— 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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Tafel 1. Zusammensetzung der zu verpressenden  Rindermasifutters

gemische
Rezepturbestandteile Grund- Teil- Fertig-
futter- fertig- futter
supple- futter F
ment G TF
% % "o
Stroh 60,0 25,0 17,5
Trockengriin —_ 30,0 17,5
gelrocknete .
Zuckerriibenschnitzel 24,0 20,0 36.0
Getreidekonzentrat 13,5 23,5 26,0
Mineralstoffe 3,5 1,5 30
W assergehalt in 9, 15,0 15,5 15,0
Schitidichte in g/cm? 0,075 0,093 0,147

tion von getrockneten Zuckerriibenschnitzeln /1/ und Schwei-
nemastfutter /2/ auf Forrmmuldenwalzenpressen beauftragte
deshalb die Zentralstelle fiir Forschung und Rationalisierung
der Futtermittelproduktion und -verwertung in Gatersleben
die Sektion Verfahrenstechnik und Silikattechnik an der
Bergakademie Freiberg. Untersuchungen mit dem Ziel durch-
zufithren, auch Rinderfuttergemische auf Formmuldenwal-
zenpressen zu briketticren. Dabei stand von vornherein fest.
daB es sich hierbei um eine schwierige Aufgabenstellung han-
delte. Die Rindermastfutter sind nicht nur hochvoluminése
Produkte mit Schiittdichten von teilweise weniger als
0,1 g/cm3 und einem notwendigen Kompressionsverhiltnis
bis etwa 1:20 (!), sondern es sind zugleich Giiter mit einem
groBen Volumenanteil an Stroh, das sich bei der Verpressung
nicht nur wegen der fehlenden Bindekriifte, sondern vor al-
lem durch sein groBes Expansionsvermogen nach der Druck-
entlastung stérend auswirkt.

Vom Auftraggeber wurden fiir die Untersucbungen Rinder-
mastfutter mit den in Tafel { genannten Daten angeliefert.

2. Untersuchungen auf der hydraulisch betrichenen Stem-
pelpresse mit geschlossener Form

Auf der hydrauliscb betriebenen Stempelpresse mit geschlos-
sener Form wurden zunéichst die Proben G, TF und F mit
der Faserstruktur im Anlieferungszustand (Bild 1) verpreBt.

2.1. Der Einfluf} des PreBdruckes

Bei diesen Versuchen wurden alle 3 Proben mit einer Tem-
peratur von 20 °C und ohne Bedampfung im PreBdruckbe-
reich zwischen 300 und 800 kp/em® untersucht. Es muBte
festgestellt werden, daB fiberhaupt meBbare Festigkeitswerte
erst ab einem PreBdruck von 500 kp/cm? auftreten. Selbst
bei dem sehr hohen PreBdruck von 800 kp/cm3, der auf
Formmuldenwalzenpressen unur mit SondermaBnahmen er-
reicht werden kann, ist die Festigkeit der Formlinge noch
vpllig unzureichend. Es ist also nicht méglich, die unter-
suchten Rindermastfutter ohne jegliche Behandlung im kal-
ten Zustand auf Formmuldenwalzenpressen zu abriebfesten
Formlingen zu verpressen.

*2.2. Der Einfluff der Bedampfungsintensitdt

Nach den giinstigen Ergebnissen, die beim Schweinemast-
futter /2/ durch die Bedampfung erzielt wurden, lag der Ge-

Bild 1
Rindermastfutter TF
im Anlieferungs-
zustand
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danke nahe, auch beim Rindermastfutter die brikettiertech-
nisch giinstigen Potenzen vor allem der Feingutkomponen-
ten in gleicher Weise zu ,,wecken”. Gleichzeitig miiBte hier-
durch die Elastizitit der Strohhalme zugunsten ihrer Plasti-
zitéit abnehmen,

Im Bild 2 ist die Abhéngigkeit der ‘Trommelfestigkeit der
Formlinge von der Bedampfungsintensitiit fiir das Teilfer-
tigfutter TF dargestellt. Es kann festgestellt werden, daf8 die
T31,5-Kennziffer nach 100 Trommelumdrehungen von dem
villig unzureichenden Wert unter 20 Prozent ohne Bedamp-
fung schon bei relativ schwachem Dampleinblasen enorm
ansteigt. Ab einer Bedampfungszeit von 105 tritt praktisch
keine weitere Steigerung von T31,5 auf. Bei den iibrigen
Mischungen G und F ergaben sich die gleichen Abhingig-
keiten wie im Bild 2. Es ist lediglich noch zu vermerken,
daB die Bedampfungsintensitit nit zunehmendem Anteil
vor allem an Getreidekonzentrat ansteigen muB. AuBerdem
nimmt bei einer ausreichenden und vor allem auch homo-
genen Bedampflung unter sonst gleichen Bedingungen die
Festigkeit der Formlinge mit groBer werdendem Auteil an
Feingutkomponenten  (Zuckerriibenschnitzel, Getreidekon-
zentrat und Mineralstoffe) zu.

