorrateten Guts und teilweise auch fiir die Farder-. Misch-
und Dosiertechnik vevbessert. Des weitleren ergeben sich we-
sentliche Vorziige bei dem direkten Einsatz der Zucker-
schnitzelpreBBlinge bzw. des daraus hergestellten Granulats
bei der Tierernihrung.
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Die getrockneten Zuckerritbensehnitzel werden gegenwirtig
in erster Linie mit Nollermatrizenpressen der verschieden-
sten Bauformen gepreBBt. Auf diesem Gebiet wurde von der
Zentralstelle fitr Forschung und Rationalisierung der Futter-
mittelproduktion und Verwertung in Gatersleben v der Ver-
gangenheit sehr erfolgreiche  Eantwicklungsarheit  geleistet.
Vereinzelt: wird in der DDR auch die Formkanalstempel-
presse genutzl. Weitere Presseniypen, die in der DDR ge-
baut wurden bzw. werden. bicten sich zur Verpressung die-
ses kornigen Futtermittels an. Aufgrand der zunehwenden
Bedeatung der Zuckerrithensehnitzelproduktion in unserer
Republik mull ex demnach als Mangel angeschen werden,
dafl unmittelbar vergleichbare Versuchsergebnisse diber die
verschiedensten Agglomerationsverfahren bislang bei uns nur
vereinzelt bekannt wurden, Um zur SchlieBung dieser Liicke
cinen Beitrag zu leisten. beaufuagle die Zentealstelle fiir
Foarschung und Rationalisierung der Futtermittelproduktion
und Verwertuug in Gatersleben die Sektion Verfahrenstech-
nik und Silikattechnik der Bergakademic Freiberg, durch
vergleichende Versuche an mehreren  Pressentypen  deren



Eignung zur Kompaktierung von getrockneten Zuckerriiben-
schnitzeln zu untersuchen, iiber die hier auszugsweise berich-
tet werden soll.

Zur Ermittlung des Brikettierverhaltens der auf einen Feuch-
tigkeitsgehalt von 7,4 Prozent getrockneten Zuckerriiben-
schnitzel (Bild 1) waren folgende Pressen vorgesehen:

1. Hydraulisch betriebene Stempelpresse mit geschlossener
Form

2. Glattwalzenpresse
3. Formmuldenwalzenpresse und

4. Formkanalstempelpresse.

Die Untersuchung der Kollermatrizenpressen erfolgte durch
den Auftraggeber selbst unter Produktionsbedingungen.

2. Versuchsergebnisse

2.1. Hydraulisch betriebene Stempelpresse mit geschlossener
Form

Durch die Untersuchungen mit der hydraulisch betricbenen
Stempelpresse mit geschlossener Form sollten lediglich die
Brikettiereigenschaften der getrockneten Zuckerriibenschnit-
zel unter genau definierten und erfaBbaren Bedingungen hei
relativ breiter Variation der wichtigsten Parameter festgestelit
werden, um die Erfolgsaussichten der iibrigen Pressentypen
.vorah einschédtzen zu kénnen. AuBerdem kann durch diese
Vorversuche der Versuchsaufwand an den halbtechnischen
Pressen wesentlich verringert werden, weil die Parameter zur
Erzeugung von Zuckerriibenformlingen mit der gewiinsch-
ten Qualitiit in etwa festliegen.

Auf der hydraulisch betricbenen Stempelpresse mit geschlos-
sencr Form wurden Formlinge vom Format 152 (TGL 13 134)
hergestellt.  Die Brikettierparameter  wurden  wie  folgt
variiert:

— Temperatur des Brikettierguts bei der Verpressung 20 ©C
und 40 °C

— Dicke der Formlinge 20 mm, 30 mm und 40 mm
— PreBdruck. 200 kp/em?, 400 kpem?, 600 kp/em?  und
800 kp/cm2,

Bei beiden Verpressungstemperaturen wurden jeweils fiir
alle 3 Brikettdicken die PreBdriicke in den genannten 4
Stufen variiert. :

