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Die Strohpelletierung ist in den vergangenen zwei hjs drei
Jahren zu einem festen Bestandteil der Produktion unserer
landwirtschaftlichen Trocknungsanlagen geworden. Durch
die planmiaBige Produktion von Strohpellets in den Herbst-
und Wintermonaten sowic die Trocknung und Pelletierung
von Getreide- und Mais-Ganzpflanzen in den Monaten Juli
bis September hat sich eine Veriinderung der Struktur der
Trockengutproduktion i Jahr ergeben. Das fihrt zu einer
wesentlichen Erhéhung der Trockengutproduktion durch Ver-
besserung der Auslastung der Anlagen und zur Senkung
der Konservierungskosten je t Trockengut bzw. je Nihr-
stoffeinheit. Damit wird die vom XI. BauernkongreB der
DDR beschlossene Ziclstellung — aufbereitetes. Stroh in ver-
stirktem Mafe in der Rinderfiitterung einzusetzen — schritt-
weise entsprechend den vorhandenen matericli-technischen
Moglichkeiten verwirklicht.

In diesem Beitrag werden dic Lirgebnisse technologischer Un-
tersuchungen aus dem Jahr 1973 bei der Strohpelletierung
in 12 landwirtschaftlichen Trocknungsanlagen der Typen
UT 67, UT 66 und S 63 mitgeteilt. Die angegebenen Richt-
werte zur Verfahrensleistung. zum Energiebedarf und zu den
Verfahrenskosten beziehen sich auf die gegenwiirtig einge-
setzten Maschinenketten. Nach Verwirklichung der komple-
xen RationalisierungsmaBnahmen, wie sie als Ergebnis der
Untersuchungen vorgeschlagen werden, sind Korrekturen
notwendig.

¥ Gekirzte Fassung eines Referals auf der Wissenschaftlich-technischen
Tagung ,Trocknung landwirtschaftlicher Erzeugnisse der KDT am
24. und 22. Médrz 1974 in Neubrandenburg

Tafel 1. Verfahrensleistung bei der Strohpelletierung  (Strohanteil
70 bis 80 Prozent)

Verfabrensleistung in der Gesamizeit
t Pellets/h

Pressentvp Trocknungsanlagen An'agen
UT66  UT 67 S 63 ohne
1 Pr. 2 Pr. ‘Trocknung
30/2 0,50 0,80 1.20 — —
GM gof 1,00 — - = —
G 600 — — — 0,60 i,00
A3V — — — — 1,00
63 V — - — - 1,804

! Sirohanteil 40 Prozent

Tafel 2. Durchsatz bei der Strohpelictierung mit der Presse 50/2 in
Abhidngigkeit vom Zuschlagstoffanteil (Anlage UT 67-2:
1 Presse 50/2)

Nr. MeB3- Pellet- Zuschlag- Durch-
dauver produkiion stoffanteil satz
h kg %% kg/h
t 1,50 2 300 46 1530
2 1,25 f 900 40 1520
3 - 3,75 3 800 30 t 010
4 16,50 16 770 25 1020
5 5,75 4 990 17 870
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1. Verfahrensleistung

In den untersuchlen Anlagen kamen zur mechanischen
Aufbereitung  des  Strohs Stationiirhiicksler  der  Typen
HN 400; HN 400—1; HN 650 M und HS 8000 Gr, Hammer-
miihlen der Typen 5063 A und 50/63 B und Pelleticrpres-
sen der Typen 50/2, GM 801, G 600 und 63 V zum Einsalz.
Die Maschinenketten wurden bei den genannten Trockner-
tvpen entsprechend unterschiedlich zusammengesetzt.

Die mittlere Verfahrensleistung in der Gesamtzeit bei der
Strohpelletierung wird in Tafel 1 fiir die untersuchten Trock-
ner- und Pressentypen genannt.

Die Angabe der Verfahrensleistung in der Gesamtzeit wurde
gewilhlt, weil diese Kennzahi fiir die Kalkulation der Kosten
und zur Einschdtzung der Produktionskapazitit, also zur
Planung herangezogen werden mul.

