Rationellere Trockenfutterproduktion

Der FachausschuB8 Trockenfutterproduktion des KDT-Aktivs der VVB Zucker- und Stdrkeindustrie veranstaltete am 23. und 24. Mérz 1977 in
Markkleeberg die wissenschaftlich-technische Tagung ', Aufgaben ynd Erfahrungen zur Intensivierung der Trockenfutterproduktion”. Von
dieser Tagung sowie vom Erfahrungsaustausch zur maximalen Produktion von Strohpellets, der im November 1976 ebenfalls in Markkieeberg
stattfand, verdffentlichen wir aufgrund der aktuellen Bedeutung der Rationalisierung in den bestehenden Trocknungs- und Pelletieraniagen

nachfolgend einige Beitrége.

Die Redaktion

Rationalisierungslosungen zur Strohpelletierung

Dipl.-ing. W.Kiittner, KDT/ing. R. Zedler

\ﬂ_!umdnftllch—Tochnisd‘u Zentrum fiir Trockenfutterproduktion Gatersleben der VVB Zucker- und Stirkeindustrie

Fiir das Jahr 1980 ist die Produktion von4 Mill. t
Strohkonzentrat-PreBlingen geplant. Davon
miissen rd. 50% in den bereits bestehenden
Anlagen hergestellt werden. Das erfordert die
vollstindige Auslastung aller fiir diese Ver-
arbeitung verfiigbaren Kapazititen. Die Grund-
lagen dafiir konnen nur durch gezielte Ra-
tionalisierungsmanahmen geschaffen werden,
wobei die Erfahrungen der besten Betriebe
genutzt werden miissen.

In den letzten Jahren ist auf dem Gebiet der
Strohpelletierung eine sprunghafte Entwick-
lung erfolgt. Abhéngig von der Initiative und
den Moglichkeiten der einzelnen Leiter und
ihrer Kollektive entstand eine starke tech-
nologische und kapazitive Differenzierung der
Anlagen. ‘Gegenwirtig zeichnet sich immer
deutlicher ab, daB die Erfiillung der gestellten
hohen Produktionsziele nur méglich ist, wenn
bei den notwendigen RationalisierungsmaBnah-
men die Vereinheitlichung der Anlagen gleicher
Baureihen und die Verwendung bestimmter
Grundlosungen, auch im Zusammenhang mit
der planmaBigen VerschleiBteilversorgung und
Instandhaltung, angestrebt werden.

In Auswertung einer Vielzahl von groBtech-
nischen Versuchen in der Praxis sollen im
folgenden Vorschlige fiir einige Grundlosungen
sowie komplexe Rationalisierungskonzeptio-
nen dargestellt und erldutert werden.

1. Annahme der zu verarbeitenden Stoffe

Fir Halmgut haben sich Annahmedosierer
H 102 und DS 300 bewihrt, Werden diese
Dosierer ohne Schichthohengleichhalter ver-
wendet, so muB die Schiittung manuell egalisiert

werden, da der gleichmiaBige Halmgutdurchsatz
fur die hohe und konstante Auslastung der
Anlage duBerst wichtig ist.

Die Verwendung von zwei Annahmedosierern
in Trockenwerken ist zur Durchfiihrung der
Gemischverarbeitung von Nafigiitern mit giin-
stigen Pelletiereigenschaften und Stroh zu
empfehlen. Dadurch ist eine weitere Moglich-
keit des Stroheinsatzes in der Trockenfutter-
produktion gegeben. :

Fiir die Annahme der Kraftfutter-Konzentrat-
Komponenten haben sich Schiittgossen (z. B.
SP 20) zur Beschickung von Dosierbunkerbat-
terien alg vorteilhaft erwiesen.

