
HArn,Ioff Inw. Ammonilllllhie,"·I.on"I ",prn"n iih"r "inpn 
Drillk"sl"n in IIns C .. hliisPrIlhr zwis .. hf'n Ilammermühl .. 
und Pr .. ss .. zu~dührl. lho,' Allt .. il lH'lriigt ,·d. 2 Prozenl. 
Das Stroh-Korn-lhtrll,I"ffgemisrh ~ .. lllnlll iiher eillt' Z, .. I­
lenrnds('hl"lIse in di,' PI'I~ss ... 
Untcrhllib der Zl'Ilenrad"'hIPlIs(' fiihren wi,. dpm Gemis"h 
001'1, 5 bis 8 Prwl."nl 1\1"la"e üher "in" nnCiir .. rrid,I,·Ie 
Einrichlung 7.11. 
.\'(II·h dem Prdlvol'g'!lllg wprnt·o di .. Pellets (jber ein I\ühl­
hnnd g"kiihll lind dann mit ,.inclll 1l.·.·.IH'rw.·.rk nuC An­
hö nger verladen. 
Dic Durl'hsalzl"islung lie!!,1 bei 12 his l5 t j .. Tag. 12 I 
dienen gleichze ilig !lls Norm Ciir dip um Pr .. ßvorgllng hp­
leiligl .. n Kolle!"" n. (;"pr"UI wi"d in :·1 S"hiehten. 
An ;\rh .. ilskriiflNI wp"l .. n fiir den I'reßvorgllng zu,öt:!.!i .. h 
zu der vorhandl'llI'n S·(' hi .. hth"sal;wng 2 AK heniltij:!l. 
Die Kosl."n für di" Erri"httlll!! .1." .. 'Inlag .. liegt'lI in UIIS"­

relll Be lrieh '"lll'r 1,000 M. dn wir ni('hl "in ei n7.iges Ag­
gr"g"1 zusälzli .. h !lek"nft hal",n. AII".s, was d"zn- vcr­
",.,ndel. wllrn .. , konnl .. aus dcm v"rh:tnden"TI Beslnnri 
""I·nomrnen w .. rden nnd iSl zum BC!(inn n"r (;rünfuLLPr­
Irneknung wiede,. dafiir vprwendbor. Di ..... nlslandenen 
Koslen sinn lediglich Arbcilskoslen f(jr n .. n Aufba u der 
I.inie lind di.· 7.IIsiil7.liclu~ \'1·rw"llflung einiger MeIer l;,,­
bläscrohrc. 
Der Verarbeitungsprcis je I heträgl 120,- .\1. 
Gegenwiirlig st"lIell wir SIr(lhpE'lIels mil folgender z'1I­
sammf'nsetzllng her 

l5 his .17 Proz"ul Getreid" 
5 bis 7 Pro7.ent Melasse 

2 Pro7.ent Hurnstof( 
73 bi~ 78 Prozenl Slroh 

Die .'iiihrstoflanolys,,·n zeigen folgend!' WerIr: 

T m<:kelllnasse 870 bis '!X)O g j" kf( Full.cr 
Rohoschc 38 g je kg TM 
Rohprol.cin 72 bis 100 g je kg TM 
EFr 510 hi~ 5:~O j:! jr kf! T~'I 

Sril Inbelriebna huH' d"r Parallclstreckc hnbcn wir im­
l11!'rhin 900 t StrohpelIeIs lieben der Trocknung von Hack­
friichlen lind Tiefstrcu herstcllen könncn. 

Zur Slrohpl'llcticrung in dcn MODaten Februar und 
März führen wir einen znsälzlichen WetLhewcrb_ Die 
~o .. m je Schicht belrägl I, I StrohpelIeIs . Für jede wel-

le re Ton,u' iilwr dir .\orlll ,'rhiilt d,lS Srhirhlk"lI .. kti,· ",n r 
Prnmir von ti.- ~1. 