Bedingt durch den hohen Stérzeitanteitl von etwa 30 Pro-
zent in der relativ langen Maschinenkette bei Trocknung
des Strohs lagen die Verfahrensleistungen in Trocknungsan-
lagen UT 66 bei Einsatz der Pressen 50/2 mit 0,5 t/h sehr
niedrig.

Die leistung der gleichen Presse in der Trocknungsanlage
U7 67-2 betrug 0,8 /h (Gesamtzeit). Bei Inbetriebnahme bei-
der installierter Pressen in dieser Anlage sticg die Verfah-
rensleistung auf 1.2 t/h an.

Eine wesentliche Steigerung der Leistung bis aul das Dop-
pelte war durch das Umriisten der Presse 502 mit drei-
teiligem PreBwalzenstern (also auf den Tvp GM 801) mog-
lich. In rationalisierten Maschinenketten ohne Trocknung
des Strohs erreichten wihrend der Untersuchungen die Pres-
sen 63 V und G 600 mit etwa 1.0 t/h dic héchsten lLeistungen.

Die Verfahrensleistung von Strohaufbereitungsanfagen wird
neben dem wmiglichen Durchsatz der Presse durch weitere
Faktoren beeinflult:

— technologische Eigenschaften des zu bearbeitenden Ma-
terinls wie 'I'rockensubstanzgehalt, Rezeptur des Gemi-
sches, Zerkleinerungsgrad, Strohart usw.

— Abstimmuug der Maschinenkette in der Anlage
— EinfluB der Produktionskollektive
— FEinflul der Arbeitsorganisation

In diesem Beitrag soll nur aul den Einflul der Rezeptur
des Gemisches und der Produktionskollektive cingegangen
werden.

Der Einflul der Rezeptur auf die Leistung der Presse wird
in Tafel 2 dargestellt. Dic der Presse vorgeschalteten Aggre-
gate wirkten bet den durchgefithrten Messungen nichy lei-
stungsbegrenzend. Die angegebenen Werte gelten also als
Maximalwerte. Die Erhéhung des Getreidezusatzes von 17
auf 46 Prozent bewirkte cine Leistungssteigerung von 0,87
auf 1,53 t/h (T}). Diese Angaben verdeutlichen den EinfluB
der Schiittdichte des Materials auf den Durchsatz der
Presse. ’

Zur realen Einschitzung der Leistung der Pelleticranlagen ist
deshalb sowohl die Pelletproduktion als auch die verarbei-
tete Strohmasse zu erfassen und anzugeben.

Einen entscheidenden EinfluB auf die Verfahrensleistung bei
der Strohpelletierung iibt das Schichtkollektiv aus. An die
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Talel 3. Brennstoff- nnd Elekiroenergieverhrauch hei der Strohpellctie-
rung in Troeknungsanlagen UT 66 und U1 67

Verbrauch Trocknungsanlagen

LT 67-2 UT 66-1
Helzil k1 Pellets 200 150 —
Rraunkohlenbriketix kg | Pellets — — asn
Elektroenergic kWh t Pelletx a20 230 270
% Verfahrensleistung t Pellets. h 0.8 1,3 0.5

Anlagenfahrer und Nachherciter werden die héchsten Anfor-
derungen gestellt.

Der Einflull dex Wissens und Kénnens bei der Steuerung
der Arbeitsprozesse auf die Verfahrensleistung wurde iiber
verschiedene Zeitrdume bei der Stroh- und Ganzpflanzenpel-
leticrung ausgewertet. Die Leistungsunterschiede betragen
bis zu 200 kg’h in der Gesamtzeit zwischen einzelnen Kol-
lektiven bei gleichen Bedingungen. Beachtet man, daB der-
artige  Leistungsdifferenzen iiber lingere Produktionszeit-
riume auftreten, so ergeben sich aufl diesem Gebiet beachtli-
che Maglichkeiten zur Produktionssteigerung, indem die
Erfahrungen der Besten systematisch  verallgemeinert und
die Zuriickbleibenden an das Niveau der Besten herange-
fiihrt werden. Subjcktive Stirfuktoren verringern sich bei
zielgerichteter Qualifizierung der Produktionskollektive vor
allem dann. wenn die Kollektive unter guter Leitung ohne
héaufigen Wechsel eng zusainmenarbeiten.

