Erfahrungen bei der Trocknung von Ganzpflanzen und Tiefstreu

sowie bei der Strohpelletierung'

Dipl.-Agrarokonom H. Berger, KDT, Trockenwerk Woltersdorf

1. Ganzpflanzentrocknung von Getreide und Mais

Im Jahr 1973 haben wir erstmalig planmiéBig und in grofle-
rem Umfang Ganzpflanzen verarbeitet, erste Erfahrungen
gab es bereits aus den Vorjahren.

Wir hatten die Aufgabe, 4001 Getreide-Ganzpflanzen zu
trocknen, errcicht wurden 397 t. Yorwiegend wurde Sommer-
gerste getrocknet und pelletiert.

Der Reifegrad erstreckte sich von der Milchwachsreife bis
zur Vollreife. Teilweise wurden auch Futterschlige mit
Untersaaten
schwankte demzufolge von 39 : 1 bis 1.6 : 1.

cinbezogen,  Das  Eintrocknungsverhiltnis
Das Abernten der Getreideflichen erfolgte zum Teil mit dem
E 280 und zum Teil mit dem F 066, wobei es vor allem bei
den reiferen Getreidefiichen Unterschiede in der Hicksel-
qualitiit gab. Schlechte Hackselqualitiit erschwert jedoch die
Trocknungsfithrung. Wir haben daher das Erntegut fiir die
Ganzpflanzentrocknung mit  dem stationdren Hicksler
HN 400 nachgehickselt. Das Trockengut wurde in Hammer-
miihlen mit 12-mm-Sieben zerkleinert. Den Ganzpflanzen
wurde 3 Prozent Ammoniumbicarbonat, 1 Prozent Harnstoff
und 7 bis 10 Prozent Melasse zugesetzt. Die Durchsatzlei-
stung der verwendeten Futtermittelpresse 50/2 betrug
092 th,

Die Pellets wurden aul einem Kiihlband gekiihlt und dann
auf Hanger verladen.

Das Trocknen von Getreide-Ganzpflanzen ist ohne besondere
Schwierigkeiten moglich. Die Pelletqualitdat war gut.
Besondere Beachtung muB der Einhaltung der Brandschutz-
bestimmungen geschenkt werden. Die Forderungen der
Brandschutzorgane der Kreise sind da noch sehr unterschied-
lich. Einheitliche Brandschutzbestimmungen fiir die Trock-
nung von Getreide-Ganzpflanzen gibt es noch nicht.

Es muB daher von jedem Werkleiter eine Arbeits- und
Brandschutzinstruktion erarbeitel und mit dem VPKA-Abt. F
abgestimmt werden, die den ortlichen Bedingungen Rech-
nung tragt. Wir arbeiten in Fragen des Brandschutzes sehr
gut mit unseren Kreisorganen zusammen.

t Gekiirzte Fassung eines Referats auf der Wissenschaftlich-technischen
Tagung .Trocknung landwirtschaftlicher Erzeugnisse® der KDT am
21. und 22. Mérz 1974 in Neubrandenburg

(Schluf von Seite 290)

neu anzufertigende Zapfen wird auch an beiden Fnden mit
Gewinde versehen und dann nur eingeschraubt. Die Haltbar-
keit dieses Gewindezapfens ist genau so gut wie der einer
neuen Welle, Bricht der Wellenzapfen erneut ah, so wird
nach Anschweiien einer Mutter der abgebrochene Zapfen
herausgeschraubt une durch einen neuen Gewindezapfen er-
setzt. Die Reparaturzeit betrigt dann etwa 3 Stunden.

Im gesamten sozialistischen Wettbewerb des Jahres 1974
zu Ehren des 25. Jahrestages der DDR wollen wir erreichen,
daB bei steigender Produktion auch die Arbeits- und Lebens-
bedingungen sowie das geistig-kulturelle Leben in unserem
Betrieb einen Aufschwung nimimnt.