2.3. Der Einfluff der Preptemperatur

Nach der recht beachtlichen Verbesserung der Formlings-
qualitit allein durch die Bedamnpfung galt es zu priifen, ob
durch eine Erwarmung des Rindermastfutters vor dem Pres-
sen eine weitere spiirbare Erhohung der Festigkeit der Pref3-
linge erzielt werden kann. Zur vergleichenden Beurteilung
wurden alle Temperaturcharakteristiken bei einer Bedamp-
fungszeit von 0 bis 10 s durchgefiihrt

(p = 400 kp/cm?).

Im Bild 3 ist die Trommelfestigkeit der Formlinge in Ab-
hingigkeit von der PreBtemperatur fiir das Teilfertigfutter
TF. dargestellt. Betrachtet man die Trommelfestigkeit nach
100 Trommelumdrehungen als entscheidendes Qualititskrite-
rium, so ergeben sich ohne Nutzung des Bedampfungseffekts
meBbare Werte von T31,5 erst bei PreBtemperaturen iiber
50 °C. Die Festigkeit der Formlinge steigt mit zunehmender
Guttemperatur dann nahezu lincar an. Bei t > 80 °C wer-
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den T31,5-Werte von “etwas iiber 60 Prozent und damit
nicht ganz die Werte erreicht, die sich ohne Gutaufwarmung
bei 10s Bedampfung eingestellt hatten. Eine wesentliche
Qualitétsverbesserung der Formlinge wird erst erreicht,
wenn der Bedampfungseffekt genutzt wird, Dabei geht der
TemperatureinfluB etwas zuriick. Bei einer Bedampfungszeit
von 10s steigt die Trommelfestigkeit der Formlinge nach
100 Trommelumdrehungen von etwa 70 Prozent ohne Auf-
wirmung auf die schon sehr guten Werte von etwa 80 Pro-
zent bei t > 60 °C an.

Bei den iihrigen Futterrezepturen G und ¥ wurden &hnliche
Ergebnisse festgestellt. Ohne vorherige Erwarmung der Rin-
dermastfutter G, TF und F ergeben sich bei einer Bedamp-
fungszeit von 10s T31,5-Werte von 69, 74 und 70 Prozent.
Erwiirmt man das Gut zusitzlich auf 60 °C, so stellen sich
T31,5-Werte von 79, 80 und 83 Prozent ein. Es kommt also
durch die zusitzliche Aufwirmung des Mischfutlers zu
einem Festigkeitsanstieg von immerhin 10 Prozent. Beriick-
sichtigt man noch, daB die Ergebnisse bei gro8technischen
Versuchen generell etwas schlechter ausfallen, so sollte auf
diesen 10prozentigen Anstieg der T31,5-Werte nicht verzich-
tet werden. Nach den bislang diskutierten Ergebnissen be-
stehen somit nur dann berechtigte Hoffnungen zur Erzeu-
gung ausreichend fester Formlinge auf groBtechnischen Pres-
sen, wenn die 3 Rindermastfutter mit einem Dampf/Rinder-
mastfutter-Masseverhiltnis von etwa 1:50 bis 1:80 homogen
bedampft und gleichzeitig auf etwa 60 °C erwirmt werden.

2.4. Der Einflup der Feinheit der Rindermastfutter

Die Bedampfung des #zu verpressenden Gutes diirfte in der
Praxis leicht realisierbar sein. Beachtliche Schwierigkeiten
sind jedoch bei der Aufwirmung der sehr volumingsen Rin-
dermastfutter zu erwarten. zumal der groBe Strohanteil als
gutes Isoliermittel wirkt. AuBerdemn kénnen dabei Ent-
mischungen, Staubbeldstigung und Brandgefahren auftreten.
Es wiire somit einc enorme Vereinfachung des Verfahrens,
wenn durch andere Lésungen aul cine zusitzliche Aufwir-
mung dieser Produkte verzichtet werden kann., Es wurde
deshalb untersucht, ob und in welchem MaBe durch eine
verstirkte Zerkleinerung der Proben G, TF und F der ge-
wiinschte Effekt erreicht werden kann, Dabei wurde von der
Uberlegung ausgegangen, daB durch eine verstirkte Zerstd-
rung der Halmstruktur bis zur Zerfaserung im PreBling zu-
satzlich formschliissige Bindungen auftreten miiBten. AuBer-
dem ist eine Verringerung der Elastizitit des Strohs und
damit eine schwichere Lockerung des Formlingverbands als
Folge der Riickexpansion nach der Druckentlastung zu er-
warten,

Die Untersuchungen wurden mit allen 3 Rezepturen G, TF
und F im Anlieferungszustand (Bild 1), ,leicht* zerkleinert,
,stirker” zerkleinert und ,intensiv‘ zerkleinert (Bild 4)
durchgefiihrt. Tafel 2 zeigt, wie sich die Schiittdichten der
Proben durch die nachtrigliche Zerkleinerung anderteu.