2. Energieverbrauch

Die aus den Untersuehungsergebnissen abgeleiteten  Richt-
werte zum Brennstoff- und Elektroenergieverbrauch in fand-
wirtschaftlichen I'rocknungsanlagen sind in Tafel 3 zusam-
mengestellt. Sic dienen als Planungsrichtwerte fiir die ge-
samte Produktionsperiode. Der ausgewiesene Brennstoffver-
brauch ibersteigt wesentlich diec Werte, die sich aus dem
speziflischen  Encrgieverbrauch je kg zu  verdampfenden
Wassers errechnen. Der Brennstoffverbrauch liegt also — ge-
messen am Wassergehalt des Strohs — sowohl bei Ul- als
auch bei Kohlefeuerung unvertrethar hoch.

Die Unterschiede im U5l- und Elektroenergieverbrauch sind
anlagen- und einsatzbedingt. Bezogen auf reines Stroh ohne
Zuschlagstoff erhdhen sich dic ausgewiesenen Werte um
weitere 20 bis 30 Prozent.

Der hohe Elcktroenergieverbrauch von 230 bis 320 kWht
Pellets ist auf die niedrigen Verfahrensleistungen und auf
die Vielzahl der eingesetzien Aggregate zuriickzufiihren.

Wird dic Pelletierung ohne Trocknung des Strohs mit ra-
tionalisierten  Maschinenketten  durchgefiihrt, dann  kann
neben der Einsparung der genannten Brenunstoffmengen auch
mit einer Senkung des Elektroenergieverbrauchs auf 100 bis
150 kWh/t Pellets gerechnet werden. Demzufolge ist auch
aus der Sicht ciner rationellen Energieanwendung die Ver-
arbeitung von Stroh ohne Trocknung zu fordern.

3. Kosten der Produktion von Strohpellets

Die mitgeteilten Richtwerte zur Verfahrensleistung und zum

Energieverbrauch bilden die Grundlage fiir die Kalkulation

der Verfahrenskosten. Dabei wurden zwei Varianten

— Pelletierung mjt Trocknung und

— Pelleticrung ohne Trocknung mit rationalisierten Ma-
schinenketten

untersucht und gegeniibergestellt (Bild 1).

Neben der ausgewiesenen mittleren Leistung von 0,5 t/h fan-
den in der Kalkulation auch hohere Leistungen  Beriicksich-
tigung, die bisher nur iber kiirzere Produktionszeitriume
erreicht wurden. Sind dic vorgeschlagenen Rationalisie-
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Tafel 4. Kosten der Prodnkiion von Stcohpellets
(Anteil: 70 Prozent Stroh. 28 Prozent tietreide, 2 Prozent Harn-

stoff)
Koatenart Pelletiernng Pelletierung ohne
mit Trocknung m.
Trocknung rationalisierten
Maschinenketten

M; L Pellews M/t Pellets

Verfahrenskosten

Strohernie 2R, 00 2R.00
Strohtransport 14.00 . 14.00
Strohaufbercitung! FRO.00...225.00 60.00. . . 83.00
Kosten fiir Rohstoffe

Getreide 112.00 112,00
Harnstof( R],00 R.00
Gemeinkosten 18,00 13.00

Produktionskosten 340,00 - 405,00 235,00 - . 260.00

! Verfahrensleistung 0.7 bis 0.5 t 'h

rungsmaBunahmen produktionswirksam, dann fallen die Ver-
fahrenskosten betriichtlich.

s ist einzuschiitzen, dall die Verfahrenskosten der Stroh-
pelletierung mit T'rocknung zu hoch liegen. Es miissen des-
halb alle Anstrengungen darauf gerichtet werden, den teu-
ren TrocknungsprozeB auszuschalten, Das Kostenbild sieht
wesentlich giinstiger aus, wenn die Strohpelletierung ohne
Trocknung des Strohs mit rationalisierten Maschinenketten
durchgefiihrt wird. Selbst bei ciner Verfabrensleistung von
nur 0.5 t/h fallen die Verfahrenskosten auf etwa e¢in Drit-
tel:

Dic Kalkulationen beweisen auch. daB bhei Erhshung der Ver-
fahrensleistang aufl etwa | th durch RationalisierungsmaB-
nahmen eine Senkung der Verfahrenskosten fiir die Bedin-
gungen der landwirtschaftlichen Trocknungsanlagen auf un-
ter 50 M/t Pellets moglich wird. Diese GroBenordnung ist
im Interesse cines dkonomischen kinsatzes von Stroh in der
Rinderfiitterung auch bei der Produktion von Teilfertigfut-
termitteln und Fertigfutternitteln anzustreben.