Bei der Planerfiillung geht es nicht mehr darum, unser Wett-
bewerbsziel in der Strobpelletierung zu erfiillen, sondern
iiberzuerfiillen, weil mit jeder t Strohpellets iber unser
Wettbewerbsziel hinaus die Futterbilanz wesentlich verbessert
wird. A 9544
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Das gréfBte Prohlem in der Ganzpflanzenernte ist der kurze
Zeitraum, der zur Verfiigung steht und dic in diesem Fall
véllig unzureichende I'rocknungskapazitat,

Es bedarf daher einer sehr sorgfiiltigen Planung der fir die
Ganzpflanzentrocknung vorgesehenen Futterschlige und der
gemeinsamen Ahstimmung der Erntetermine,

Wenn wir eine Leistung von 25 bis 30t je Tag veranschla-
gen. dann sind das je nach Ertrag 3 bis maximal 4 ha Ge-
treideflache, die sich je Tag verarbeiten laxsen. Wenn wir
unsere Leistung im Jahr 1973 zugrunde legen, entspricht das
einer Fliche von insgesamt 80 ha. Bei einer Getreideflache
im Kreis von 8000 ha sind das ganze | Prozent.

Wir miissen auch davon abkommen, solche Getreideflachen
fir die Ganzpflanzenernte vorzusehen. die wegen des gerin-
gen Kérnerertrags fiir den Mihdrusch nicht mehr lohnens-
wert erscheinen. Roggenschlige mit einem Korn-Stroh-Ver-
hiltnis von 1 :5 ergeben bestenfalls noch Strohpellets. Aus
den Erfahrungen im Jahr 1973 lassen sich folgende SchluB-
folgerungen ziehen:

— Die Anlaufzeit fiir die Ganzpflanzentrocknung und Pelle-
tierung war noch zu lang.

— Verschiedene Partner wollten die Griinfuttertrocknurg
nicht zugunsten der Ganzpflanzentrocknung einschranken.

— Es muB gelingen, bereits bei der Wintergerste mit der
Ganzpflanzentrocknung zu beginnen und sie bei den
iibrigen Getreidearten kontinuierlich fortzusetzen.

— Der Anteil Getreide mit Untersaaten sollte erhoht werden,

— Dic fiir die Ganzpflanzentrocknung bestimmten Schlige
miissen als Futterfliche geplant werden.

— Die Ganzpflanzenpelletierung muf3 vertraglich gebunden
werden.

2. Zur Mais-Ganzpflanzentrocknung und -pelletierung

Auch hierzu gab cs schon Erfahrungen aus den Vorjahren,
z.T. auch bei unseren Kollegen in Dabendorf, die bessere
Kérnermaisanbauer haben,

Im Jahre 1973 sollten wir 200 t Mais-Ganzpflanzen trocknen
und pelletieren, erreicht wurden 704 t Maispellets.

Das erzielte Eintrocknungsverhaltnis von 3,2 : 1 beweist, daB
sich die Qualitit und vor allem der Kolbenanteil gegeniiber
den Vorjahren wesentlich verbessert hat. Der Wert der Mais-
Ganzpflanzenpellets ist in unseren sozialistischen Landwirt-
schaftsbetrieben erkannt worden.

Den Kérnermais hat die KAP mit Exakthécksiern E 280 und
Feldbdckslern E 066 in der Zeit vom 1. Sept. bis 24. Sept.
1973 geerntet und in das Werk angefahren.

Das Hickselgut wurde von uns mit Hilfe der stationidren
Hicksler HN 400 nachgehickselt und getrocknet. Giinstiger
ist es, wenn der Mais iiber die Riibenblattreier geschickt
werden kann. Der Zerkleinerungseffekt wird dann besser und
gleichinaBiger. Dicse ReiBer sind in unserem Werk nicht ein-
gebaut.

Der TrocknungsprozeB verlauft bei sorgfaltiger Trommel-
fithrung gut. Temperatur, Saugzug und Trommelumdrehun-
gen miissen gut aufeinander abgestimmt werden, weil sonst
die Blatter verbrennen oder durch den Niederdruckliifter in
das Betriebsgelinde gestreut und die Stengelanteile nicht
genug getrocknet werden,

Die getrockneten Mais-Ganzpflanzen werden durch die Ham-
mermiihlen grob gemahlen und auf dem Weg zur Presse je
nach Wunseh der Vertragspartner mit Harnstoff angereichert
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oder nicht, Den Mais-Ganzpflanzen wurde in den meisten
Fallen Melasse zugefiithrt. Die Durchsatzleistung  betrug

1.1 t/h.

