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1. Zielstellung

Die Voraussetzung fiir hohe Tierleistungen in industriema-
Bigen Rinderproduktionsanlagen wird hauptsichlich durch
die ausreichende Futterbereitstellung in hoher und gleich-
bleibender Qualitiit geschaffen. Dabei kommit es auf die
effektive Ausnutzung aller Fullerrescrven an. Auf der zen-
tralen' Tagung in Schwerin am 23. und 24. Januar 1975
wurden dazu Wege aufgezeigl.

Bei der Intensivierung der Pflanzenproduktion geht es um
“die Erzielung ciner Hektarleistung des pflanzlichen Brutto-
umsatzes von 44 di GE. 7u Ackerfutter- und
Griinlandflichen ist dic Anbaukonzentration von Getreide
aufl 60 bis 80 Prazent zu erhéhen. Damit wird eine wesentli-
che Voraussetzung zur Bereitstellung von Kanzentratfutter
geschaffen. Da der Nihrstoffertrag des Strohs von drei Hekt-
ar Getreideanbaufliche etwa dem von einemn Hektar Haupt-
futterflache entspricht, ist Stroh mit cinem Anteil von 30 bis
70 Prozent im Teilfertigfuttermittel durch Zerkleinern und
Vermischen mit anderen Futterkomponenten als vorhandene
Rohstoffquelle in der Rinderfiitterung verstirkt einzusetzen.
Dem Einsatz von Ganzpflanzen aus Getreide und Mais
kommt dabei die gleichec Bedeutung zu.

[Lasten von

Zur Aufbereitung des Strohs als Futtermitiel sind alle techni-
schen Maéglichkeiten zu nutzen.

Auf der Grundlage von [Forschungsergebnissen und Pra-
xiserfahrungen zu den wichtigsten technologischen Prozessen
dieses Verfahrens der Strohaufbereitung — Zerkleinern,
Fordern, Dosieren, Mischen und Pressen — wurden im IfM
Potsdam-Bornim Vorschlige fiir Projektlésungen erarbeitet,
die unterschiedlichen Anforderungen und Realisierungsmog-
lichkeiten entsprechen.

2. Rationalisierung vorhandener Trocknungsanlagen

Ein Losungsvorschlag bezieht sich auf die Rekonstruktion
bestehender Trocknungsanlagen, vorwiegend des Tyvps
UT 66. Er geht davon aus, daB diese Rekonstruktionsma8-
nahmen im Zusammenhang mit weiteren MaBnahmen zur
Erhéhung des Durchsatzes der Trocknungstrommel unter
Einbeziehung der Betriebe des Landtechnischen Anlagen-
baus in den Bezirken durchgefithrt werden, und ist im Prin-
zip auch fiir bestehende Trockenwerke anderer Typen an-
wendbar. Dem Losungsvorschlag liegt folgende Aufgabenstel-
lung zugrunde:

(Fortsetzung von. Scite 335)

Der weitereniwickelte Feldhicksler E 281 wurde mit einem
neuen Zufiihrsystem und einem leistungsgesteigerten Motor
ausgeriistet. Er gestattet damit eine verlustarme Ernte des
Getreides und einen Einsatz unter schwierigen Erntebedin-
gungen, )
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— Die Verarbeitung der in der Anlage getrockneten Ganz-
pflanzen von Getreide und Mais muB im erforderlichen
Umfang bei einem Durchsatz von rd. 16 t/h Ganz-
pflanzenpeltets moglich sein.

— Ncben der Ganzpflanzenverarbeitung sollen die techni-
schen  Einrichtungen weitgehend zur Strohpelletierung
mit einemn Durchsatz von 1.6 t/h hei 70 Prozent Strohan-
teil genutzt werden,

— Vorhandene Einvichtungen der Anlage UT 66 sind wei-
lestgehend zu nutzen.