D"r W .. lLb"w"rh wirn liigli('h a"sf('w"rl"l. lind ni" ",,1 -
Ipg<'n w"rnpn f(ir di,' r~hrr!'rfiillll"f( dpr l.f'i'llInf! ' diE' nA .. h 

;'usli"fcrll"(.( a" nrn V"rlraf(sparl""r dllrdl \\'i"f("kart,," 
zu l-wsliit ig' l'" isl. pr;irniicrt. 

Durch na, Para.IIPlvI',.f"h ... ·" \\' .... 01" .. fnl/.:",,,oI,, \ ·o rl .. i'" pr­
~i.·1t : 

Dir zusiilzli"h" Produklio" von t:IO!) t St,..>I'p .. II,·t, in n,' '­
Z,·il n,'r lIa,·kfrll .. hll,·" .. knllnf( lind "(""'·"pa",IlIr. 
Di" Iro('k .. ,ll' Laf("""Ilg' d(·s SI .... h i" d"n 'l'r" .. k(·nf(nlhull­
k"rll. Nllss .. , ",10·" "lIf "!'Ill lI"f im T,.o .. k!'Il\\'l'rk Illlll j:!"­
word"n", Stroh HißI ,i".h obn .. 'J'r, ... knn"J: nidl\ vPI'l'rp,­
SPII "nd mijlll .. an di" Pllrl'lf'!' wird,·1' 7.,"ij,'kf(l'li!'f('l'i 

w"rd"n. 
D"r Arhpilsplal'. hl"iht sll"h"r. 01,., SIroh wird nichl z\\'i­
~ehen (li .. lIa .. kfriil'hlt· f(,·\\,(·hl. 

D!l$ Y"rfnh,'"n .. n\.spri"hl drn "rl""ils- IIlln Hmnnsrhlll7.· 
he.;limmullj:!"" lind iSI ri,ikoiirn, p,' ,ds ,,11 .. hisht'r ""11"­
wpnd"lcn 1\'/"Ihod.,,,. 

Wekh<' Prohlenw ;xib! ",' 

Es milli ,·.in"'andfr .. i Iro, 'kn.·s S .. IH'ullrll ' oel .. r \li"lI'lI' 
slroh mit .. in'·111 'l'rol'.k,·nsllhsl"nzg"h"II von ",ind. 82 Pr .. · 
'.1' 111 ZlIr V .. rnrb .. il''''g' ""I1.'li .. f",.I w .... ,kll. Di.·S(· 1'01'01.·­
rung wird i" vi .. I .. 1l F;;II ... n "i.·1I1 .... fiilll. 
Di .. Acrrit,II'lI,,"g' 01 .. ,· Arllt'il"krii ft. , wird dur .. h di .. \ ' '''1' ­

Iraf(sJJ;.rlll".r ni .. III illlm .. r g'esirh .... \. Ein d"u .. rndp,' \-Verb, 
s".! <11'" Arl ... ilskl'iift., ""d die .'\"sw"hl .",,,h dem \10110 
,,\Ven können wir fii .. "inig" TAg,' illl eigPlI!'n B"I,'i .. h 
"nl.hehn,n", HißI d .. s Vorhab!'" s"'wil"l'n. Zu gewöhrl .. i­
sten ist, <lIlß fiir dil' g'eslllTllc Zeil <I",. Slrohpclletierung 

sländige S"hi.·hlbesnlzlIlI(.( .. n "i nlot'"'' I 7.1 w"rn .. n, ni" n"ch 
eine,· f!cwisSl'" Einnrl)l'illl"!lsz ... it in .I",. u.f(t· sinn, di,· 

Anlage z" f"hr"" . 
Die Arlwill.n sin<l allf Verlrngsbasis zu organisiere n lind 
werrlell vorer,t IIl1r .Iurdll'in(· aklivE' l.:nlerslÜl7.ung dnreh 
die Pro,luklionsleilllllg' ge~i"h"r\. 