Direkte Probleme bhei der Mais-Ganzpflanzentrocknung und.

Pelletierung gibt es nicht, wir miissen jedoch einigen Fragen

erhdohte Aufmerksamkeit widmen:

— Erhdhung des Korermaisanbaus fiir die Ganzpflanzen-
trocknung

.— Verbesserung der Qualitit durch richtige Sorten- und
Standortwahl, richtige Diingung und Pflege

— weitere Verbesserung der Trocknungsfithrung

— Zufithrung von Erginzungskomponenten zur Aufwertung
der Mais-Ganzpflanzenpellets

— Sammeln von Erfahrungen iiber die Lagerfihigkeit des
pelletierten Gutes

— effektiver Einsatz dieser Futtermittel in der Tierproduk-
tion.

3. Einige Erfahrungen hei der Tiefstreutrocknung

Zunichst war es uns gar nicht angenehm, daBl wir Tiefstreu
trocknen sollten. Die Nihrstoffuntersuchungen und auch die
Ergebnisse in der Verfiitterung an Mastbullen waren jedoch
verbliiffend gut und iiberzeugten uns von der Notwendigkeit
der Tiefstreutrocknung.

Wir baben Tiefstreu vom KIM Kénigs Wusterbausen erhal-
ten, die teilweise aus der Broilermast. teilweise aus der Lege-
hennenhaltung kam.

Der Transport erfolgte mit LKW W 50 LAK und HW 80 oder
THK 5 mit SHA, das Gut wurde mit Planen abgedeckt. Die
Transportentfernung betrug in unserem Fall 70 km.

Die erforderlichen Absprachen mit den Kreisticriirzten wur-
den gefiihrt.

Die Beschickung der Trocknungsanlagen erfolgte zu Beginn
iiber die Griingutlinie. Das hatte den Vorteil, dal der Trom-
mel kurzgehickseltes Gut zugefiihrt wurde. Aufgrund des zu
hohen Besatzes an Fremmdkorpern, vor allem Steine und
Eisenteile, war der Verschleil und der Brueh am Hicksler
HN 400 zu groB. und wir versuchten die Beschickung iiber
den Annahmeférderer T 237 direkt in das Dosierband. Diese
Forderstrecke haben wir bis heute beibehalten.

Die Trocknung erfolgte mit Tromwmmeleingangstemperaturen
von 150 bis 300°C, je nach Beschaffenheit des Ausgangs-
materials, Trommeldrehzahl und Saugzug wurde dem jewei-
ligen Gut ebenfalls angepalt.

Frische Tiefstreu trocknet sich am hesten. Wir haben jedoch
schon Tiefstreu getrocknet, die 1 Jahr im Freien gelegen hat,
ohne daB sich in den Niihrstoffanalysen grofle Unterschiede
ergeben hiitten,

Die Durchsatzleistung hetrug rd. 25 bis 30t je Tag, das ent-
spricht ciner lLeistung von 1.26h im  Durchschnitt. Das
Trockengut wurde zum gréfiten Teil gemahlen und abgesackt,
in jingster Zeit teilweise auch pelletiert. Der grofite Teil
wurde direkt an die Bullenmastbetriebe ausgelicfert, der
Rest an die Mischfutlerbetriebe. :

Verarbeitet haben wir

1970 8621
1971 1982t
1972 812t
1973 865 t

A521 1

1974 haben wir It. Betriebsplan 1200 t Tiefstreu zu trocknen.

4. Strohpelleticrung

4.1. Unsere bisherigen lirfahrungen mit der  Strohpelle-
tierung

Im Herbst 1971 haben wir die Herstellung von Strohpeliets

mil der Futtermittelpresse 50/2 aufgenommen. Insbesondere

in den Jahren 1972 und 1973 wurden beachtliche Leistungen

erreicht. Aus dieser Zecit ergeben sich folgende SchluBfolge-

rungen:
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— Die Strohpelletierung ist in erheblichem Mall ein poli-
tisch-ideologisches Problem. Sie kann nur in enger Zu-
sammenarbeit mit den LPG, KAP und mit intensiver
Unterstittzung durch die Produktionsleitungen crfolgreich
geldst werden,

— Die Strohpelletierung ist mit der Futtermitlelpresse 302
moglich, die Durchsatzleistung kann jedoch noch nicht
befriedigen, sie lag im Durchschnitt zwischen 0.5 t’h und
0.7 t/h.