Im Bild 1 wird das lLésongsprinzip in Form ecines Ma-

schinenfolgesehemas dargestellt. Als Schliisselmaschinen des

Verfahrens sind fiir das Pelletieren zwei Scheibenmatrizen-

pressecn GM 801 (cine Weiterentwicklung des Typs 50/2)

vorgesehen. Mil ihnen kann der maximale Trackengriingut-’

ausstoB der Trocknungstrommel von 25 t/h in der Normzeit
sicher verarbeitet werden. Als Ubergangslosung sollie paral-

lel zur vorhandenen Presse 50/2 eine neue Presse GM 801

aufgestellt werden. AnschlicBend ist die Presse 50/2 entspre-

chend den Realisierungsméglichkeiten durch Umriistung in
einc Presse GM 801 umzuwandeln.

Die fir die Stroh- und Ganzpflanzenpelletierung erforderli-
chen Zusatzkomponenten Getreidevorgemiseh, Zuckerritben-
trockenprodukt und NPN-Verbindung werden nach mobiler
Anlieferung in Behiiltern i 807 zwischengelagert, Uher 3
Dosierbehilter mit  Volumendosierern  MDG-1 und  iiber
Schneckenforderer gelangen sie als Gemisch in cinen zwi-
schen den Pressen angeordneten Vorratsbehiilter mit zwei
Forderschnecken zur dosierten Entnahme.

Stroh und Getreideganzpflanzen werden als Hickselgut in
einen Annahmedosierer gegeben und mit Hieksel-
geblisc ME 35S iiber dic in der Anlage vorhandenen
Hammermiihlen zwei Fliehkraftabscheidern zugefithrt. In
Abhingigkeit vom Strohaufkommen im Einzugshereich der
Anlage kann das fiir die Beschickung der Trocknungstrom.
mel vorhandene Stapelband zur Strohdosierung benutzt
werden, oder es ist ein gesonderter Annahmedosierer aufzu-
stellen. Dieser erméglicht die Strohpelletierung im Paral-
lelbetrieb zur Trocknung, wenn keine Pellcticrung des Trock-
nerausgabegutes erfolgt. Die Maglichkeit, den Durchsatz der
bereits vermischten Zuschlngstoffe bei der Zufiithrung zur
Presse dem Stroh- bzw. Ganzpflanzendurchsatz anzupassen,
erleichtert dem Bedienungspersonal die Einhaltung der vor-
gegebenen Rezeptur. Die getrennte Zufiihrung 7zu den Pres-
sen ermoglicht eine optimale Auslastung der vorhandenen
Pressenleistung. Die erzeugten Pellets gelangen nach der
Kiihlung in einen Zwischenlagerbehilter zur Abgabe in dar.
unter stehende Transportfabrzeuge.

Fiir den Strobhiicksel-Annahmedosierer und fiir die Abga-
bestation der Pellets sind zusitzliche Uberdachung und teil-
weise Umbauung erforderlich.

dem

Der Investitionsaufwand fiir die Realisierung der vorgeschla-
genen Losung zur Erfiillung der Mindestforderungen betrégt
ohne Beriicksichtigung der Projektierungskosten und sonsti-
ger Zuschliage etwa 230 000 M.

3. Errichtung von Futtermittelaufbereitungsanlagen

Den Anforderungen der modernen industriemaBigen Pflan-
zen- und Rinderproduktion entsprechen vor allem Anlagen,
die ganzjihrig kontinuierlich Teilfertig- und Fertigfuttermit-
tel in groBeren Mengen und mit gleichbleibender Qualita
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Bild 1. Maxchinenfolgeschemu fiir die Verarbeitung von Trockengul:
a AuBensilo G 807, b Schneckenforderer. ¢ Mischfutlerdosierer MDG-1, d Mischbehilter mit 2 Austrageschnecken, e Fliehkraftabscheider,

I Pelletierpresse GM 801. g Pelletierpresse 50/2, h Gurtbandférderer, i Kiihlturm, k Becherwerk, | Innensilo, m Trocknungstrommel mit
Austrageschnecke, n Geblase, o Hammermiihle. p Héckselgebldse ME 35 S, q pneumatische Forderstrecke
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Bild 3. LagerhallengrundriB mit Ausriistungen zur Einlagerung, Kiihlheliiftung und Auxlagerung; 5
a stationdre Babpdanlage, Baureihe 8000, h umlenkbare Schurre, ¢ [niversalférderer T 221/1, d stationédrer Abstreifer. ¢ Annahmefirde-
rer T 237, [ E-Gabelstapler mit Kippschaufel. g Fabrlader Typ 3, h Laufsteg, i Einlauf in Trogkettenforderer, k Trogkettenférderer LB
36 X 160, 1 Beton-L-Elemente .