Zur Beurteilung der Qualitiit der Formlinge wurde dic Trom-
melfestigkeit T 31,5 nach 100 bzw. 600 Trommclumdrehun-
gen sowie dic Sturzfestigkeit S 31,5 nach einem bzw. nach
fiinf Stiirzen bestimmt. Die Trommelfestigkeit wurde mit
der Abriebtrommel nach Bauart IfB mit 500 mm: Trommel-
durchmesser und 4 eingebauten Hubleisten mit je 90 mm
Breite und einer Drehzahl von 25 min™! ermittelt. Bei der

Bild {. Getrocknete Zuckerritbenschnitzel
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Bild 2. Trommelfestigkeit T31.5 der nauf der hydraulisch betriehenen
Stempelpresse mit geschlossener Form hergestellten Zucker-
rilbenformlinge: a) Verpressungstemperatur 20 °C. b) Verpres-
sungstemperatur 40 °C

Bestinmung  der Stwrzfestigkeit fallen die Formlinge aus
cinem in 1800 mm Héhe nufgehiingten Kasten aufl ein 6 mm
dickes Eisenblech. Nach dem Ifestigkeitstest wird das getrom-
melte bzw. gestiirzte Gut auf einem 31.5-i0m-Quadratloch-
sieh abgesiebt, Der anf die Masse der untersuchten Formlinge
bezogene prozentuale Riickstand auf dem 31,5-mm-Quadrat-
lochsieb stellt die Trommelfestigkeit T31.5 bzw. ie Sturzle-
stigkeit S31.5 dar.

Im Bild 2 ist die Trommellestigkeit der auf der hydrauliseh
betrichenen  Stempelpresse mit geschlossener Form  herge-
stellten Zuckerriibenformlinge in Abhiingigkeit vom PreB-
druck dargestellt. Danach kann festgestellt werden, dall die
Festigkeit der Formlinge bei ciner Verpressungstemperatur
von 40 °C und einem PreBdruck von 400 kp.em? bei allen
Brikettdicken mit

T31,5 =948 Prozent nach 100 Trommelumdrchungen

bzw.

T31,5 = 83,6 Prozent naeh 600 Trommelumdrehungen
fiirr die geplanten Verwendungszwecke auf jeden Fall aus-
reicht. Wie Bild 2 zu entnchmen ist. erhdlt man bei einer
Verpressungstemperatur von 40 °C auch mit PreBdriicken ab
300 kp/cm? schon ausreichend feste Formlinge. Allerdings
miiBte dann die Dicke der Formlinge mdoglichst unter
30 mm liegen, weil sonst das Brikett nicht geniigend durch-
gepreBt wird.

Bei ciner Steindicke von 20 mm sind dic Formlinge bei einem
PreBdruck p = 200 kp/cm? noch  zu wenig verdichtet, um
einen geniigend festen Brikettverband zu erreichen. Dem-
gegeniiber sind die Schnitzel bei p = 400 kp/cm? sehon fest
verbunden, so daB ein sturz- und abriebfester Formling ent-
steht. Bei p = 600 kp/ecm? sind die Formlinge schon so fest,
daB sie auch dann nur wenig zerstort werden, wenn sie
wuchtig gegen feste Widerstinde geschleudert werden, sie
sind also schon zu fest.

Ahnlich ist auch der EinfluB des PreBdrucks bei ciner Dicke
der Formlinge von 40 mm, Nur besteht hier der Unterschied,
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Bild 3. Starzfesligheit  S3LS der auf  der bydraslisch  betrichenen
Stempelpresse mit geschlossener Form hergestellten Zuckerriiben-
formlinge: a) Verpressungstemperatur 20 °C. b) Verpressungs-
lemperatur 40 °C