— Die Presse hedarf einer hesonderen Wartung, die tiglich
griindlich und immer durch denselben Kollegen durchge-
fithrt werden sollte. Zweckm@Big ist es, sie nur mit
Frischél zu fahren. Wir haben dazu einen besonderen
Olbehilter angebracht.

— Die Durchsatzleistung hiingt wesentlich von dem Stroh-
anteil ab. Fin geringer Strohanteil erméglicht héhere
Leistungen.

— Die Melassezufuhr beim Pelletieren hat sich bewiihrt und
wird von uns fiir die Strohpelleticrung voll genutzt, Zu-
fuhr 8 bis 8 Prozent.

— Von der Stroh- und Hiickselqualitit wird die Pelletquali-
tit und die Durchsatzleistung bestimnt,

— Die Dosiereinrichtung fiir Zuschlagstoffe, wie Getreide,
Zuckerschnitzel, Harnstoff.  Ammoniumbicarhonat usw..
sind durchweg nur cin Notbehelf und erfiillen nur be-
dingt die an sie gestellten Forderungen. Die Vervollkomm-
nung der Dosicrgerdte ist eine dankbare Aufgabe fiir
Neuerer, aber auch unscrer Industrie.

— Die Strohpelletierung iiber dic Frocknung ist zu teuer
und fir die Tracknungsbetricbe mit Verlusten verbunden.
Dr. Priifer konnte nachweisen, dafl die Verfahrenskosten
je t Strohpellets bei 225.— M liegen = 1. M'kEFr.
Der festgelegte Verarbeitungspreis iiber die Trocknung
betrigt 170,— M + 35— bis 42,— M Stiitzungen.

Angeregt durch einen Erfahrungsaustausch im Trocknungs-
werk Parchim, Tvp S 63, haben wir uns Gedanken gemacht,
wie wir die hohen Auflagen zur Strohpelletierung 1974 und
in den folgenden Jahren erfiillen kénnen, ohne die iibrigen
Aufgaben in der technischen ‘Trocknung einschrinken zu
miissen,

Hierzu sei noch gesagt, daBl 6konomisch geschen, insbeson-
dere hinsichtlich der Verfahrenskosten, in der Zukunft nur
das Verfahren ohne ‘Frocknung bedeutungsvoll erscheint.
Nach Dr. Priifer, Institut Paulinenaue. liegen die Verfahrens-
kosten ohne Trocknung bei etwa 100.— Mt = 056 M kEFr.

4.2, Strohpelletierung parallel zur Hackfruchtirocknung

Grundsatz unserer jetzigen Verfahrensweise ist, daB das
Stroh nicht getrocknet und deshalb im wesentlichen mit den
Sinrichtungen zur Griinfuttertrocknung pelletiert wird, wih-
rend die Trockenanlage zur Hackfruchttrocknung dient. Die-
ses Verfahren ist durch folgende Merkinale zu charakteri-
sieren: :

— Das Stroh wird in trockenem Zustand in Ballen ange-
nommen und iiber einen stationdren Hiicksler sofort ge-
hackselt und mit Hilfe eines Hickselgeblises ME 35 in
die Trockengutbunker geblasen. Das FFassungsvermogen.
liegt bei At je Bunker, in unserem Iall =12t Stroh-
hicksel.

— Ein Kérnergeblise fordert das Getreide in den 4. I'rocken-
gutbunker, von wo es iiber ein Dosiergerit (Drillkasten)
dem Stroh zugefithrt wird.