herstellen. Fiir derartige Futtermittefaufbereitungsanlagen vorgesehen, wovon zwei mit einer Anlage zur Kiihlbeliif-
wurde in Zusammenarbeit von wissenschaftlichen Einrich-  tung der Trockengriingutpellets ausgeriistet sind (Bild 3).
tungen mit der Industrie fiir die technologische Gestaltung
und die Auswahl der technischen Ausriistungen eine Lésung
erarbeitet, die verschiedenen Standortbedingungen angepaBt
werden kann.

Die Beschickung der Lagerhallen erfolgt im Interesse
einer pelletschionenden Fiorderung durch Gurtbandfor-
derer. Fiir die Entnahme aus dem Stapel sind Traut-
mann-Lader Typ 3 oder Gabelstapler mit Kippschaufel
; ; einsetzbar. Das Gut wird anschlieBend iiber Annahme-
3.1 Anlagengliederung, Produktionskapazitit und Prozef- forderer T 237, Guribandférderer ynd Trogkeitenfirderer
ablauf sowie Zwischenlagerbehiilter der Fulterpelletieranlage
Die Futtermittelaufbereitungsanlagen bestehen vorrangig aus FPA 6 zugefiihrt.

folgenden Anlagenteilen: — Annahme und technologisch bedingte Bevorratung der

— Trocknungsanlage UT 71 oder andere vorhandene Typen Komponenten Konzentratvorgemisch, NPN-Verbindung
— Lager fiir dic Futterkomponenten Trockengriingut, Zuk- und S.lrohh‘cicks.el. Daf Konze‘nlrﬂlvorgemisﬁh wird von
kerrithentrockenprodukt, Strohhicksel, Konzentraivorge- der Mischfutterindustrie in mindestens 7tigigem Rhyth-
misch und NPN-Verbindung mus angeliefert und enthidlt neben dem Getreideanteil

auch EiweiB- und . Vitaminkonzentrate sowie Mineral-
stoffe. In der Grundlssung ist vorgesehen, daB Stroh
kontinuierlich durch Transportfahrzeuge angeliefert wird.
In einem Anbau zum Produktionsgebdude der Futter-
pelletieranlage konnen als Puffer fiir kurzfristige Trans-
portunterbrechungen etwa 40t Strohhacksel zwischenge-
lagert werden.

— Futtermittelpelletieranlage FPA 6

Ausgehend von der Produktionskapazitit der Futtermittel-
pelletieranlage FPA 6, die entsprechend den bestatigten
Agrotechnischen Forderungen dig jihrliche Verarbeitung von
etwa 15kt Stroh, d. h.| eine jihrliche Produktion von 30 kt
Teilfertigfuttermitteln mit einem mittleren Strohanteil von -
50 Prozent bei dreischichtiger Auslastung vorsieht, ergeben

. R X A — Bevorraten, Dosieren, Zerkleinern und Mischen der Fut-
sich {iir die einzelnen Anlagenteile folgende Produktionsauf-

terkomponenten und Pelletieren des Gemisches mit an-

gaben (Bild 2): schlieBendem Kiihlen, Hierfiir wurde durch den VEB

— Annahme, Aufhereitung, Trocknung, Nachbereitung Kombinat Fortschritt, Betrieb VEB Miihlenbau Dresden,
(Kiihlung, Pelletierung) und Abgabe an mobile Trans- ein Projekt erarbeitet, in das neue Erkenntnisse zu den
portmittel oder stationdre Forderer fiir folgende Giiter: technologischen Prozessen eingeflossen sind (Bild 4). In
Griingut (gewelkt oder frisch), Hackfriichte, Getreide und der derzeitigen Realisierungsphase ist eine stetige Vo-
Ganzpflanzen von Getreide und Mais. Das geschieht durch lumendosierung der Komponenten vorgesehen. Durch die
die Einrichtungen der Trocknungsanlage UT 71 oder an- mogliche Durchsatzeinstellung an den Dosierern fiir die
derer Typen nach den Projektlésungen bzw. Anlagen des schiittfahigen Komponenten, sowohl einzeln als auch fiir
VEB Kombinat Chemieanlagenbau StaBfurt. die geschlossene Gruppe der Dosierer durch einen ge-