Wir hoff .. " , mit diese,' Pnmll"lsll'('.ck" .. i" U"ispi,,1 Z\Ir "1'­
höhle n Auslastung der TroekJllIlIgsbelripbp 1974 gegeben Z\l 

haben. Der effekliv!' Einsatz der "rzcng'len Konservllte k a nll 
,,'esenllich z"r Inle nsivicrung der Tierproduktion und nnmil 
zur noch bessel'en Erfüllung der "ns vom VIII. Parleilaf! 
gestellten Aufgaben beitragen, .\ 954:1 

Untersuchungen zum Agglomerationsverhalten von Rindermastfutter 

Prof. DrAng. H. Krug, KDT ,I Dr.-Ing. W. Naundorf, KDT 
Bergakademie Freiberg, Sektion Verfahrenstechnik und SilIkattechnik, Bereich Spezielle Verfahrenstechnik 

D"n'" <1,," '~'sl"IIl"Iiscl\('n rlbergang' 7.11 ind"slri"miißig"" 
Pronuklio"slll"lhoden in lier Landwirlsch"rt mneht sich 11. ". 

;,,,,,h rin" V"rü"dNunj:! in lI"r DRrbielllngsform n"r «'"lIe .. -
mill,,1 nOh",' ndig. Ein(' M"j:!lirhkeil: hierzu isl das Prr"en 
des Fullers 7.11 Fo,mlin/:\,,>n, wobei .Ii .. se olle b7.w. die wieh­
ligsl .. n H"zeptu rbestanrlleil" enlhallR,,- dip hei ner Milch­
und FI .. ismprod"klion optimale Ergrbniss<' g .. runliPrt",-

Die Slnbilisie,'un!" n"rn,.Iigel· FUI\.I'rlllitlclgcmisch" in einem 
Prcl.lling~verband i,t nOlw"ndig, um die vielfältij:!l'lI :'.'ach­
teile b"i lier Tierernährung weileslgehend zu redu7.iercn, die 
a nsonslen durch Enlmischungen der sehr verschicdenarligen 
Bc~landleile des Fullers während der Bevorralung snwip bei 

Ein TC'il d (!r (~xvcrim('nlt'lIcn .\I'beil(,1l wurdt" von r.alld. in,J:'. AnuE"lif" 
\\rej{II~1' im HahmprI ihrer Studh~lHl.rbeit an der Sektion VI.,r(ahrens· 
tpdHlik \llln Siliknllecllnik der Bergakademie Fr.eib~rg d\l ·~elührt. 
Fü,' ihre gewi~senhnrt('. lHbeit sei ihr a,n dieser Ste11~ Itedaukl. 

,,11,,11 Fiird"r- IInri D"si(·rvn'·giin!( .. n in slurk('rn !\l .. lI ~uhr,,­

ICIl würdcn. Außrrd t'l\l wird nur .. h rli!' Af(glnmera\.ion ein~ 

sl'l"klivl' FlIlIprllllfll"hrn<' :l\I'g"schllltl'l. Vorlt·iJhllfl isl WE'i­
lerhin, daß si .. h durch dito sehr große Vl'rrinf(erllnf( der frE' i"ll 
Guloberfliil'.lll' di" !'{ährslorrverlus l<' senkcn lassen , Die Er­
schließung der groß"n FlIltcrrescrv" Slroh, die enonne Ein­
sparung von 'I'rallsporl- und Lngerraum sind weilere der 
lahlrci('hell Vort"il". 

Di" Verpr"sslln/:\, von IInt"rschi"dliche nl Hind"rmaslfull"r 
wird bereils auf Lo('hring- bzw. LOl'hscheibenwalzenprcsSf' n 
durchge führt. Br i diesen Pressen l~'pe n treten jedoch vor 
allem bei erhöhten Masseanleilen an Sll'oh .. rheblichE' :-.1ach­
leile ouf, di(' sich 7.. B. in relativ niedrig!'n DUI'Chsälzen, 
einem hohen spezifischen Energi"ol'darf und \'.i"'·11\ 1'11111'\11('11 

Verschlei ß n<'r verhülln ;;;rnäßig lt'ul'"n Ludllllal .. izell äußern. 
A"fgrund der sch,. posiliven Erg('h"i .",· }'"i tI('r Agglome .. a -



Tafel I. Zusammensetzung <Ir r 7.11 Vf''11 fc !isend('n Rindt;>rmasl rnt tt;> .... 

gemischt;' 

Rezepturbe3tandteile Grund· Teil· Fertig' 
IUHer- fertig· futter 
supple· lut ter F 
ment G TF 

% % 01. 