2. Mechanische Aufbereitung
_ der Futtermittel

Das Stroh wird z.Z. in mindestens 2 Stufen
mechanisch aufbereitet. Die erste Stufe erfolgt
im Bereich der Landwirtschaft durch den
Feldhicksler E 280. Im Idealfall braucht das so
hergestellte Hackselgut nur noch in der 2. Stufe
auf Hammermiihlen zerkleinert zu werden. In
der Praxis hat sich jedoch die Verwendung eines
stationdren Hackslers als notwendig erwiesen,
so daB die Zerkleinerung des Strohs jetzt in
3 Stufen erfolgt. Der stationdare Hiacksler ist
auBerdem fiir die Verarbeitung von Ballenstroh
erforderlich. Bewihrt hat sich der Hicksler
HS 8000. Der Hacksler HN 400 mit einem
Strohdurchsatz von 1,0 bis 1,3 t/h ist in kleinen
Anlagen mit nur einer Matrizenpresse zu
verwenden. Der Einsatz eines Feldhickslers
E 280 im Winterhalbjahr als Stationdrhacksler
in der Pelletieranlage sollte nur als Provisorium
gelten, da VerschleiB und Einsatzkosten dieser

Bild 1. Sowjetische Hammermiihle DDM auf dem Versuchsstand;
i b) Gehadusedeckel gesffnet

a) Seitenansicht
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Maschine nicht zur Verbesserung der Okono-
mie der Strohpelletierung beitragen.

Fir die Feinzerkleinerung des Strols werden
iiberwiegend Hammermiihlen der Reihe 50/63
mit einer Antriebsleistung von 45 kW ein-
gesetzt. Da der Strohdurchsatz nur rd. 1,5 t/h
betragt, ist in groBeren Anlagen die Verwen-
dung von sowjetischen Hammermiihlen der
Bauart DDM mit einem Strohdurchsatz von 3,5
bis 4,0t/h und einer nur 10 kW hoheren
Antriebsleistung zu empfehlen (Bild 1).

Die Lochung der Hammermiihlenaustragsiebe
ist in Abhangigkeit vom Pressendurchsatz und
von der Pelletqualitit so grol wie moglich zu
wahlen. Bewidhrt haben sich 8-mm- bis
10-mm-Rundlochsiebe.

In einigen Betrieben wird die Pelletierung von
Hickselstroh durchgefiihrt, d.h. ohne Fein-
aufbereitung durch Hammermiihlen. Hinsicht-
lich der wiederkiuergerechten Strukturerhal-
tung der Grobfuttermittel beim Pelletieren ist
dies zu empfehlen. Auswirkungen auf Durch-
satz und VerschleiB sind noch nicht signifikant
festgestellt worden. Eine wichtige Rationalisie-
rungsmaBnahme inden bestehenden Anlagen ist
der Einbau einer Komponentenhammermiihle.
Dazu eignen sich die Typen 50/63 und 50/16
(fuir kleinere Durchsitze).

Die feine Zerkleinerung aller Kraftfutterkom-
ponenten, wie Getreidle und  Zuk-
kerriibentrockenprodukte, ruft durch die Ver-
groBerung der spezifischen Oberfliche eine
bessere Bindewirkung hervor. Nur durch die
Zerkleinerung kounen die begrenzt zur Ver-
fiigung stehenden Zuschlagstoffe mit Binde-
mittelcharakter vollstandig zur Erhohung der
Pelletqualitat genutzt werden. AuBerdem wird
durch die Aufbereitung die Schiittdichte der
Mischung erhoht, was zu einem geringeren
Kompressionsverhaltnis bei der Verpressung
fuhrt. :

Fir Matrizenpressen bedeutet die Kom-
ponentenaufbereitung neben der Qualitatsver-
besserung somit eine Durchsatzsteigerung, da .
der Durchgang kleiner Partikel durch die
Matrizenlocher reibungsloser erfolgt und ein
Teil der Pressenleistung nicht als Zerkleine-
rungsleistung genutzt werden muB.

Positive Auswirkungen auf das Verschlei-
verhalten und auf die Betriebssicherheit der
Komponentenhammermiihle, der Forderlufter
und der Rohrleitungen zeigte die getrennte
Forderung von Harnstoff, Mineral- und Witk-
stoffen unter Umgehung der Komponenten-
miihle. Diese technologische Variante erfordert
jedoch einen hoheren Ausriistungsaufwand.
Im Zusammenhang mit den Hammermiihlen
ergibt sich die Problematik der pneumatischen
Forderung und der Staubsmbscheidung, da
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diesbeziiglich fast alle Anlagen verbesserungs-
wiirdig sind. Ein Vorteil des pneumatischen
Transports ist die Moglichkeit des Einbaus einer
Schwerkraftabscheidung an der Absaugung
vom Forderband, die auch nichtmetallische
Fremdkorper aussondert. Dadurch wird die
Betriebssicherheit der Gesamtanlage wesent-
lich erhoht.