— Annahme, Saisonlagerung und Abgabe der Komponenten meinsamen Antrieb, ist eine gute Anpassungsmoglichkeit
Trockengriingut (TG) und Zuckerriibentrockenprodukt an sich verindernde Strohdurchsitze und Rezepturen
(ZR) in. pelletierter Form, Aus dem Anteil dieser Kompo- gegeben. Die dosierten und teilweise bereits vermischten
nenten in der Rezep[ur — 10 bis 15 Prozent bei Zuk- Komponenleu werden im Bedarfsfall tiber Zerkleine-
kerriibentrockenprodukt und 10 bis 30 Prozent bei Trok- rungseinrichtungen (TG- und ZR-Pellets) geleitet und
kengriingut — ergibt sich der erforderliche Lagerraum- anschlieBend durch pneumatische Férderung der Misch-
bedarf. Er betrégt fiir Trockengriingut bei 7monatiger schnecke zugefiihrt.
Bevorratung rd. 9000 m?® und fiir Zuckerriibentrockenpro- Da sich in Abhingigkeit vom Strohanteil in der Rezeptur
dukte bei 10monatiger Bevorratung rd. 5000 m?. Hierfiir die Durchsiitze der pneumatischen Foérderstrecken stark

sind drei Lagerhallen mit den SystemmaBe 72 m X 24 m #ndern, entstanden Anlagenvarianten mit folgenden Vor-
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Bild 4. Maschinenfolgeschema der Futtermittelpelletieranlage FPA 6;
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a Transportfahrzeug, b Annahmedosierer, ¢ Austragefdrderband. ¢ Hammermiihlen, e Fliehkraftabscheider, I Zelleuradschleusen, g Zu-
fihr- und Mischschnecke, h Becherwerk, i Verteilschnecke, k Stahlbehiélter, 1 Zellenraddosierer, m .stufenloser Antrieb, n Sammelférderer.
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Bild 5. Bautenanordnung siner Futtermittelauf-
bereitungsanlage ;
a Sozialgebiude mit Labor ‘und Werk-
statt, b Fabrzeugwaage, c Trocknerge-
béude der Anlage UT 71, d Annahme-
dosierer mit Rampe, e Frischgutlager-
plaiz, [ Beladestation, g Fliehkraftab-
scheider mit Liifter, h Ulsammelbehél-
ter und Ulabscheider, i Heizdltank.
k Klarbecken, | Lagerhallen fiir Trok-
kengriingutpeliets (TG) und Zuckerrii-
benpellets (ZR), m Gebiiude der FPA 6,
n Lagersilos fiir Vorgemische (4 X
T 721), o Zwischenlager fiir Trocken-
gringut und Zuckerriibenpellets (2 X (12000, 73000

36000 | 21000 , 24000 , 16000, 24000 | 16000, 24000 , 20000 | 24000 B
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" zugsbereichen des Strohanteils in der Rezeptur: 10 bis
40 Prozent, 40 bis 65 Prozent und 65 bis 90 Prozent.
Fiir die Herstellung von PreBlingen findet das Verfahren
der Pelletierung mit der neuentwickelten Ringmatrizen-
presse GM 802 Anwendung.

— Abgabe der Teilfertig- oder Fertiglutterinittel. Hierlir ist
eine LKW-Beladestation vorgesehen, die eine vor Witte-
rungseinfliissen weitgehend geschiitzte Ubergabe sowic
eine kurzzeitige Bevorratung von 120 m® gewihrleistet.
Der Anschlu} stationiirer Férderer ist moglich.

