Die einzelnen Fordermaschinen beanspruchen die Trockenfutter-

.pellets unterschiedlich (Bild 2). Die Abriebzunahme ist bei den
“Trogkettenforderern am hochsten und bei den Gurtbandférderern
kaum nachweisbar.

Einen groBen EinfluB auf die Pe!letcmpfmdllchkelt hat der Anteil
der Zuckerriibenschnitzel. Entspricht der Abriebanteil beim
Versuchsgut II (mit Zuckerriibenschnitzeln) noch den agrotech-
nischen Forderungen, so ifegt er bei der Einlagerung des
Versuchsgutes 1 (ohne Zuckerriibenschnitzel) in das Zwischen-
lager mit 17,2 % schon rd. 7 % iiber dem zuldssigen Wert.

4. Schiufolgerungen
Mechanische Stetigforderer konnen fiir den Transport von
Trockenfutterpellets eingesetzt werden. Entsprechend dem For-
derprinzip wird das Fordergut unterschiedlich beansprucht. Die
Ergebnisse der Laboruntersuchungen bestitigen die Messungen
in der Praxisanlage. '

!

Mit dem Fordergut wird in der Lagerhalle zuviel Abrieb
abgegeben. Bei Beachtung folgender allgemeiner Hinweise ist mit
geringeren Pelletbeschiddigungen zu rechnen:

— Fiir das waagerechte Fordern von Trockenfulterpcllets sind
zur schonenden Gutbehandlung vorrangig Gurtbandforderer
oder Schwingforderer einzusetzen.

— An den Ubergabestellen sind die Fallhohen zu verringern.

— Nach Verlassen der Kiihleinrichtung sind die noch warmen
Trockenfutterpellets besonders schonend zu behandeln.

— Trogkettenforderer sind durch Schwingforderer oder Gurt-
bandforderer zu ersetzen.

— Eine Hohenforderung ist nur so hoch wie unbedingt er-
forderlich vorzusehen und nur dort anzuwenden, wo sie
unbedingt notwendig ist.

— Die Lagerhallen sollten nicht iiber die Beladestation beschickt

werden. . A 1387

Brikettierung von Trockenfuttermitteln mit Strohanteilen

Dipl.-Ing. J. Flieg, Institut fiir Landtechnik Goddlld, Ungarische Volksrepublik

Im Institut fiir Landtechnik G6dollé begann im Jahr 1972 die
Forschungs- und Entwicklungsarbeit zur Brikettierung von
‘Trockenfuttermitteln mit Strohanteilen. Das Ziel bestand darin,
eine Anlage zu schaffen, in der Briketts aus einem Gemisch von
verschiedenen Trockengrobfutterarten und grobmehligen Kon-
zentraten hergestellt werden konnen. Die Briketts gewdhrleisten
die Erhaltung der fiir die Wiederkauer erndhrungsphysiologisch
notwendigen Faserstruktur der Ausgangsfuttermittel. Sie er-
moglichen die Verfiitterung weniger schmackhafter Nebenpro-
dukte der Pflanzenproduktion, wie Getreide- und Maisstroh, in
groBeren Rationsanteilen als bei konventioneller Fiitterung. Die
Herstellung brikettierter Fertigfuttermittel ist ein wichtiger Schritt
zur vollmechanisierten Fiitterung der Rinder und zur durch-
greifenden Reduzierung des Aufwands an lebendiger und
vergegenstandlichter Arbeit bei der Fiitterung.

Als Basismaschine dient eine Brikettierpresse vom Typ FP-3 mit
offenem PreBkanal und Doppelkolben. Die Brikettierpresse wurde
in Verbindung mit einem Trommeltrockner aufgestellt. In der
Versuchsanlage wird Trockengriingut — auch unmittelbar aus
dem Trommeltrockner — gemeinsam mit Stroh, das mit einem
zusatzlich eingebauten Hiacksler zerkleinert wird, und einer
Konzentratfuttermischung zu Teilfertigfutterbriketts oder Fertig-
futterbriketts verarbeitet.

Die Entwicklung einer Vorrichtung zur Synchrondosierung von
Trockengrobfutterstoffen (faserformig) und Konzentraten (mehl-
formig) war besonders schwierig. Zundachst wurde folgende

Losung gefunden: ein Synchrondosierer (Typ KF-01) regelt

mechanisch das Forderband, das das Konzentratfuttermittel
zufiihrt, entsprechend der Grobfuttermenge aus Trommeltrockner
und Hiacksler. An der Weiterentwickiung dieses Dosiergerats wird
gearbeitet.