daBl die Formlinge unter sonst gleichen Verhiltnissen nicht
so gut durchpreBt sind wie die bei einer Dicke von nur
200mm. Es erwies sich auch, dall die PreBdruckverteilung im
Formling hierbei nicht gleichmiiBig ist. Die Festigheit des
Formlings nimmt mit zunehmendem Abstand von der An-
grillsfliche des Druckstempels in Richtung Gegenstempel ab.
Bei cinem PreBdruck von 200 kp,em? ist das Gefiige der
Formlinge noch so locker, dal am Gegenstempel die Schnit-
zel nur so schwach verbunden sind, dal man sic mit der
Hand abbrockeln kann. Dagegen verfigen die Formlinge bei
cinem PreBdruck von 400 kp/em? schon iiher eine geniigende
Festigkeit fiir die in Frage kommenden Einsatzgebiete, wenn
auch — insbesondere an der Druckseite des Gegenstempels —
sich bet mechanischer Beanspruchung  Abrieb  bildel. Bei
einem PreBdreuck von 600 kp/em? sind die Formlinge villig
durchpreBt. wahrscheinlich sogar schon etwas zu fest.

Nicht so giinstige Versuchsergebnisse stellen sich bei der Ver-
pressungstemperalur von 20 °C ein. Ausreichende Festigkei-
ten werden bei kalter Verpressung der getrocknelen Zucker-
rithenschnitzel crst ab Prefdricken von rund 500 kp‘em?
und Brikettdicken unter 30 mm crzielt.

Die tm Bild 3 dargestellten Staezfestigkeiten 8315 unter-
mauvern die anhand dev Trommelfesygkeiten  diskatierten
Ergebnisse. Betrachtet man die mechanische Beanspruchung
der Formlinge nach fiinl Stiirzen aus 1800 mm Héhe als fiir
die praktischen Anforderungen ausreichendes Festigkeitskri-
terium, so sind die Fordérungen an den PreBdruck sogar
geringer.

Die giinstigen Werte der Sturzfestigkeilsuntersuchungen sind
besonders erfreulich, weil in der Praxis die Beanspruchung
der Formhinge durch Stiirzen cine groBe Rolle spiclt.

Zusammenfassend kann nach diesen Versuchen it der hy-
draulisch betriebenen Stempelpresse mil geschlossener Form
lestgestellt werden, daB getrocknete Zuckerriibenschnitzel bei
einer Verpressungslemperatur von etwa 40 °C und Dicken
bis zu A0 mm durch PreBdriicke umm 400 kp/em? zu ausrei-
chend festen Formlingen verdichlet werden konnen. Die hier
untersuchle Temperaturstufe entsprieht in etwa den Werten,
wie sic in der Praxis mindestens zu erwarten sind.
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2.2, Glatiwalzenpresse

Der Walzendurchmesser der in Fretberg zoar Verfiigung ste-
henden Glattwalzenpresse betriigl nure 630 mo, Die Spalht-
breite des engsten Einzugsspalts kann zwisechen 00 bis ma-
ximal 20 mm  verstellt werden, Da un Produktionsbetrieb
die Tlerstellung von Folien aus peaktischen Gritnden nicht
interessiert, heschriinkten sich die Untersuchungen auf cinen
Testversuch bei 3 mm Spaltbreite. Dabei konnte festgestellt
werden, daB sich die gelrockneten Zuckerviibenschnitzel re-
lativ gut zu endlos zusammenhingenden Folien (Bild 4) ver-
pressen lassen, Die Folien waren infolge ungeniigender Fil-
lung an den Randzonen ausgebrochen. Im Produktionsbetrieh
wiirde diesemy Mangel bet Pressen mit bedeutend griiBeren
Walzenbreiten eine untergeordnete Bedeutung zukommen,
wenn sie fiberhaupt aaftreten sollte.