Tafel 3 zeigt die bei diesen Untersuchungen crzielten T31.5-
Werte nach 100 Trommelumdrehungen hei p = 400 kp ‘em?
und 10s Bedampfung.

Tafel 2. Schilttdiehten des Rindermastfuiters bei unterschiedlichem
Zerkleinerungszustand

Schiittdichte in g/cm?

Rindermastfutter G TF ¥

im Anlieferungszustand 0,075 0.093 0.447
,Jeicht'' zerkleinert 0,079 0.101 0,152
. stidrker' zerkleinert 0,093 0,138 0,178

wintensiv‘’ zerkleinert 0,139 0,223 0,236

Tafel 3. Trommelfestigkeit des Futters hei unterschiedlichen Bedin-

gungen

Rinder- im Anlie- ,leicht** . starker intensive

mastfutter ferungs- zer- zer- zer-
zustand kleinert kleinert kleinert
"% % "% “o

ohne Aufwidrmung

G 69 R6 R3 72

TF 70 67 mn R

F 70 7h "2 3

beit = 60 °C - o

G 77 8R 93 96

TF 78 R4 91 95

F 82 80 87 95

Hieraus ergibt sich, daB durch weiteres Mahlen der Rinder-
mastfutter bis auf ,starker” bzw. sogar ,intensiv" zerkleinert
bei gleichzeitiger Nutzung des Bedampfungseffekts der recht
beachtliche Wert von T31,5 = 80 Prozent bei den Produk-
ten G und TF anniahernd und bei der Rezeptur I gesichert
auch ohne Aufwiarmung erreicht wird. Bei t = 60 °C werden
sogar Festigkeitswerte von iiber 90 Prozent erzielt. Es be-
steht somit die berechtigte Hoffnung, daB in der Praxis auf
das Erwirmen verzichtet werden kann, wenn das Gut stark
zerkleinert sowie ausreichend und vor allein auch homogen

bedampft wird.

3. Untersuchungen auf der Formmuldenwalzenpresse in

Freiberg

Durch die im Abschnitt 2. beschriebenen Grundlagenunter-
suchungen war der Nachweis erbracht worden, dafl alle
3 Rinderfutter zu ausreichend festen Formlingen verpreBt
werden konnen. Trotzdem blieb cs noch ungewiB3, ob das
Verpressen dieser Rinderfutter entsprechend der Zielstellung
auch aul Formmuldenwalzenpressen méoglich ist. Es stand
von vornherein fest, dafl das erforderliche hohe Kompres-
sionsverhidltnis von K =15 bis 20 nur realisiert werden
kann, wenn die Presse mit ciner Stopfschnecke ausgeriistet
wird (Bild 3), die so tief wie nur méglich in den Fiillschacht
der Presse ragt. Auf weitere technisch wichtige Einzelheiten
mulBl an dieser Stelle jedoch verzichtet werden.

Die Untersuchungen auf der Formmuldenwalzenpresse in
Freiberg haben ergeben, daB Rindermastfutter bis zu einem
Strohanteil von etwa 50 Prozent (Fertig- und Teilfertigfutter-
mittel) auch im Anlieferuugszustand uud ohne Aufwarmung
zu Formlingen mit eiuer geniigenden Qualitdt verpreSt wer-

Bild 4. Rindermastfutier TF ,leicht“ (a). ,starker” (b) und ,intensiv” (¢) zerkleinert
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Bild 5. Prinzipskizze der Formmuldenwalzenpresse mit Stopfschnecke
zum Verpressen von Rindermastfutter:

a Aufgabebunker, b Ringdiise. ¢ DampfanschluBl, d Antriebsmo-
tor, e stufenlos regelbares Getriebe. f Spannrolle. g Kegelrider.
h PreBwalze

den konnen. Voraussetzung hierfiir ist jedoch ecine ausrei-
chende und homogene Bedampfung, wobei die Bedampfungs-
intensitit mit groBer werdendem Anteil an Getreidekonzen-
trat ansteigen muB. Auflerdem konnen nur Halbformate
(Bild 6) qualitatsgerecht hergestellt werden. Die Erzeugung
von Vollformaten (Bild 7) ist nicht inéglich, weil die starke
Schnitbelbildung der Formlinge an der Nahtstelle zwischen
den Formmulden zu einer véllig unzureichenden Festigkeit
der PreBlinge fiihrt.