Ausgehend von den Verfahrenskosten fiir die Strohpelletie-
rung, fiir die Strohbergung und fiir den Strohtransport vom
Zwischenlager zur Pelletieranlage sowie den Preisen fiir
Getreide und Harnstoff wurden die Produktionskosten er-
mittelt (Tafel 4).

Dic Produktionskosten beinhalten nicht die staatliche Ab-
gabe und auch keinen gewinnbildenden Anteil. Sie bezie-
hen sich auf die gegenwirtig crecichlen bzw. erreichbaren
Verfahrensleistungen der Pelletierantugen.
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Tafel 5. Zuordnung von Hammermiihlen zu Futtermittelpressen

Pressentyp Hammermiihlentyp Anzahl
50/2 50,63 B oder 50/63 A 12
GM 801 50/63 B und 50/63 A i1

G 600 } bzw. 50,63 B 2

63V A0/63 B 2

Tafel 6. Vergleich der Verfahrensleistungen bei der Strohpelletierung
im ‘frockenwerk Grumhach bei Einsatz der Presse 50,2 und
GM 801 (Strohanteil 85 Prozent)

Kriterien Pressen

502 GM 801
Pelletproduktion t 345 285
Ausfallzeitanteil %o 21 ts
Verfahrensleistung
in Produktionszeil t-h 0,62 1147
Gesamtzeit t/h 0.49 0,98

Auch bei der Darstellung der Produktionskosten wird der
EinfluB der Verfahrensleistung und damit die Héhe der Ver-
fahrenskosten fiir die Verarbeitung deutlich. Ubersteigen
die Bearbeitungskosten 100 bis 120 M/t Pellets, so betragen
die Produktionskosten aufgrund der anfallenden Kosten fiir
Strohernte und Transport sowie der Preise fiir Zuschlagstoffe
mindestens 300 M/t Pellets. -

Bei Betrachtung der Kosten je Nihrstoffeinheit ergibt sich
unter Beriicksichtigung der Energiekonzentration fir Stroh,
daB die Niihrstoffeinheit im Strohpellet bei Trocknung des
Strohs mit hoheren Kosten belastet wird als bei der Heu-
produktion. Das gegenwirtige Ziel besteht in der Unterbie-
tung der Kosten je Nihrstoffeinheit bei der Heuproduktion,
von 0,65 M/KEFr. Bei der Strohpelleticrung ohne Trocknung
wird diese Grenze gegenwirtig erreicht und unterschrit-
ten.

4. Abstimmung der Maschinenkette in der Anlage und Ratio-
nalisicrungsmaBnahmen

Bei der Abstimmung der Maschinenkette muB grundsétzlich
der mogliche Durchsatz der eingesetzten Pelletierpresse
als dem fiir die Leistung der Maschinenkette bestimmenden
Element zugrunde gelegt werden. Die Hammermithlenkapa-
zitit ist unter Beriicksichtigung einer Leistungsreserve von
etwa 30 Prozent auf den Durchsatz der Presse abzustimmen.
Aus den bisherigen Erkenntnissen, die bei der Produktion
von Strohpellets gesamimnelt wurden, ergaben sich die Kombi-
nationen von PreB- und Mahlaggregaten, die in Tafel 5 vor-
geschlagen werden.

Die Linge der Maschinenkette ist entscheidend fiir die Be-
triebssicherheit der Anlage, da cine multiplikative Verkniip-
fung der Betriebskoeffizienten der Einzelaggregate besteht.
Es ergibt sich also die Forderung, in den 'Frocknungsanla-
gen einfach gestaltete Maschinenketten mit kurzen Férder-
wegen aufzubauen, um eine hohe Betriebssicherheit der Ge-
samtanlage zu gewihrleisten.