Die Festigkeit dee Folien war im frisch gepreiten Zustand
relativ gering. Mit zanchmender Lagerzeit verlestigten sich
diese jedoch, Untee der Bedingung. dafl dureh eine Profilie-
rung der Glattwalzen ein brauchbaves Format der Formlinge
entsteht, wiire  die Glattwalzenpresse  durchaus ein geeig-
netex Geriit zur Verpressung von gelrockneten Zuckerriben-
schnitzeln, Bei dem Testversueh wurde ein Durchsatz van
0,62 t/h erzielt. wobei die Walzenumlangsgeschwindigkeit nur
020 myx, die Walzenbreite tediglich 130 mm und die Spalt-
breite nur > mm betrugen. Vorteilhalt wiire noch. dall der
Encrgiebedinf dieser Presse velativ gering ist und praktisch
kein Walzenverschleil aufuritt. Beim Testversuch betrug die
Leistungsaulnahme des Antrichsmotors 24 kW,

2.3, Formmuddemealzenpresse

Der Walzendurehmesser der in Freiberg zur Verfiignng ste-
henden Formmuldenwalzenpresse betriigt 630 mm. Boi diesem
kleinen Walzendurvchmesser reicht das Verdichtungsverhih-
nis zur Erzeugung geniigend Tester Formbinge crwartungsge-
mil nicht aus. Aus dicsem Grand wurden die getrockneten
Zuckerriibenschnitzel vor der Verpressung auf der Formmul-
denwalzenpresse vorverdichiet. Die Schinwdichte der Sehnit-
zel konnte dureh die Vorverdichtung von 051 g'em?® auf
058 g et
1000 mm ist cine dernrtige Vorverdichtung keinesfalls not-

erhéht werden, Bei Walzendurchimessern  iber

wendig, wie entsprechende Praxisversuclhie bereits bestiligten,
Unbedingt notwendig ist anberdem dax Besprithen der Forin-
mulden mit Wasser. weil sich die PreBlinge nur dann mit
Sicherheit aus den Formmulden losen.

Die mit dem varverdichteten Mufgabegut crziclten Frommel-
und Sturzlestigheiten sind im Bild 5 in Abhingigkeil von der
Walzenumfangsgeschwindigkeit  dargestellt, Danach  kann
ohne Einschrinkung fesigestelll werden, dall die Formlinge
im gesamten \arintionshereich der Walzenumlangsgeschwin-

“digkeit véllig nasreichende Festigkeiten haben. Auch duBer-

Bild 4. Folie der auf der Glattwalzenpresse gepreBten  Zuckerrithen-
schnitzel
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Bild R, Leistungs: und  Arbeitsbedarl der Farmmuldenwalzenpresse in
Abhiingigkeil von der Drehzahl der PreBwalzen. Schaittzel vor-
verdichlel >

liech haben die Formlinge ein gutes Aussehen, wie 3ild 6
verdeutlicht, Teilweise hiingen die einzelnen Steine an den
Nahtstellen noch zusamumen. sie hrechen aber bet der gering-
sten mechanischen Beansprachung auseinander. Des weite-
ren kann festgesteilt werden, dald die Festigkeit der Form-
linge erwiartungsgemifl bei vorgewiirmten Schnitzeln etwas
hoher ist.

Nach Bid 7 steigt der Durchsatz mit zonehmender Walzen-
umlangsgeschwindigkeit nahezu linenr an. Nur im Drehzahl-
bereich diber 12 min™ deater sich ein geringfiigiges Abfla-
chen der Kurve anc Ab diesem Drehzahlibereich kann die
Zuluhr an Aufgabegut bei dieser Presse dem Bedarf an ge-
trockneten Schnitzeln nicht mehr Sehritt halten, so dall ex
zu cinem  Fillungsdefizit kommt. Bei den Testversuchen
konnten z. B bei Walzenumfangsgeschwindigkeiten von

0.45 m's (kalt verpre3t) Durchsiitze von 45 1 h
und

041 mys (vorgewiirmt verpreBty  Durchsiitze von 431 7h

errcicht werden, Das sind fiir die geringe Walzenbreite von
130 mm beachtliche Werte. Durchsiitze von 20th and mehr
miillten somit bei technischen  Nolagen ohne weileres za

erreichen sein,

Im Bild 8 ixt der Leistungs- und  Arheitsbedarl der unter-
suchten Formmuldenwalzenpresse in Abhiingigkeit von der
Walzenumflangsgeschwindigkeit dargestellt. s gelten die Be-
zichungen :