Der Saugzugbetrieb nimmt beim pneumauschen
Transport immer mehr eine Vorrangstellung
gegeniiber dem Druckbetrieb ein. Zwar erhoht
sich durch die notwendigen Zellenradschleusen
an den Fliehkraftabscheidern der Gerateauf-
wand, der VerschleiB der Liifter und die
Staubbelastigung in der Anlage werden jedoch
wesentlich geringer.

Das Problem der Entstaubung der Abluft ist
nach wie vor nicht endgiiltig gekldrt. Auch die
in den neuen Anlagen verwendeten Rundfilter
stellen noch keine befriedigende Losung dar.
Nachteilig sind vor allem der hohe Wartungs-
aufwand und die schlechte Eignung fiir die
Abscheidung strukturdifferenzierter Staube.
Eine Moglichkeit der verbesserten Staub-
abscheidung ist die Verwendung mehrerer
abgestufter Zyklone, d.h. einer Multizyklon-
Anlage. Dafiir sind jedoch, wie auch fiir die
gesamte pneumatische Forderung und Ab-
scheidung in der Trockenfutterproduktion,
noch gezielte Entwicklungs- und Erprobungs-
arbeiten sowie die Festlegung von Projektie-
rungsparametern notwendig.

3. Dosierung
Beim Einsatz von Dosieranlagen zur Trocken-
futterherstellung unterscheidet man Anlagen
zur masse- und volumenproportionalen Dosie-
rung.
Die einfachste Variante der Volumendosierung
ist der Einsatz eines Annahmedosierers zur
Halmgutdosierung und eines Annahmedosie-
rers T 237 zur Dosierung des Konzentrat-
gemisches. Diese Variante ist jedoch mit einem
sehr groBen Dosierfehler behaftet, da Durch-
satzschwankungen des Halmgutes nicht zu
einer Anderung des Durchsatzes des Kon-
zentratgemisches fiihren. Schwankungen der
Pelletqualitat sind die Folge. Eine verbesserte
Methode der Volumendosierung stellt’ die
Anwendung eines Annahmedosierers in Ver-
bindung mit mehreren Zellenraddosierern dar.
Die Dosierer konnen miteinander gekoppelt
sein und werden iiber ein stufenlos verstellbares
Getriebe angetrieben. Das Einstellen der
gewiinschten Rezeptur erfolgt bei einer fest-
gelegten Geschwindigkeit der Kratzerketten
des Annahmedosierers. Gegeniiber der ein-
fachen Variante ist eine Beeinflussung der
einzelnen Konzentratzusiatze moglich. Ent-
scheidender Nachteil dieses Dosierprinzips ist
neben dem hohen Bedienaufwand die Nicht-
erfassung der Schiittdichteschwankungen des
Halmgutes und der Kraftfutterkomponenten.
Somit kann keine verhiltnisgerechte Dosierung
erfolgen.
Im VEB Trockenwerk Gatersleben werden seit
1971 Dosierwaagen des jetzigen VEB Wigema-
schinen Limbach-Oberfrohna eingesetzt. Das
- Kernstiick dieser Bandwaagenéinheit, die me-
chanisch integrierende  Forderbandwaage,
wurde in gemeinsamer Arbeit zur Strohband-
waage fiir Hacksel und Feinhacksel entwickelt.
Die Strohbandwaage erfaBt den Massedurch-
satz an Halmgut und gibt ein ihrem Massedurch-
satz proportionales, analoges Regelsignal ab,
mit dem die Dosierbandwaagen fiir Getreide,
Zuckerriibenschnitzel, Harnstoff und Mi-
neralstoff verhaltnisgerecht gefiihrt werden[1].
Vom Bandwaagenschaltpult in der Zentrale aus
Heft 6 -
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~gen kontrollieren zu konnen, werden
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Bild 2. Abhangigkeil des Pressendurchsatzes vom
Strohanteil bei Matrizenpressen G 600;
a Gesamtdurchsatz, b Strohdurchsatz
Tafel 1. Rezepturgestaltung
Komponente Anteile an der Rezeptur in %
Stroh 40 50 6 70 80
Zuckerriiben-
schnitzel 26 22 15 10 7
Getreide 29 23 20 16 8
Granulat 2 2 2 2 2
Harnstoff 3 3 3 3 3

sind die stindige Kontrolle der zudosierten
Konzentratmengen durch Zahlwerke sowie
anhand der Reglerzustinde die Belegung der
Bandwaagen moglich. Verstopfungen bzw.