— Das gehiickselte Stroh wird iiber die Ausrdaumvorrichtung
und cin Fordergebliise ME 35 entnommen und  zusam-
men mit dem zudosierten Getreide der Hanimermiihle
zugefithrt. Der Miihlenantrieb wurde aafl 30 kW ver-
stirl®. Das Strobh-Korn-Gemisch wird iiber cin 8- oder
12-mm-Sieb gemahlen und durch Saugpneumatik in den
Abscheider iiber der Presse gefordert. Die Feinteile ge-
langen mit der Abluft erneut in den Trockengatbunker
und gehen dadurch nicht verloren.

agrartechuik - 24, g, - Helt 6 - Juni 1974



— Harnstoff bzw. Ammoniumbicarbonat werden i{iber einen
Drillkasten in das Gebliaserohr zwischen Hammermiihle
und Presse zugefithrt. Der Anteil betriigt rd. 2 Prozent.
Das Stroh-Korn-Harnstoffgemisch gelangt iiber eine Zel-
lenradschleuse in die Presse.

— Unterhalb der Zellenradschleuse fithren wir dem Gemisch
noch 5 bis 8 Prozent Melasse iiber cine dafiir crrichtete
Einrichtung zu.

— Nach dem PreBvorgang werden die Pellets iiber ein Kiihl-
band gekiithit und dann mit cinem Becherwerk aul An-
hiinger verladen.

— Die Durchsatzlcistung liegt bei 12 bis 15t je Tag. 121t
dienen gleichzeitig als Norm fiir die am PreBvorgang be-
teiligten Kollegen. GepreBt wird in 3 Sehichten.

— An Arbeitskriiften werden fiir den PreBvorgang zusiitzlich
zu der vorhandenen Schichthesatzung 2 AK benatigt.

— Die Kosten fiir die Errichtung der Anlage liegen in unse-
rem Betrieb unter 4000 M, da wir nicht ein einziges Ag-

" gregal zusitzlich gekauft haben. Alles, was dazu” ver-
wendel wurde, konnte aus dem vorhandenen Bestand
entnommen werden und ist zum Beginn der Grianfutter-
tracknung wieder dafiir verwendbar. 1ie entstandenen
Kosten sind lediglich Arbeitskosten fiir den Aufbau der
Linie und die zusitzliche Verwendung ciniger Meter Ge-
bliserohre.

— Der Verarbeitungspreis je t betrigt {20,— M.

— Gegenwiirtig stellen wir Strohpellets mit folgender Zu-
sammensetzung her

{5 bis 17 Prozent Getreide
5 bis 7 Prozent Melasse
2 Prozent Harnstoff

73 bis 78 Prozent Stroh
Die Nihrstoffanalysen zcigen folgende Werte:
Trockenmasse 870 bis 900 g je kg Futter
Rohasche 38 ¢ je kg T™M
Rohprotein 72 bis 100 g je kg TM
EFr 510 bis 530 g je kg TM
Seit Inbetricbnahme der Parallelstrecke haben wir im-
merhin 900 t Strobpellets neben der Trocknung von Hack-
friichten und Tiefstreu herstellen kdnnen.
Zur Strohpelletiecrung in den Monaten Februar und
Mirz fihren wir einen zusitzlichen Wettbewerb. Die
Norm je Schicht betrigt 4t Strohpellets. Fiir jede wei-

terc Tonne ither die Norm erhilt das Schichtkollektiv eine
Priimic von H.— M.

Der Wettbewerh wird tiglich ausgewertet. und die Kol
legen werden fiir die Tibererfisllung der Leistung. die nach
Ausheferung an den Vertragspartner durch Wiegekarten
zu bestiitigen ist. primiiert.

Durch das Parallelverfahren weeden folgende Vorteile er-

zielt:

— Die zusiitzliche Produktion von 13001 Strohpellets in der
Zeit der Hackfruchttrocknung und Ofenreparatur,

— Die trockene Lagerung des Stroh in den Trockengutbun-
kern. Nasses oder auf dem Hofl im Trockenwerk nafl ge-
wordenes Strob 1iBt sich obne Trocknung nicht verpres-
sen und miite an die Partner wieder zurickgeliefert
werden.,

— Der Arbeitsplatz bleibt sauher, das Stroh wird nicht zwi-
schen die Hackfriichte geweht.