lline Verpressung von Rindermastfutter mit Strohanteilen
tiher 50 Prozent (Rezeptur G) ist auf Formmuldenwalzen-
pressen unter den hier dargelegten Bedingungen nicht mog-
lich, unabhiingig davon, ob das Gut aufgewdrmt wird oder
nicht. Formlinge entstanden lediglich, wenn das G-Futter
mindestens .starker zerkleinert wurde. [hre Festigkeit war
jedoch noch unzureichend. Erfolgsaussichten fiir die Verpres-
sung derartiger Grundfutter bestehen nur, wenn dem Futter
entweder stirker wirkende Bindemittel zugesetzt werden
oder auf andcre Weise latente Bindekriifte des Strohs ge-
weckt bzw. sogar geschaffen werden. Hieriiber wird spiter
berichtet.

Des weiteren konnte auch hei allen Versuchen auf der Fonn-
muldenwalzenpresse festgestellt werden, daBl sich die Quali-
tit der Formlinge bei ciner ,starkeren” bzw. sogar ,inten-
siveren“ Zerkleinerung des Gutes im Vergleich zu den Resul-
taten beim Verpressen des Futters im Anlieferungszustand
(Bild 1) merklich verbessert. Dazu hat die Zerkleinerung
noeh den Vorteil, daB beim Verdichten in der Stopfschnecke
keine Stérungen auftraten, die beim Gut im Anlieferungszu-
stand durch Verklemmen und unregelmiBige Gutzufuhr vor-

Bild 6. Formlinge aus Rindermastfuticr
(Halbformate)

Tafel 4.  Ergcbnisse der GroBversuche

Rindermastfutter F

im Anlieferungs- wstarker
zustand zerkleinert
kalt t =~ 80 °C kalt
Pressenaustragsgut t/h 1.65 1,80 1,83
Abriebanteil %% 32,5 26,8 28,6
Fertigprodukt t’h 1.1 1,32 1,31
spezifischer
Arbeitsbedarf kWh 23:7 14,5 16,6

kamen. AuBerdem vermindert sich die notwendige Kom-
pressionsarbeit in der Stopfschnecke durch eine intensive
Zerkleinerung sehr stark, weil das Kompressionsverhiltnis
K auf Werte von unter 10 absinkt. Der Unterschied zu den
Bedingungen bei der Verpressung des Gutes im Anlieferungs-
zustand ist so gravierend, daB die in Bild 3 dargestellte
Stopfschnecke nicht mehr benutzt werden konnte, weil sie
Jestfubr”, Es konnte ecine zylindrische Stopfschnecke mit
einem wesentlich geringeren Verdichtungsvermégen benutzt
werden. AuBerdem hat fein zerkleinertes Aufgabegut noch
den Vorteil, dafl keine Fiillungsschwierigkeiten bei der Gut-
zufuhr zur Presse auftreten.

Bei der praktischen Nutzung der Forschungsergebnisse ist
weiter zu beachten, daB das Pressenaustragsgut vor seiner
Einlagerung auf Schwingsieben mit Rundlochblechen abge-
siebt wird, weil etwa 20 bis 30 Prozent der Gesamtmasse
als ,Abrieb” anfallen. Dieses Gut mufl durch eine Kreislauf-
schaltung kontinuierlich dem Pressenaufgabegut zur er-
neuten Verpressung zugefiithrt werden.

Tafel 4 zeigt die an der Technikumsanlage in Freiberg er-
mittelten Kennziffern fiir den Durchsatz und den Energie-
bedarf (Walzenbreite 130 mm, Walzenumfangsgeschwindig-
keit 0,22 m/s).

Bei diesen Versuchen war die Intensitit und vor allem die
Homogenitit der Gutbedampfung noch unzureichend, so da8
vor allem der Abriebanteil etwas zu hoch ausfiel. In der
Praxis sollte auf jeden Fall der ohnehin vorgeschaltete Mi-
scher mit zur Gutbedampfung genutzt werden. Bei grofBitech-
nischen Pressen miiBte hiernach eine stiindliche Erzeugung
von 6 t/Fertigungsprodukt realisierbar sein.

4. Zusammenfassung

Es kounte festgestellt werden, daB Rinderfutter mit Stroh-
anteilen bis zu 50 Prozent auf Formmuldenwalzenpressen
ohne zusitzliche Aufwarmung verpreBt werden kann, wenn
das Gut vorher ausreichend und homogen bedampft wird.
AuBerdem ist eine sehr intensive Zerkleinerung des Strohs
erforderlich.
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Bild 7. Formlinge aus Rindermastfutter
(Vollformate}
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