‘Briickenbildungen konnen also von der Zentrale

aus erkannt werden. Durch die Komponenten-
regelung konnen hohe Rezepturgenauigkeiten
garantiert werden, da Schiittdichteschwankun-
gen automatisch kompensiert werden. Nachtei-

lig sind bei dieser Dosiervariante die hohen

Investitionen von rd. 200 000 M, so daB der
Einsatz einer Bandwaageneinheit momentan
nur in Anlagen mit einem PreBgutausstoB von
iiber 100 t/d 6konomisch vertretbar ist.

Im Wissenschaftlich-Technischen Zentrum fiir
Trockenfutterproduktion Gatersleben werden
Entwicklungs- und Erprobungsarbeiten durch-
gefiihrt, die sich mit dem Austausch der bisher
verwendeten Regeleinrichtung der Dosierband-
waagen durch Thyristor-Gleichrichter-Kasset-
ten mit Regeleinrichtung befassen. Dadurch

verringern sich die Anschaffungskosten fiir die

Dosierbandwaageneinheit um 80 000 M. Dies-
beziigliche Erprobungen brachten bisher gute
bis sehr gute Ergebnisse.

In allen komplexen Rauonahsnerungsvorschla-
gen wird z. Z. die Kombination von masse- und
volumenbezogener Dosierung bevorzugt an-
gewendet. Die Volumendosierer fiir die Kon-
zentrate werden dabei vom erhaltenen Regelsi-
gnal der mechanisch integrierenden For-
derbandwaage fiir Halmgut gefiihrt. Eine solche
Anlage zur geregelten Vier-Komponenten-
Volumendosierung mit Strohbandwaage kostet
etwa 50 000 M. Nachteilig ist, daB Schiitt-
dichteschwankungen der Konzentrate sowie
Briickenbildungen am Bunkerauslauf nicht er-
faBt werden.- Um die Schiittdichteschwankun-
im
fir = Mechanisierung

den durchgefiihrt.

Anstrebenswert fiir alle Anlagen - ist eine
Erfassung des Massestroms ,Halmgut*, mit
dessen Hilfe die Zudosierung der Konzentrate
geregelt wird.

4. Konditionieren und Mischen

Der Verfahrensstufe Konditionieren und Mi-,
schen wird in den Trocknungs- und Pelletieran-
lagen zu wenig Bedeutung beigemessen. Gerade °
durch die gutart- und rezepturspezifische
Konditionierung des PreBgutes kann eine
Leistungs- und Qualitatsverbesserung erzielt
werden. Konditionierungsmittel verbessern die
PreBlingseigenschaften "und setzen latente
Bindungskrifte frei. Bei einer weiteren Fassung
des Begriffs Konditionierung gehoren hierzu
auch alle Bindemittel, da diese ebenfalls die
PreBlingseigenschaften bzw. die PreBlingsqua-
litdt verbessern.

Als Richtlinie fiir den Einsatz dieser meist
fliissigen Medien (Wasser, Wasserdampf, Me-
lasse, Sulfitdicklauge, Natronlauge, Am-
moniakwasser) muB gelten: Je feiner "die .
Verteilung im PreBgut, desto hoher ist die
Bindemittelwirkung, desto besser ist die Pellet-
qualitat.

Fiir Matrizenpressen mit niedrigen Durchsalzen
besitzt das Problem der -Mischung und Ho-

_ mogenisierung geringere Bedeutung, da bei den

langen Verweilzeiten in der Presse der Misch-
vorgang durch die Relativbewegung zwischen
PreBwalze und Matrize erfolgt. Bei Matrizen-
pressen mit hohen Durchsétzen und bei Walzen-
und Strangpressen fehlt dieser Mischeffekt fast
vollstandig. Zumindest fiir diese Maschinen ist
also die Verwendung eines kontinuierlichen
Mischers Voraussetzung fiir eine hohe Pro-
duktion qualitativ guter PreBlinge. Ein solcher
Mischer fiir Stroh und Konzentrate fehit bisher
im Angebot der Industrie. Entwicklungsarbei-
ten in Potsdam-Bornim und in Gatersleben
befassen sich jedoch mit dieser Thematik.