3.2. Hinweise zur Lageplangestaltung und territorialen Ein-
ordnung

Die Zuordnung der einzelnen Gebdude und Anlagenteile
wird durch die Forderung nach kurzen und geradlinigen
Férderwegen bestinmi (Bild 5). Das trifft insbesondere fiir
die Forderung des Trockengutes von der Trocknungsanlage

agrartechnik + 25. Jg. Heft 7 . Juli 1975
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zu den Lagerhallen und fiir die anschlieflende Zufiihrung zur
Futterpelleticranlage zu. Im Lageplan sind entsprechend den
értlichen Gegebenheiten Méglichkeiten zur Erweiterung der
Anlage durch Hinzufiigen von weiteren Lagerhallen zur
Bevorratung von Strohhécksel oder der hergestellten Teilfer-
tig- und Fertigfuttermittel zu beriicksichtigen. Das hingt
insbesondere von der Verfiigbarkeit ausreichender Altbau-
substanz im Einzugsbereich der Anlage zur Unterdachlage-
rung von Strohhiécksel fiir ungiinstige Witterungsperioden
ab, die eine Entnahme des Strohhécksels aus Freilagern in
der fiir die Aufbereitung geforderten Qualitit von maximal
20 Prozent Feuchtigkeit nicht zulassen.

Die beschriebene Futtermittelaufbereitungsanlage kann
sowohl zur Versorgung einer spezicllen Tierproduktionsan--
lage in deren unmittelbarer Nahe als auch zur Versorgung
mehrerer unterschiedlicher Rinderproduktionsanlagen in
einem Territorium errichtet werden. Fiir die direkte Zuord-
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nung kommen vor allem Rindermastanlagen ab 15 000 Tier-
plitze in Frage. Neben der Errichtung dieser vollstindigen
Futtermittelaufbereitungsanlagen ist auch die Zuordnung der
Futterpelletieranlage FPA 6, des Hauptgliedes bei der Verar-
beitung von Stroh und Ganzpflanzen zu Futterzwecken, zu
Zuckerfabriken und zu bereits bestehenden Trockenwerken
anderer Typen méglich.

4. Zusammenfassung

Ausgehend von der volkswirtschaftlichen Notwendigkeit,
Stroh und Ganzpflanzen verstarkt fiir die Rinderfiitterung
einzusetzen, wurde aufgezeigt, mit welchen technischen Ein-
richtungen die Aufbereitung mit anderen Futterkomponen-
ten zu Teillertigfuttermitteln erfolgen kann.

Entsprechend den verschiedenen Standorthedingungen erge-
ben sich drei Maglichkeiten:

— Rationalisierung vorhaodener Trocknungsanlagen zur
zeitlich begrenzten Aufbereitung von Teilfertigfuttermit-
teln mit einem Durchsatz von 1,61/h bhei 70 Prozemt
Strohanteil ’

—_ Erweilerung vorhandener Trocknungsanlagen durch die
Lager fiir die Futterkomponenten ‘und die Futlct-
mittelpelleticranlage FPA 6 fiir eine ganzjtihrige Aufberei-
tung

— Errichtung neuer Futtermittelaufbereitungsanlagen mit
einer jahrlichen Produktionskapazitat von 30kt Teilfer-
tigfuttermittel bei rd. 50 Prozent Strohantcil. A 9907

Erhohung der Effektivitdt von HeiSlufttrocknungsanlagen
durch Verbesserungen der Automatisierungseinrichtungen'

Dr. sc. techn. W. Maltry, KDT, Institut fiir Mechanisierung Potsdam-Bornim der AdL der DDR

Die Effektivitdt der HeiBlufttrocknungsanlagen in der DDR
hat sich von Jahr zu Jahr erhéht. Das beruht sowohl auf
einer betrichtlichen Erweiterung der jihrlichen Einsatzzeit
bis zum ganzjéhrigen dreischichtigen Betrieh als auch auf
einer beachtlichen Steigerung des stiindlichen Durchsatzes
durch zahlreiche, in den Trockenwerken selbst realisierte
technische Verbesserungen. In den meisten Trockenwerken
der Typen S63, UT 66 und UT 67 liegen die tatsdchlich er-
reichten Durchsétze oberhalb der vom Hersteller genaunten,
Garantiewerte.

Mit Hilfe der Automatisierungstechnik ist es moglich, wei-
tere Reserven zu mobilisieren und bei sachgemiBer Anwen-
dung die stiindliche Trockengutproduktion um 10 und mehr
Prozent zu erhéhen. .