Wihrend der Versuche wurden mit der beschriebenen Maschinen-
linie rd. 120 t Briketts aus den -Grobfutterstoffen Lu-
zernetrockengriin und Stroh hergestellt, wobei der Konzentrat-
futteranteil in den Luzernebriketts 40 Masse-% und in den
Strohbriketts- S0 Masse-% betrug. Die Ergebnisse der Unter-
suchungen sind in Tafel 1 dargestelit.

Aufgrund der bei den Untersuchungen gesammelten Erfahrungen
wurde festgestellt, daB§ die Arbeitsqualitat der Presse des Typs
FP-3, mit der die Dichte der Briketts zwischen den vorgegebenen
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Werten stufenlos geregelt werden kann, sehr gut ist. Die Briketts
aus 50 % Stroh und 50 % Konzentratfutter sind auch ohne Zusatz
eines Bindemittels haltbar. Sind jedoch langere Lagerzeiten und
mehrfache Umlagerungen vorgesehen, dann ist die Zumischung
eines Bindemittels erforderlich. Die Genauigkeit des Syn-
chrondosierers KF-01 soll weiter verbessert werden. Die jeweils
niedrigste und hochste Abweichung vom Mittelwert betrugenbeim

© Stroh —11,1 und +16,8 Masse-% und bei Luzernetrockengriin

—13,7 und +15,6 Masse-%.

Die hergestellten Briketts wurden in Fiitterungsversuchen bei
Kiihen eingesetzt. Die Luzernebriketts wurden von Anfang an
gern aufgenommen. Die Verfiitterung der Strohbriketts war

. weniger erfolgreich. Es konnte nur ein Teil des vorgesehenen

Rationsanteils — mit anderen Futtermitteln vermischt —
verfiittert werden. Nach Meinung von Futterspezialisten kann die
Abneigung der Tiere gegen die Briketts auf- Strohbasis auf die
Gewohnung an Luzernetrockengriin und auf das Fehlen von
Geschmacksstoffen, wie z. B. Melasse, zuriickgefiihrt werden.

Tafel 1. Untersuchungsergebnisse zur Trockenfutterbrikettierung

Zusammensetzung Nenndurch- Durchsatz spezifischer Dichte der

des gepreBten messer der Verbrauch.an einzelnen
Futters Briketts Elektroener- Briketts
‘gie beim '
Pressen
mm t/h kW - ht glem’
60 Masse-% 1,5...1,7 6...19,0 0,66...0,82
Luzerne
40 Masse-%
Kraftfutter
B — 55
50 Masse-% 08...09 33,0...41,2 0,51...0,57
Weizen-
stroh E
50 Masse-%
Kraft-
futter
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Auf die giinstigen Ergebnisse der Untersuchungen reagierte der
einheimische Maschinenbau rasch. Die Landmaschinenfabrik
Mosonmagyar6var erwarb im Jahr 1974 eine amerikanische
Lizenz zur Herstellung der Brikettierpresse vom Typ SP-45. Auf
der Basis dieser Maschine wurde von der Fabrik die Versuchs-

maschinenlinie TP-4 fiir die Brikettierung von Trocken-
futtermitteln entwickelt. Diese Technologie ermoglicht die
gleichzeitige Verarbeitung von zwei Trockengriinfutterkompo-
nenten und die Beimischung von fliissigen Zusatzstoffen, wie
Harnstoff oder Melasse. A 1404

Herstellung pelletierter Futtermittel in der CSSR

Dipl.-ing. M. Brabec, Forschungsinstitut fiir Landtechnik Prag, CSSR

Im Zeitraum des fiinften Fiinfjahrplanes von 1971 bis 1975 wurde
in der CSSR die Produktion von kompaktierten Futtermitteln fiir
die Rinderhaltung in landwirtschaftlichen Betrieben auf-
genommen und weiterentwickelt. Gegenwirtig produzieren die
210 Futterkompaktieranlagen jahrlich rd. 430000 t Futtermittel.

Als Hauptmotive fiir den Aufschwung dieses neuen Zweiges .

werden angesehen:

— Entwicklung des Trocknungsverfahrens sowie die sich daraus
ergebende *Notwendigkeit der Trockengutnutzung in der
Tiererndahrung )

— neue Erkenntnisse im Futterbaubereich

— wirtschaftliche Ausnutzung der Kornerfriichte

— hoherer Nahrstoff- und Vitamingehalt der Futterrationen.