Bild 6. Formlinge der Formmuldenwalzenpresse  mit  Vorverdichtung

des Aufgabeguts

130

Drehzahl dev PreGwolzen
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Umfangsgeschwindigkeif der Prebwalzen

Py, (K]
W= Wy, Wy [K\Wh ]
bz
» [ I,
W= —=-bgygt [kWh t]
m m m

wenn [ die Gesamtleistungsanfnalime des Maotors, Py, die

Leerlaufleistungsaufnalime des Motors bei unbelasteter Presse,
Pz die Zusatzleistungsaufnalime des Motors, die sich bei be-
tasteter Presse zusiitzhich zu Pocmnstellt, W o der Gesami-
arbeitshedarl, Wy, der Leerlaufarbeitsbedarf, \WWy der Zu-
salzarbettshedarf und m der stindliche Durchsatz der Presse
hedenten.

Der Gesamtarbeitsbedarl von 3 KWH U ist bei ciner Walzen-
drehzalhl von I3 min™" und eciner Verpressungstemperatur
von 6 °C cin duBerst gitnstiger Wert, auch wenn er bei gro-
Beren BaugraBen ctwas hoher ausfallen sollte. Zu diesem
Vorteil kommit noch hinzu, dafy der FormversehleiB sehe nied-

rig sein wird,

24 Formbkanalstempelpresse

Die Formkanalstempelpresse in Freiberg hat cinen Stempel-
130 mm. Die getrockneten Zuckerriibenscehnitzel
wurden ohne Vorwiirmung (3 °C bzw. 85°C) mit den im
Bild 9 skizzierten Formzeugen bei jeweils 3 Pressendreh-
zahlen verpreBt. Auf 36 °C vorgewiimte Schnitzel wurden
nur bhei cinem Versueh mit dem Formzeug nach Bild 9h und
ciner Pressendechzahl von 80 min™" brikettiert. Mit diesem
Vergleichsversueh sollte fedighich festgestellt werden, inwie-

hub von

weit sich bei der Vorpressung der Zuckervitbensehnitzel mit
einer hoheren Temperatur die Frgebnisse veriindern,

Nach Bild 10 kann festgestellt werden, daly die Starz- und
Trommellestigkeit der gepreBten Zuckerviitbensehnitzel Dbei
den Versuchen mit beiden Formzeugen sehr hoch Hegt. Der
erwarlete Ablall der Sturz- und Trommelfestigheit aufgrond
des niedvigeren Widerstands des Formzeugs ohne Buckel
(Bild 13b) gegendber denen das Formzeags mit Buckel (Bild
13a) trat nicht aufl. Daraus ist zu schlulfolgern, dall walho-
scheinlich fin das Verpressen von getrockneten Auckerriiben-
schnitzeln aul Strangpressen  Formzeuge olme Buckel

e-

niigen.
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Bild 9. Prinzipskizze  der Formzeuge  der  Formkanalstempelpresse:
a) Formzeug mit Buekel (h = 1.0 mm). bh) Formzeug ohne
Buckel (b = 0 mm)
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Bet der Verpressung der getrockneten Zuckerriitbenschnitzel
aul der Formkanalstempelpresse in Freiberg  entstanden
nicht wie bei der Braunkohlenbrikeltierung einzelne Form-
linge, sondern sogenannte . Stangenware™ (Bild 11). Bei
dicsen endlosen . Stangen™ sind die Sehlagflichen dureh
die wiederholte PreBdruckeinwirkung im Formkanal wieder
so verbunden. daBl beim Zerbrechen  dieser Stangen  der
Bruch nicht unbedingt an den NahisteHen zweier Formlinge
entstcht. Wenn auch ein Zerbrechen der Stangenware™ im
Produktionsbetriel  keine  Sehwierigkeiten  berciten  wivd.
sind gleich groBe Bruchstiicke nicht zu crveichen,