— Das Verfahren entspricht den Arbeits- und Brandschutz-
bestitnmungen und ist risikoirmer als alle bisher ange-
wendeten Methoden,

Welche Probleme gibt es?

— Es muBl einwandfrei trocknes Scheonen- oder Mieten-
stroh mit einem Trockensubstanzgehall von mind. 82 Pro.
zemt zur Verarbeitung angeliefert werden, Diese Forde-
rung wird in vielen Fillen nicht exfilit,

— Die Bereutstellung der Arbeitskriifte wird dorch die Veir-
tragspartner nicht immer gesichert. Ein dauernder Weeh-
sel der Arheitskeifte und die Auswahl nach dem Motto
LWen kinnen wir fiir cinige Tage im eigenen Betrieb
entbehren®, LBt das Varhaben scheitern. Zu gewihrlei-
sten ist, daB fiir die gesamte Zeit der Strobpelletierung
stindige Sehichtbesatzungen eingesetzt werden, die nach
ciner gewissen Iinarbeitungszeit in der Lage sind. dice
Anlage zu fahren,

— Dic Arbeiten sind auf Vertragsbasis zu organisieren und
werden vorerst nur durch cine aktive Unterstiitzung durch
die Produktionsleitung gesichert.

Wir hoffen, mit dieser Parallelstrecke cin Beispiel zur er-

héhten Auslastung der Trocknungsbetriebe 1974 gegeben zu

babeu. Der effektive Einsatz der erzeugten Konservate kann
wesentlich zur Intensivierung der Tierproduktion und damit
zur noch besseren Erfillung der uns vom VIII. Parteitag

gestellten Aufgaben beitragen. A 9543

Untersuchungen zum Agglomerationsverhalten von Rindermastfutter

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

Bergakademie Freiberg, Sektion Verfahrenstechnik und Silikattechnik, Bereich Spetielle Verfahrenstechnik

1. Aufgabenstellung

Durch den systematischen Ubergang zu  industriemiiBigen
Produktionsmethoden in der Landwirtschaft macht sich u. a.
auch eine Verinderung in der Darbietungsform der Futter-
mittel notwendig. Fine Maglichkeit hierzu ist das Pressen
des Futters zu Formlingen, wobei diese alle bzw. die wich-
tigsten Rezepturbestandteile enthalten. die bei der Milch-
und Fleischproduktion optimale Ergebnisse garantieren.

Die Stabilisicrung derartiger Futtermittelgemische in einem
Prellingsverband ist notwendig, um die vielfiltigen Nach-
teile bei der Tierernédhrung weitestgebend zu reduzieren, die
ansonsten durch Entmischungen der sehr verschiedenartigen
Bestandteile des Futters withrend der Bevorratung sowie bei

FEin Teil der experimentellen Arbeilen wurde von cand. ing. Anoelie
Wegner im Rahmen ihrer Studienarbeit an der Sektion Verfahrens-
technik und Silikattechnik der Bergakademie Freiberg durchgefiihrt.
Fiir ihre gewissenhafte Arbeit sei ihr an dieser Stelle gedaukt.
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allen Férder- und Dosiervorgingen in starkem Mafl auftre-
ten wiirden. AuBerdem wird durch die Agglomeration eine
selektive Futternufnahme ausgeschaltel. Vorteilbaflt st wei-
terhin, daB sich durch die sehr groBie Verringerung der freien
Gutoberfldche die Nahrstoffverluste senken lassen. Die Er-
schlieBung der groBen Futterreserve Stroh, die enorme Ein-
sparung von Transport- und lagerraum sind weitere der
zahlreichen Vorteile.

Die Verpressung von unterschiedlichem  Rindermastfutter
wird beveits auf Lochring- bzw. Lochscheibenwalzenpressen
durchgefiihrt. Bei diesen Pressentypen treten jedoch vor
allem bei erhihten Masseanteilen an Stroh erhebliche Nach-
teile auf, dic sich z B. in relativ niedrigen Durchsitzen.
einem hohen spezifischen Energicbedarf und cinem enormen
VerschleiB der verhiltnismaBig teuren Lochmatrizen duBern.
Aufgrund der sehe positiven Ergebuisse bei der Agglomers-
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