5. Kompaktieren

Kernstiick jeder Pelletieranlage sind die Ma-
trizenpressen. Maschinentechnisch ist an die-
sen Aggregaten durch RationalisierungsmaB-
nahmen kaum etwas zu veriandern. Durch
bewuBte Gestaltung des verfahrenstechnischen
PreBregimes und Einhaltung der technolo-
gischen Bedingungen, wie Aufbereitung, Do-
sierung und Mischung, ist jedoch auch hier eine
Leistungs- und Qualltatsstengerung erreich-
bar.

Wesentlichen EinfluB auf den Durchsatz und
auf die Pelletqualitit hat die Rezepturgestal-
tung. Das trifft vor allem auf die maximal
mégliche Strohverarbeitung zu (Tafel 1). Wie
Bild 2 zeigt, wird der maximale Strohdurchsatz
bei Einhaltung der angefiihrten technologischen
Voraussetzungen bei einem Strohanteil von
60% in der Rezeptur erreicht. MaBstab fiir die
Pressenauslastung war bei diesen Versuchen
die Stromaufnahme der Antriebsmotoren mit
einer Nennleistung von 75 kW. Zwei Pressen
vom Typ G 600 mit 22-mm-Matrizenbohrungen
erreichten bei der angefiithrten Rezeptur einen
Strohdurchsatz von 3,14 t/h bei einem Gesamt-
durchsatz von 5,24 t/h. Der maximale Gesamt-
durchsatz an Pellets konnte bei einem Stroh-
anteil von 50% mit 5,94 t/h ermittelt werden.
Bei einem Strohanteil unter 50% sinkt im
Gegensatz zu anderen Matrizenpressen (z.B.
GM 802) der Gesamtdurchsatz, der Strohdurch-
satz verringert sich dabei sehr stark. Zur
hochstmoglichen Strohverarbeitung ist somit
bei ausreichender Konzentratbereitstelling ein
Strohanteil von 60% in der Rezeptur zu
empfehlen. Bei diesem Strohanteil kann auch

243



PreBgut (Stroh und Konzentrate)
~—— Forder- und Kihlluft
~-——Staubrdckfihrung

281

26.2 28

Korner bzw. aufbereitete Hackfriichte'

Bild 3 Rationalisierungskonzeption fiir eine Trocknungsanlage UT 66 mit vier verschiedenen Moglichkeiten der Strohverarbeitung;

1,2 Annahmedosierer, 1.1, 2.1 Egalisierung;

inrichtungen, 3 Austragband, 4 Transportband, 5 Hacksler, 6, 6.1 Transportbander, 7 Trockentromme!, 8 Schnecken-

forderer, 9, 10 Hammermiihlen, 11, 12 Fliehkraftabscheider, 13, 14 Zellenradschleusen, 15 Hochdruck-Kreiselliifter, 16, 17 Rundfilter, 18 Forderbandwaage, 19,
19.1 Schneckenférderer, 20 Trogkettenforderer, 21, 22 Futtermittelpressen, 23 Forderband, 24 Hochdruck-Kreiselliifter, 25 Fliehkraftabscheider, 26 Zellenrad-
schleuse, 27 Kiihlband, 28 Becherwerk, 28.1 Forderbandwaage, 28.2 PreBgutbunker, 29 Schiittgosse, 30 Becherwerk, 31 Silo, 32 Dosierschnecke, 33 Hammermiihle,
34 Fliehkraftabscheider, 35 Zellenradschleuse, 36 Hochdruck-Kreiselliifter, 37 Rundfilter, 38 Annahmedosierer, 38.1 Egalisierungseinrichtung, 39 Austragband,
40 Kiihlband, 41 Hochdruck-Kreiselliifter, 42 Zellenradschleuse, 43 Kornergeblise, 44 Fliehkraftabscheider, 45 Rundfilter

ein relativ hoher Gesamtdurchsatz erzielt
werden. )

Die angefiihrten Durchsatzwerte sind jedoch
nicht generell zu verallgemeinern, da die
Pressen bei diesem Versuch mit Hilfe eirer
Bandwaageneinheit, bestehend aus mechanisch
integrierender Bandwaage fiir Stroh und ge-
regelten Dosierbandwaagen fiir Komponenten,
und der vorhandenen MeSBtechnik stindig ohne
Schwankungen an der oberen Leistungsgrenze
betrieben werden konnten. Diese Versuche
verdeutlichen die groie Bedeutung der rezep-
tur- und verhaltnisgerechten Massedosierung
zur hochstmoglichen, kontinuierlichen An-
lagenauslastung.