In Produktionsanlagen. bei denen die Sehnitzel mit Tempe-
raturen von mindestens 40 °0 verpreBBt werden, st eine
schuppige und geschwiirzte Oberfliche der PreBlinge zu er-
warlen.,

Nach Bild 12 steigt der stiindliche Durchsatz mit der Pres-
sendrehzahl nahezu linear an. Bei ciner Pressendrehzahl von
100 min™! und ciner Stempelschlagfliche von 23.6 em? be-
trigl der Durchsatz 0,35 t'h. Bei ciner Stempelschlagfliche
von 120 em? (Ganzstcine nach TGI, 13 134) und einer Dicke
von rd. 35 mm wiirde cin stiindlicher Durchsatz bei ciner
Rohdichte von 12g/emn® bhei ciner Einstrangpresse rund
3¢h und bei ciner Vierstrangpresse etwa 12 t/h hetragen.

Nachteilig ist. daBl der Stempel mit fortschreitender Ver-
suchszeit so stark mit einer duBerst festen Malzschicht ver-
krustete. daf3 er beim Riickhab mit erheblichem Lei<lun¢:<b(--
darl aus dem Formkanal gezogen werden muffte. Nach einer
gewissen Zeil hatte sich schon ecine so starke Schuhl unter
dem Stempel gebildet. daBl dieser an dic obere Schwalbung

der aunl der
Formkanalstempelpresse hergestellten  Zuckerrithenschnitzel in
Abhangigkeit von der Pressendrehzabl  (weitere  Frliuterung

RBild 10, Sturzfestigkeil S35 und Trommelfestigkeit T31.5

<. Bild 5)
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Bild 12. Durchsatz der Formkanalstempelpresse in Abhiangigkeit von
der Pressendrehzahl

Bild {1, Aul  der’ Formkanakslempolpresse  brikettierle  Zuckerriiben-
L | schnitzel (.Stangenware™)

des Formzeugs beim Arbeitshub anstieB. Wenn aueh bei einer
Betriebspresse die Genauigkeit der Formlinge nicht so grof3
sein wird wie bei dieser Versuchspresse, so missen derartige
Schwierigkeiten auf jeden Fall befiivehtet werden,

3. Zusammenfassung

Durch Versuche mit meheeren Pressentypen sollte deren
Eignung zur Verpressung von  getrockneten  Zuckerrithen-
schnitzeln vergleichend  getestet werden, Die Vorversuche
mit der hydraulisch betriebenen Stempelpresse mit geschlos-
sener Form erbrachten. daBl getrocknete Zuckerrithenséhnit-
zel bei eimer Verpressungstemperatur von etwa 40 °C und
Steinstiicken bis zu 40 mm schon mit PeeBdriicken  zwi-
schen 3000 und 400 kp em? zu aosreichend festen Formlingen
verdichtet werden kénnen. Praktische Versuche wiesen nach.,
daB dafiir der Finsatz der Glattwalzenpresse. der Formka-
nalstempelpresse und der Formmuldenwalzenpresse maglich
st Die eindeutig
giinstigsien Betriehsergebnisse. dev Walzendurchmesser sollte
dabei iiber 1000 mm liegen. Hohe Durchsiitze — hei ent-
sprechender Walzenbreite mindestens 20 t/h — hei sehr ge-

Formmuldenwalzenpresse  erbringt  die

ringem Formmuldenversehleill und niedrigem Energiebedarf
sind die wichtigsten Vorleile.

Aufbauend auf diesen Untersuchungsergebnissen warde von
der Zentralstelle fiir Forschung und Rationadisicrung der Fut-
termittelproduktion  und  Verwertung in Gatersleben  eine
Formmuldenwalzenpresse  gebaut uwnd  erfolgreich  erprobt,
Hieriiber wird der genannte Betrieb zu gegebener Zeit be-
richten. A 9395
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