Stroh 60,0 25,0 17,5 
Trockengriln 30,0 17,5 
_etro('knete 
Z ur kerrilb~n .thnit . el 21,0 20,0 36.0 
Getreidekonzentral 13,5 2.1.5 26,0 
MIneralstoffe 5,5 \ ,5 3,0 

Wa .. er~ehalt In % 15,0 15,5 15,0 
SchüH ichte in g/cm' 0,075 0,On3 O,IH 

tion von getrockneten Zuckerrübenschnitzeln / 11 und Schwei­
nemastfutter tU auf Fonnmuldenwalzenpressen beauftragte 
deshalb die Zentralstelle für Forschung und Rationalisierun!1 
dcr Futtermittelproduktion und -verwertung in Gatersleben 
die Sektion Verfahrensteclll1ik und Silikattechnik an der 
Bergakademie Freiberg. Untersuchungen mit dem Ziel durch­
zuführen , auch Rinderfullergcmische auf Fonnmuldenwal­
zenpressen zu brikettieren. Dabei stand vo>n vonlherein fesl. 
daß es sich hierbei um eine schwierige AufgabensteIlung han­
delte. Die Rindennastfutter sind nicht nur hochvoluminöse 
Produkte mit Schüttdichten von teilweise weniger als 
0,1 g/cm3 und einem notwendigen Komp~sionsverhältnis 
bis etwa 1 :20 (!), sondern es sind zugleich Güter mit einem 
großen Volumenanteil an Stroh, das sich bei der Verpressung 
nicht nur wegen der fehlenden Bindekräfte, sondern vor al­
lem durch sein großes Expa-nsionsvennögen nach der Druck­
entlastung störend aus~irkt. 
Vom Auftraggeber wurden für die Untersucbungen Rinder­
mastfutter mit den in Tafel 1 genannten Daten angeliefert. 

2. Untersuchungen auf der hydraulisch betriebenen Stem-
pelpresse mit geswlossener Form 

Auf der hydrauliscb betriebenen Stempel presse mit geschlos­
sener Fonn wurden zunächst die Proben G, TF und F mit 
der Fa~erstruktur im Anlieferungszustand (Bild 1) verpreßt. 

2.1. Der Einfluß des Preß drucke. 

Bei diesen Versuchen wurden alle 3 Proben mit einer Tem­
peratur von 20 oe und ohne Bedampfung im Preßdruckbe­
reich zwischen 300 und 800 kp/em' untersucht. Es mußte 
festgestellt werden , daß überhaupt meßbare Festigkeilswerte 
erst ab einem Preßdruck von 500 kp/cm1 auftreten. Selbst 
bei dem ~ehr hohen Preßdruck von 800 kp/cm1, der auf 
Fonnmuldenwalzenpressen nur mit Sondermaßnahmen er­
reicht werden kann, ist die Festigkeit der Formlinge noch 
vi.illig unzureichend. Es ist also nicht möglich, die unter­
suchten Rindermastfutler obne jegliche Behandlung im kal­
ten Zustand auf Formmuldenwalzenpressen zu abriebfesten 
Fonnlingen zu verpressen. 

'2.2. Der Einfluß der Bedampfungsintensität 

~ach den günstigen Ergebnissen, die beim Schweinernast­
futter /2/ durch d ie Bedampfung erzielt wurden , lag der Ge-
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dank" nahe, 'Hlch beim RindermasLfull cr di" hrikeUierter.h­
nisch gilnstigen Potenzen vor nllem der Fpingutkomponen­
ten in gleicher Weise zu "wecken". Gleichzflitig müßtfl hipr­
durch die Elastizität der Strohhalme Zllgunsten ihrer Plasti­
zität abnehmen. 