Die Verwendung von StrommeBgeriten, zu-
mindest fiir die Hauptantriebe, erfolgt bereitsin
vielen Anlagen. Die MeBgerite sollten in einer
Schaltwarte angeordnet werden, um von zen-
traler Stelle aus die Anlage nahe der Hochst-
leistung betreiben zu konnen und Uberlastun-
gen einzelner Antriebe rechtzeitig zu erken-
nen.

Eine weitere MaBnahme zur Erhohung von
PelletausstoB und Qualitat der PreBlinge ist die
Verwendung eines Verteiler-Trogkettenforde-
rers zur gleichmiBigen Beschickung zweier
Matrizenpressen. Mit Hilfe von zwei Schiebern
am Boden des Trogkettenforderers 1aBt sich der
Prefgutstrom so teilen, daB beide Pressen die
gleiche Menge an Stroh und Konzentraten
verarbeiten konnen. Bei einer Beschickung mit
einer Samimelschnecke ist das nicht der Fall..

6. Nachbehandlung der PreBlinge

Die Kiihlung der PreBlinge ist eine Bedingung
fiir die verlustlose, auch kurzfristige Einlage-
rung der PreBlinge. Pellets, die je nach
Matrizenbeschaffenheit, Durchsatz und Rezep-
‘tur mit einer Temperatur von 50 bis 75°C die
Presse verlassen, sind nicht lagerfahig. Eine
weitere Aufgabe der Kiihlung ist die Aushar-
tung der PreBlinge durch die Nachverdunstung
von Feuchtigkeit. Neben der Erhohung der
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mechanischen Festigkeit und der Lagerfihig-
keit wird durch die Trockensubstanzerhohung
auch das Auslaufverhalten aus Bunkern u.a.
verbessert. Kiihlbander haben den Vorzug
gegeniiber Kiihltiirmen, da sie einen schonen-
deren PreBlingstransport gewihrleisten. Die
zerstorende Wirkung der Becherwerke zur
Forderung der warmen und feuchten Pellets in
die Kiihltiirme ist bekannt. Deshalb werden in
den Rationalisierungsvorschlagen ausschlieB-
lich Kiihlbander vorgesehen.

7. Komplexe Rationalisierungslésungen
Vom Wissenschaftlich-Technischen Zentrum
fir Trockenfutterproduktion wurde eine Reihe
von Rationalisierungsvorschlagen in Form von
technologischen Studien bzw. Konzeptionen
erarbeitet. Diese Vorschlage sollten als Auf-
gabenstellung fiir die Projektierung oder als
technologische Richtlinie fiir die selbstandige
Rationalisierung dienen. An dieser Stelle muf3
kritisch eingeschitzt werden, daBl diese Vor-
schlage aus verschiedenen Griinden noch in
keiner Anlage realisiert worden sind.

7.1. Rationalisierungskonzeption  fiir  eine
Trocknungsanlage UT 66 am Beispiel des
Trockenwerks Postlin

Ziel dieser Konzeption, die bei bestinmten

Anderungen auch auf jede andere Anlage des

Typs UT 66 ubertragbar ist, war der Entwurf

von technologischen Varianten zur ganzjahri-

gen Strohverarbeitung. Wie im Bild 3 ersicht-
lich, sind vier Moglichkeiten des Stroheinsatzes
wihrend der verschiedenen Verarbeitungs-
perioden zur hochstméglichen Pelletproduktion

" vorhanden:

— Strohpelletierung mit Trocknung:
Annahme iiber die Stapelbander 1 oder 2,

Vorzerkleinerung durch Hacksler 5, Trock-.

nung im Trommeltrockner 7, Zerkleinerung
durch Hammermiihlen 9 und 10, Erfassung
des Massedurchsatzes Stroh auf der Stroh-
bandwaage 18, Annahme der Konzentrat-

komponenten als eventuell selbst hergestell-
tes Vorgemisch in Schiittgosse 29, Dosie-
rung durch geregelten Volumendosierer 32,
Komponentenmiihle 33, Vermischung von
Stroh und Komponenten in der Misch-
schnecke 19.1, Verteiler-Trogkettenforde-
rer 20, Pelletierung mit den Matrizenpres-
sen 2] und 22, Nachbehandiung durch
Kiihiband 27 ‘