=

Brikettier- und Pelletierpressen

Die Grundgerite fiir die Herstellung der kompaktierten Futtermit-
tel sind Formpressen. In der CSSR werden gegenwirtig vor allem
kombinierte Formpressen mit Ringmatrize und PreBwalzen
benutzt, die im Werk TMS Pardubice gefértigt werden. Die
Pressen sind mit 3 oder 4 PreBwalzen ausgestattet, der
Bohrungsdurchmesser der einzelnen Matrizen liegt im Bereich
von 2,5 bis 30 mm. Die Formpressen sind fiir die Kompaktierung
von Futtermittelgemischen-und von Trockengut aus Griinfutter-
und Hackfruchttrocknern bestimmt. Entweder werden Pellets aus
zerkleinerten Futtermitteln oder Briketts aus nicht zerkleinerten
Futtermitteln bzw. aus deren Gemischen hergestellt.

Die technischen Daten der Pressen aus tschechoslowakischer
Produktion werden in Tafel 1 angefiihrt.

Maschinenketten zur Futterkompaktierung

Di¢ Entwicklung von Maschinenketten fiir die Futterkompaktie- .

rung hat sich in der CSSR auf drei Grundgruppen orientiert, die
sich hauptsichlich durch den eingesetzten Pressentyp und durch
die Behilteranzahl unterscheiden. In der Produktion des Werks
TMS Pardubice befinden sich folgende Grundgruppen (Tafel 2):

TL-600, TL-700 :
Hierbei handelt es sich um einfache Maschinenketten mit
Volumendosierung, 3 Vorratsbehaltern, 2 senkrechten Mischein-

Tafel 1. Technische Daten von kombinierten Formpressen zur Her-
stellung von kompaktierten Futtermitteln in der CSSR

Typ
TL-600 TL-700 TL-701-
- AnschluBwert kW 55 75 110
Durchm. d. Matrize mm 600 700 ‘700
mittl. Durchsatz ) .
— ohne Rauhfutter t/h 30...40 42...56 6,0...8.0
— bis 30% Rauhfutter t/h 1,5...28 2,1...2,8.3,0...40
— bis 60 % Rauhfutter t/h 08...1,0 I,1...1,4 15...2,0

Tafel 2. Technische Daten von Maschinenketten zur Futterkompaktierung in der CSSR

Typ TL-600 TL-700 VTK-600 VTK-700 KLTK-600 KLTK-700 KLTK-701
erf. Gebaudelange m 24 24 30 30 30 30 42
erf. Gebaudebreite m 15 15 15 15 15 15 15
Hohe bis zur Traufe m . 15 2.5 12 . 12 - 7.5 7.5 7.5
bebaute Fliche m 360 360 450 450 . 450 450 650
umbauter Raum = rn“, 3060 3060 5850 5850 3828 3825 5525
Rauhfutterlager m' — — — — 4000 4000 8000
elektr. AnschluBleistung kW 154 176 265 285 270 301 356
elektr. Solleistung kW 125 140 212 228 216 240 . 260
Anzahl d. Vorratsbehilter firr Kornerfriichte u. ’
Trockengiiter St. 3 3 9 9 5 7 8
Gesamtfassungsvermogen ~ t 9 9 50 50 4 18,4 24.6 27.7
Anzahl d. Vorratsbehilter fiirr Konzentrate St. 2 2 2 4 2 4 4
Gesamtfassungsvermogen t 7 7 20 40 20 40 40
Anzahl d. Vorratsbehilter f. Mikrokomponeénten St. — — - — 4 4 5
Gesamtfassungsvermogen ’ t — — — — 1 1 p.
Typ der Formpressen TL-600 TL-700 TL.-600 TL-700 TL-600 TL-700 TL-701
Art d. Dosierung v. Grundkomp." v v M M Vs v v
erf. Arbeitskrafte je Schicht AK 4 4 2 2 3 3 3
Durchsatz
— ohne Rauhfutter t/h 32 44 32 44 3._2 44 6.4
— Rauhfutter bis 30% t/h 1.6 1.6 22 1.6 2.2 32
— Raubhfutter bis 60% t/h 0.8 1.1 0.8 1.1 0.8 1.1 1.6

1) V Volumendosierung. M Massedosierung
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