Im Bild 2 ist die Ahhängigkeit der Tl'OlIllllelresligkPil der 
Formlinge von der Bedampfungsi.ntensilät für das Teilf"r­
tigfutter TF dargestellt. Es kaun festgestellt werden, daß die 
T31,5-KennziHer nach 100 Trommelumdl'chungen von dem 
völlig unzureichenden Wert unter 20 Prozent ohne ßed amp­
fung schon bei relativ schwachem Dampreinblasen enorm 
ansteigt. Ab einer Bedamprungszeit von 10 s trilt praktisch 
keine weitere Steigerung von '1'31 ,5 auf. Dei den übrigen 
Mischungen G und F ergaben sich die gleichen Abhiingig­
keiten wie im Bild 2. Es ist lediglich nodl 7.U vermerken , 
daß die BedampfuDgsintensiUit mit wnehmendelll Ant('il 
vor allem an Getreidekonzentrnt ansteigen muß. Außerdem 
nimmt bei einer ausreichenden und vor allem "uch homo­
genen Bedampfung unter sonst gleidlPn Bedin!11tngen dic 
Festigkeit der Formlinge mit größer wcrdendem Auteil a n 
F eingu tkomponen ten (Zuckerrübensron i t7.el, Getreidekon­
zentrat und MineralstoHe) zu. 

2 .• 1. Der Einfluß rler I're/l/ellll','rnlllr 

Nach der recht beal'htlichen Vcrbt'''''''''llllg dN Formlings. 
qualität allein durch die Bedampfun~ ga lt es zu prüfen, oh 
durch eine Erwärmung des Rindermastfutters VOr dem Pres­
sen eine weitere spürb"re E rhöhullg' ei e r Festigkeit der Preß­
linge erzielt werden ka nn. Zur vergleiehenden Beurteilung 
wurden alle Temperaturcharnkteristiken bei einer Bedamp­
fungszeit von 0 bis 10 s durchgeführt 

(p = 400 kp/cm2). 

Im Bild :J ist die Trommelfestigkeit der Formlingr in Ab­
hängigkeit von der Preßtemperntur für das TeilferLigfutte r 
TF dargestellt. Betrachtet man die Trommelfestigkeit nach 
100 Trommelumd rehungen als entscheidendes Qualitätsknte­
rium, so ergeben sich ohne Nutzung des Bedampfungserrekts 
meßbare Werte von 1'31,5 erst bei Preßtempel'atu ren übe l' 
50 oe. Die Festigkeit der Formlinge steigt mit zUllehmender 
Guttemperatur dann nahezu lincal' an. Bei t > 80 oe wer-
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den T31,5-Wertf' von 'f'twas iiber 60 Proz('nt und dAmit 
nicht gallz die Werte erreicht, die sich ohne Gutaufwännung 
bei 10 ~ Bedampfung eingestellt hatten, Eine wesentliche 
Qualitälsverbesserun@: der Formlinge wi~d erst erreicht, 
wenn der Bedampfungseffekt genutzt wird. Dabei geht der 
Temperatureinnuß ('twas zurück. B('i einer Bedampfungszeit 
von 10 s steigt die Trommetrestigkeit der Formiinlle nach 
100 Trommelumdrehungen von etwa 70 Prozent ohne Auf­
wärmung auf die fichon sehr guten Werte von etwa 80 Pro­
zent bei t > 60 oe all. 

Bei den iihrilfen Futterrezepturen G und V wurden ähnlich" 
Ergebnisse festgestellt. Ohne vorherige Erwärmung der Rin­
dermastfuller G, TF und F ergeben fiic.h bei einer Bedamp­
fungszeit von 10 s T31,5-Werte von 69, 74 und 70 Prozent. 
ErwÄrmt man das Gut zusätzlich AU( 60 oe, so stellen sich 
T31,5-Werte von 79, 80 und 83 Prozent ein. Es kommt al~o 
durch die zusätzliche Aufwännung des Mischfutters zu 
einem Festigkeitsanstieg von immerhin 10 Prozent. Beriiek­
sichtigt mall noch, daß die Ergebnisse bei großtechnischen 
Versuchen generell etwas schlechter ausfAIIl'n, so sollte auf 
diesen 10prozentigen Anstieg der T31,5-Werte nicht verzich­
tet werden. ;\lach den bislang diskutierten Ergebnissen be­
stehen somit nur dAnn berechtigte Horrnungen zur Erzeu­
gung ausreichend fester Formlinge auf großtechnischen Pres­
sen, wenn die 3 Rindennllstfutter mit einem Dampf/Rinder­
mastfutter-Masseverhältnis von etwa 1 :50 bis 1 :80 homogen 
bedampft und gleichzeitig auf !'twa 60 oe erwännt werden. 