Bei der Durchfilhrung von RationalisierungsmaBuahmen er-
geben sich zwei Schwerpunkte:

— Aufbau einer zusatzlichen Annahmestrecke fiir Stroh, um
den kosten- und cnergieaufwendigen Trocknungsproze8
auszuschalten und gleichzeitig die Maschinenkette zu ver-
(‘illf;l('ll('ll

— Einsatz leistungsfiihigerer Pressen und Miihlen durch Um-
riisten vorhandener Aggregate bzw. durch Neuzufiihrung.

Beim Aufbau ciner Produktionslinie mit gesonderter An-
nahmestrecke fiir Stroh kommen folgende Hauptaggregate
zum Einsatz:
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— Annahmedosierer (Stapetband 11 10 oder DS 300)
— Stationdrhiicksler HS 8000 Gr. bzw. HN 400

— Hammermiihlen 50/63 B

— Futtermittelpressen G 801, (;M 802, (; 600

Eine Uberdachung der Strohannahme ist zur Einschrankung
von Witterungseinfliissen fiir eine kontinuierliche und ganz-
jahrige Produktion erforderlich,

In den Anlagen U166 und S 63 ist der vorhandene Griin-
mehlzwischenlagerraum fiir die Installation der PreBanlagen
und der Dosicr- und Forderelemente fiir Zuschlagstoffe zu
nutzen,

Vorteilhaft ist die pneumatische Firderung von Stroh, wo-
bei auf die richtige Dimensionicrung  der Zyklone und
Schleusen zu achten ist.

Zur Erhéhung der Dosiergenauigkeit von NPN-Verbindun-
gen und Mineralstoffmischungen miissen geeignete Feindosie-
rer bereitgestellt werden. Der Dosierfehler sollte £ 10 Pro-
zent nicht diberschreiten.

Fiir Konzentrate auf Getreidebasis und  Zuckerriibenvoll-
schnitzel sollten  gegenwiirtig  Vibrationsdosierer oder der
Annahmweférderer 17237 als  Dosiernggregate  Verwendung
finden. Fiir diese Stoffe ist eine Dosicrgenauigkeit von £ 10
Prozent zu gewihrleisten,

Die Férderstrecke der Pellets ist mit mechanischen Forde-
rern so kurz wic mighich zu gestalten, um den Abrieb-
anteil der Pellets in vertrethaven Grenzen zu halten, \uf-
grund verschiedener Vorteile sollten zukiinftig Kiihlbander
zur Kihlung der Pellets eingesetzt werden,

Iim Interesse der Vrhdhung des Durehsatzes und der Be-
triebssicherheit ist ein Umpriisten der vorhandenen ammer-
mithien 50 63 A auf cinen 40- bis 45-kW-NMotor zu empfehlen
bzw. bei neu aufzubauenden Maschinenketten der Einsatz
der Hammermiihle 5063 13 vorzuschen.

Kine wesenthiche Steigerung  des Durehsatzes der Futter-
mittelpresse 502 konnte nach Umpriistung  auf den Typ
GM 801 erreicht werden, wic die Untersuchungsergebnisse
im Trockenwerk Grumbach zeigen (Tafel 6).

Es ist elne Leistungssteigerung um 80 bis 100 Prozent zu
verzeichnen, AuBerdem trat cine deutliche Erhéhung der
Betriebssicherheit der Presse und eine Senkung des Ver-
schleiBes der PreBwerkzeuge ein.

Wird fiir das Umvriisten der Presse der Zeitpunkt ciner not-
wendigen Generalreparatur gewihlt, dann kann diese MaB-
nahme mit hoher Effektivitit durchgefithrt werden.

3
3. Zusammenfassung

Im Ergebnis technologischer Untersuchungen zur Strohpelle-
tierung in landwirtschafilichen ‘Trocknungsanlagen werden
Richtwerte zur Verfahrensleistung, zum  Brennstoff- und
Elektronenergieverbrauch und zu den Produktionskosten
mitgeteilt.  Dic  aufgefithrten  Rationalisicrungsvorschlage
tragen zur Erhohung der Verfahrensleistung, zur Senkung
des spezifischen Lnergieverbrauchs und zur Senkung der
Yerfahrenskosten bei. Als bedeutsame Malnahme wird die
Notwendigkeit der Strohpelleticrung ohne Trocknung des
Strohs mit rationalisierten Maschinenketten hervorgehoben.
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