— Strohverarbeitung iiber Kaltlinie:
Annahme iiber Stapelband 38, pneumati-
scher Transport zu den Hammermiihlen 9
und 10, weiter wie bei der ersten Variante

— Gemischverarbeitung von Griinfutter, Rii-
benblatt oder Hackfriichten und Stroh:
Annahme von Griinfutter oder Riibenblatt
iiber Stapelband i, Annahme von Stroh iiber
Stapelband 2. gemeinsame Vorzerkleine-
rung im Hacksler 5 und Trocknung in
Trommel 7, weiter wie bei der ersten
Variante; eventueller Komponentenzusatz
iiber Schiittgosse 29, Hackfriichte gelangen
nach Durchlaufen der zugehorigen Hack-
fruchtaufbereitung in die Trommel 7, An-
nahme von Stroh iiber Stapelband 1, Ver-
mischung in der Trommel 7, weitere Ver-
arbeitung wie bei der ersten Variante

— Parallelproduktion von Strohpellets neben
der Komer- bzw. Hackfruchttrocknung:
Korner bzw. Hackfriichte werden nach der
Trocknung in Trommel 7 durch Kiihl-
band 40 gekiihit und zur Verladung gefér-
dert, Strohpelletierung iiber die Kaltlinie wie
bei der zweiten Variante.

Wihrend die Strohverarbeitung iiber die Kalt-

linie nur fiir Stroh mit einem Trockensubstanz-

gehalt iiber 84% gesichert ist, stellen die

Verarbeitung mit Trocknung und die Gemisch-

verarbeitung keine Anforderungen an den

Trockensubstanzgehalt des Strohs.

7.2. Standortlose Kaltpelletieranlage
Die technologische Studie ,,Standortlose Kalt-
pelletieranlage’ wurde erarbeitet, um einer
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—— PreBgut (Stroh

und Konzentrafe)
— —— Forder-und
Kahlluft
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rung
39
37 =)

Bild 4. Rationalisierungskonzeption ,,Standortlose Kaltpelletierung'**;
I Annahmedosierer, 2 Abnahmebandférderer, 3 Hicksler, 4 Hackslerband fiir Balienstroh, 5 Annahmebandforderer, 6 Absaugung mit Schwerkraftabscheldung.
7,8 Hammermiihlen fiir Strohhiicksel, 9, 10 Fliehkraftabscheider fiir Stroh, 11 Hochdruck-Kreiselliifter, 12, 13 Staubfilter, 14, 15 Zellenradschleusen, 16 mechanisch
integrierende Forderbandwaage, 17 Sammel- und Mischschnecke, 18 Schiittgosse fiir Zuschlagstoffe, 19 Becherwerk, 20 Verteiler-Trogkettenforderer, 21, 22, 23,
24 Bunker fiir Zuschlagstoffe, 25, 26, 27, 28 Zellenradschleusen, 29 Schneckenforderer, 30 Hammermiihle fiir Zuschlagstoffe, 31 Fliehkraftabscheider fiir
Zuschlagstoffe, 32 Zellenradschleuse, 33 Verteiler-Trogkettenforderer, 34, 35 Futtermittelpressen, 36 Abnahmebandforderer, 37 Kiihlband mit Absaugung, 38
Abriebabsaugung, 39 Abnahmebandforderer, 40 Fliehkraftabscheider, 41 Zellenradschleuse, 42 Hochdruck-Kreiselliifter, 43, 44 Staubfilter

Vielzahl von Kaltpelietieranlagen ohne Trock-
nung, die in Anbetracht der Futtersituation als
Initiativbauten entstehen, eine Richtlinie zur
technisch-technologischen Gestaltung zu geben
(Bild 4).