2.4. Der gin/lu{J der Feinheit de.~ Rinde,m,ut/utte, 

Die Bedlimpfung des 7.U verpressenden Gutes dürfte in der 
Praxis leicht realisierbar scin. Beachtliche Schwierigkeiten 
sind jedoch bei der Aufwärmung der sehr voluminösen Rin­
d!'rmastfutter zu erwlirten. zumal der große Strohanteil als 
gutes Jsoliermittl'1 wirkt. Außerdem könllen dabei Ent­
mischungen, Staubbelästigung und Brandgefahren auftreten. 
Es wäre somit eine enorme Vereinfachung des Verfahrens, 
wenn dur('h Hndf're Lösu.ngen auf cine zusätzliche Aufwär­
munI!' dieser Produkte. vcrzichtet werden kann. Es wurde 
deshalb untersucht, ob und in welchem Maße durch ein!' 
verstärkte Zerkleinerung der Proben G, TF und F der ge­
wünschte Errekt erreicht werden kalln . Dabei wurde von der 
t;berlegung Ilusgf'gangen, dllß durch eint' vp.r~tärkte Zerstö­
rung der Hallllstruktur bis zur Zerfaserung im Preßling 7.\1-

sätzlich forms"hlüssige Bindung!'!n auftreten müßten. Außer­
dem ist eine Verringerung der Elastizität des Strohs und 
dllmit. eine schwächere Lockerung des Fonnlinjl,'vel'bands als 
Folge der Riickexpallsion nllrh der Drllckentlastun!!, zu er· 
warten. 

Dip lJntersnchungen wurden mit allen 3 Rezepturen G, TF 
und F im Anliefenlllgszusland (Bild 1), "leicht" zerkleinert, 
.. stärker" zerkleinert und "intensiv" zerkleinert (Bild t,) 
durchgeführt .. Tafel 2 zeigt, wie sich dic Sehütldichtt'.n de,' 
Proben durch die nachträgliche Zerkle;n"nlng änderten. 

T"f!'l ;3 z ... igt di" bei di('$en Untersuchungen CI'7.il'ltl'/l '1'31.3-
Werte nach 100 Tromlllelnmdrphunl!'t'.n IlPi p = !,OO kl' 'rrn2 

und 10 s Hedampfung. 

Telf'12. Schülldj(';htpn tff'~ Hinn('rmn~lrull ... rs hf'i IIntt'r~C'hi("dlichern 

ZE"rklei nt"rlingszusl and 

Rindermastfutter 

Im AnliererungszlIJland 

.,Ieicht" z(':rkleinert 

.. stÄrker" zerkleinert 

.. intensiv" zerklfflnert 

Sch.iitt dir.hl e in g/cm' 
G TF f 

o,on 
0.07~ 

0.093 

0,139 

0.on3 

0.101 

O.J 38 
0.223 

0. 1 ~ i 
0, 1~2 
0,1 iR 

0,256 
--------_ . ---_ .. -----------

Tafel 3. Trommelfestigkf"it elf''' FlItt('r~ h"i untt'rAf'hirctlic-hf'1I Bedin­
gungen 

Rinder· 
ma~t'utter 

ohne AuJwärmung 

im Anlie­
f('.rungs­
zustand 

% 

G 69 
Ti" 

F 

bei t _ 60 '(. 