Gegenwirtiger Stand

In den mit industriellen Automatisierungseinrichtungen aus-
geriisteten Trocknungsanlagen der Typen UT66-2 und
UT 67-2 wirkt die wichtigste Regelung iiber den Brennstoff-
durchsatz auf die Ablufttemperatur (Bild 1). Die einfluB-
reichste StorgroBe ist dabei der durch wechselnde Schiitt-
dichte und ungleichmiBige Befiillung des Annahmedosierers
(Stapelbandes) verursachte unregelmiBige Gutdurchsatz. Mit
den Untersuchungsergebnissen von Driger/1/ iiber die Lei-
stungsgrenzen des Trommeltrockners ist nachweisbar, daB
mit diesem Regelkreis Trocknungskapazitdt verschenkt wird.
Das Durchsatzdiagramm (Bild 2), aufgestellt mit den Zahlen-
werten von Driger, enthilt als objektive Schranken fiir eine
bestimmte Gutart den gutartabhiéingigen maximalen Trok-
kengutdurchsatz — Begrenzung nach oben — und den von
der Feuerungsleistung ahhéngigen maximalen Frischgut-
durchsatz — rechte Grenzlinie. Bei leichten Gutarten, z. B,
Gras, existiert auBerdem eine Schranke aufgrund der
Temperaturempfindlichkeit. Bei richtiger Trocknung auf
etwa 10 Prozent Ttockengutfeuchte liegt der augenblickliche
Betriebspunkt des Trockners auf der zur Eintrittsfeuchte fo
gehorenden Geraden innerhalb des von den jeweiligen
Schranken begrenzien Bereichs. Bei storungsfreiem Betrieb
kann oder darf der Betriebspunkt auch ‘nicht kurzzeitig iiber
die jeweilige Schranke hinausgeraten. Bild 3 zeigt im prakiti-
schen Betrieb gewonnene Temperaturkurven eines iiber den

 S—

1 Uberarbeitete Fassung eines Vortrags zur Wissenschaftlich-technischen
Tagung , Trockenfutterproduktion* der KDT am 20. und 21. Mirz 1975
in Neubrandenburg '
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Regelkreis Ablufttempgratur-Brennstoffdurchsatz  geregelten
Trockners. Wahrend die Ablufttemperatur entsprechend dem
Ziel der Regelung weitgehend konstant ist, schwankt die
HeiBlufttemperatur je nach den UnregelmiaBigkeiten der
HauptstorgroBe Frischgutdurchsatz. Die Flache zwischen der
tatsiichlichen HeiBlufttemperatur und der nur kurzzeitig
erreichten maximal méglichen Temperatur ist ein MaB fiir
die noch vorhandene beachtliche Reserve an Trocknungska-
pazitit, die je nach erreichter GleichmiBigkeit der Frischgut-
zufuhr zwischen 10 und 20 Prozent des Durchsatzes liegt.

In einigen Trocknungsaplagen, dic mit festen Brennstoffen
arbeiten, wurde eine einfache Automatik installiert/2/, die
nicht den Brennstoffdurchsatz, sondern den Frischgutdurch-
satz in Abhingigkeit von der Ablufttemperatur beeinfluBt

Frischgutdurchsatz
Brennstoff-
durchsatz

Ablufttemperatur
e

Feuerung Trommel

Heifluftemperatur

Regler

Sollwert

Bild 1. SignalfiuBplan des Regelkreises Brennstoffdurchsatz-Ablufttem-
peratur; StorgréBe ist der Frischgutdurchsatz

3 T T
R /Trockenyufdurch.sclfz beylrenzen}l
= 2 + 4—o——o———=4& Temperatur
S s begrenzend
g ) [lnfnffsfmmhﬁ fgo 2 /4 ; :;7/0/ ‘
e 1 Z fgﬁ,;/ b= Feuerungsleistung
¥ / begrenzend
= |

0 1 2 3 4 5§ 6 7 8ung

Frischgufdurchsatz
Bild 2. Durchsatzdiagramm der Trocknungstrommel Ul 66 fiir Gras.

Austrittsfeuchte f, = 10 %, nach Versuchswerten von Driger
/1/ 'aufgestetlt
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