G 
TF' 
F' 

70 

70 

77 

711 
82 

"leicht" 
7.er­
klt'inE"rt 
°10 

R6 

67 

i" 

90 

.,st ärkrr" 
zer­
klf';nrrl 

"intPnsiv" 
zer· 
klt"inerl 

. __ °/°. _ ____ °'_0 _ .. . 

i2 
7~ 

~.1 

91; 

!);i 

Hieraus ergibL sich, <laß dllr"h weiter!', .\lahlen der HilH)pr­
mastfuLter bis auf "stärker" bzw. sogar "intensiv" zerkleinert 
bei gleichzeitiger Nutzung dP> ßedarnpfungserrekls der r!'cht 
beachtliche Wert von 1'31 ,5 """ 80 Prozent bei dpn Produk­
ten G und TF annähernd und bei der Hezeptur F gesichert 
auch ohne Aufwärmung erreicht wird. Bei t = 60 oe werden 
sOl(ar Festigkeitswerte von über !)O Prozent erzielt. Es be­
steht somit die berechtigte HorrnulI!!" daß in der Praxis auf 
dAS Erwännen verzichtet werden kann, wenn das Gut stark 
zerkleinert sowie ausreichend und vor allclIl allch homogen 
bedampft wird. 

3, Untersurhungen auf der FormOluldenwAI:r.l'nprl'ssl' in 
Freiherg 

Durch die im Abschnitt 2. b"M'hripb('nen l;l'lIndlagrllllntpr­
sllchungen war d"r Nachweis el'brurlrt wnnlen, <laU alle 
:1 Rinderlutter zu ausreichend festen Formlingell vprpreßt 
werden können. Trotzdem blieb es noch 1I11gewiß, ob das 
VerpressI'", dieser Rinderfutter entsprechend der Zielstellung 
auch auf Formmuldenwalzen pressen möglich ist . Es stand 
von vornherein fest, daß das erforderlidw hohe KOlllpres­
sionsverhältnis .von K = 15 bis 20 nur realisiert werden 
kann, wenn die Presse mit einer Stopfschne"kc ausgerüstet 
wird (Bild 5), die SO tid wie nUr möglich in den FüllschlIcht 
der Presse ragt. Auf weitere technisch wi chtige Einzelheiten 
muß an dieser Stelle jedoch verzichtet werdrn. 

Die Untersuchungen auf <ler FormnHlldenwalzenp,·t'''e in 
Freiberg haben ergeben, daß Rindermaslfuttcl' bis 7.lI eincm 
Strohanteil von etwa 50 Prozent (Fertig· lind Teilfertigfutter­
mittel) auch im Anlieferungszll,tand ulld ohnc Aufwärmung 
zu Formlingen mit einer geniig!'nden Qnalität verpreßt wer-

Bilft 4. Rinderm8.1itfutler TF "leimt" (8). .,stärker:' (b) uno .. inlcn~i\' · · (c) 7.erkleinert 
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Flild 5. Prinzi~ki7..1R der FormmuJden"·alz.enrre.'\~~ mit Siorfschnecke 
zum Verpr~en ,"on Rindermasl(utt('l' : 

• Aulgabebunker , b Ringdi!.., c Dampl''''IchluO, d Alllrie"'.mo· 
tor, " !tufenl", regel ba res r-<>lri eb< . I SpRnnrolle , g Kegelräder. 
h Preßwal ... 

den können . Vorall~s"twng hierfür ist jedoch ei·ne ausrei · 
chende und homogene Bedampfung , wobei die Bedampfung~­
int eosität mit größer werd endem Anteil an Getreidekonzen­
trul ansteigen muß, Außerdem können nllr Halbformate 
mild 6) qualitätsgerecht hergestellt werden. Die Erzeugung 
\'on Vollformaten (Bild 7) ist nicht möglich , w!'il die starkE­
Schniibelbildung de,' Formling!' an der .'iahtsIelI .. zwischen 
den Formmllld,'n zu ein!'r völlig unzureichenden Festigkeit 
der Preßlinge führt. 

I~ine Vl'rpressung von Ri"n!'rmnstfllll l' r mit Strohnnte.ilen 
üh(' r 50 Prozent (Rezeptur G) ist auf Formmuldenwalzen­
pressen unter den hi!'r durgelegtl'n Bedingungen nicht mög­
lir.h, unabhängig davon , ob das Gut aufgewärmt wird oder 
nicht. Formlinge I'nlstandell lediglich, wenn das G-Futler 
lIlin<!psl cns .. stärkr,'" zerkleinl'rt wllrde. Ihrl' Festigkeit war 
jedoch nOl'h unzureichend . Erfolgsaussichten fiir die Verpres­
sung derartiger Grundfutter bestehen nur, wenn dem Futler 
entweder stärk"r wirkende Bindemittel zugesetzt werden 
oder auf a"d ere Weise latente Bindekriift e des Strohs ge· 
\\'eekt bzw. sOl1ar gpschaff!'n werden. Hierübcr wird später 
berieh tl't. 

Des wl'itl'ren konn((' aud, hl'i allf'n Versul'hen allf der Form­
mllldenwalzcnpresse festg~stellt werden , daß sich die Quali· 
lä t der Formling,· bei einer "stärkeren" b7.w. sogar "inten· 
sivHI'n" Zerkleinerung des Gutes im Vergleich zu de" Resul· 
lat!'" beim Verpressen des Futters im Anliefe,'ungszustHnd 
(Bild J) merkli('h ve"oossert. Dazu hat die Zerklein erung 
noch den Vorteil , daß beim Verdichten in der Stopfsdlllecke 
keine Störungen auftraten, die beim Gut im A"Jieferllngszu· 
stand durch Verklemmen und unregelmäßige Gutzufuhr vor· 

Bild 6. Formlinge aus Rinderrna stfull cr 
(Halbformat.c) 
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kAlI I "'" 80 ·e 
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1.11 I,n 
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.. stärker" 
zerklelnrrt 
kalt 

I~,n 

kamen , Außerdem vermindert sich diE' notwendig~. Kom· 
press ionsarbeit in de r Stopfschnecke durch eine intensivt' 
Zl'rklcinerung sehr stark, weil das Kompre"ionsverhältnis 
K fluf Werte von unter 10 absinkt. Der Unterschied zu den 
Bedingungen bt'i der Vt'rprt'ssung des Gutes im Anlieferungs­
zusUlnd ist so gravierend, daß die in Bild 5 da'1lestellte 
St.opfschnecke nicht mehr benutzt werden konnte, weil sie 
.,festfuhr". Es kO'llltf' eint' zylindrische Stopfschneck!' mit 
einem wesentlich geringeren Verdichtungsvermögen benutzt 
werden . Außerdem hat fein zerkleinertes Aufgabegut noch 
den Vorteil, daß keine Füllun,.:ssehwiprigk"iten bei der Gut­
zufuhr zur Press" Auftreten . 

Bei dt'r praktischen Nutzung der Forschungser/lf'bnisse ist 
weiter zu bea chten, daß dus Pressenaustragsgut vor seiner 
Einlagerung auf Schwingsieben mit RundJoehblt'chl'"n a hge· 
siebt wird, weil etwa 20 bis 30 Prozent der Gesamtmllsse 
als "Abrieb" anfallen, Dieses Gut muß durch eine Kreislauf­
schaltung kontinuierlich dem Pressenaufgabegut znr er­
neuten Verpressung zugeführt werden . 

Tafel 4 zeigt die an de r Technikumsllnlage in Freiberg er­
mittelten Kennziffern Iür den Durchsatz und den Energie­
bedarf (Walzenbreite 130 mm. Walzenumfangsgeschwindig. 
keit 0,22 m!s). 

Bei diesen Versuchen war die Intensität und vor allem die 
Homogenität der Gutbedampfung noch unzureichend, so daß 
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 großtech· 
ni schen Pressen müßte hiernach eine stündliche Erzeugung 
vo n 6 tlFertigungsprodukt realisierbar sein, 

'i. Zu.ammenfassung 

Es konnt!' fest~estellt werden, daß Rinderfutter mit Stroh­
anteile.n bis zu 50 Prozent auf Formmuldenwalzenpressen 
ohne zusätzliche Aufwärrnung verpreßt werden kann, wenn 
das Gut vorher ausreichend und homogt'n bedampft wird. 
Außerdem ist eine sehr intensive Zerkleine rung des Strohs 
erforderlich . 
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