Fiir die Verfahrenskosten von Vorteil ist die
ganzliche Ausschaltung der Strohtrocknung.
Das erfordert jedoch die Anlieferung von
standardgerechtem Futterstroh mit einem
Trockensubstanzgehalt iiber 84 %, was aber
selbst in trockenen Jahren nicht voll gesichert
werden kann. Die Verfahrensleistung der
Anlage ist somit mafigeblich von der Qualitit
der Strohlagerung abhéngig. Probleme treten
dann auf, wenn das Stroh vor der Pelletierung

mit Natronlauge oder mit anderen Fliissig-*

komponenten behandelt wird. Der ohnehin
niedrige Trockensubstanzgehalt wird noch
weiter vermindert, so daB der Einsatz dieser
Binde- und AufschluBmittel in Pelletieranlagen
teilweise nicht zu vertreten ist bzw. die
Futtermittel kurzfristig der Direktverfiitterung
zugefiihrt werden miissen. Betont soll werden,
daB in Kaltpelletieranlagen die Verantwort-
lichen fiir die Strohernte und -einlagerung den
entscheidenden EinfluB auf die Funktionstiich-
tigkeit und auf das Leistungsvermogen der
Anlage sowie auf den Futterwert der Stroh-
pellets und auf die Gesunderhaltung der
Tierbestande haben. ,

7.3. Weitere Studien und Konzeptionen

Fiir Anlagen des Typs UT 71/2 wurde eine
.- Technologische Vorzugsvariante zur Nach-
riistung fiir die Stroh- und Ganzpflanzenpelle-
tierung' erarbeitet. Mit dieser Studie sollte die
Aufgabenstellung fiir ein Rekonstruktionspro-
jekt formuliert werden. Vom VEB Landtech-
nischer Anlagenbau Cottbus, Bereich Sonne-
walde, wurde ein anlagentechnisches Projekt
erarbeitet, das den Betreibern des Anlagentyps
UT 71 zur Verfiigung steht.

Eine wichtige Rationalisierungsmafinahme fiir
alle Trockenwerke ist die Gemischverarbeitung
Heft 6 -
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von Stroh unhd NaBgiitern zum ganzjahrigen,
kontinuierlichen Stroheinsatz. Voraussetzung
dazu ist das Vorhandensein von zwei Annah-
medosierern. Durch die Gemischverarbeitung
besteht die Moglichkeit, StrohpreBlinge ohne
Zusatz von Getreide, Zuckerriibentrocken-
schnitzeln und Bindemitteln herzustellen.

Bei der Erarbeitung der ,,Einsatzkonstruktio-
nen fiir die Gemischverarbeitung'* von

— Stroh und Griinfutter

— Stroh und Zwischenfriichten

— Stroh und Riibenblatt

— Stroh und Hackfriichten

wurde davon ausgegangen, daB die gemeinsame
Trocknung von Stroh mit verschiedenen NaB-
giitern eine vertretbare Variante der Stroh-
trocknung ist,’ denn zusitzliche Trocknungs-
energie wird nicht benotigt.

Der Stroheinsatz in niedrigen und mittleren
Anteilen beeinfluBt die Trocknerfithrung wenig
bzw. nicht, eine Steigerung des Trommeldurch-
satzes ist zu verzeichnen. AuBerdem ist die
Produktion unabhingig von der Trockensub-
stanz des angelieferten Strohs.

Weitere Arbeiten befassen sich mit Ra-
tionalisierungslosungen zur Teilautomatisie-
rung von Trommeltrocknern im Zusammenhang
mit der Kontinuierlichen Feuchtemessung
(s.S.246 ff. dieses Heftes. Red.).

Als Rationalisierungsvorschlag fiir die Zucker-
industrie bzw. fiir Trocknungsanlagen mit
groBer Leistung wurde eine ,,Technisch-
technologische Dokumentation zum Einsatz
von Formmuldenwalzenpressen'* erarbeitet.
Der Einsatz dieser Pressen bleibt aufgrund ihres
hohen Durchsatzes und bestimmter Einsatz-
bedingungen vorerst auf den Bereich der
Zuckerindustrie begrenzt.

8. SchluBfolgerungen

Fir durchzufithrende Rationalisierungs- und
Rekonstruktionsaufgaben sollten folgende
Grundlosungen angewendet werden:

— Verwendung von zwei Annahmedosierernin

Trocknungsanlagen zur weiteren Verbrei-
tung der Gemischverarbeitung von Stroh
und NaBgiitern mit guten Kompaktierungs-
eigenschaften )

— Einbau eines stationdren Hackslers (Typ
entsprechend der Trocknungs- bzw. Pel-
letierkapazitit)

— fiir Anlagen mit einem Pelletdurchsatz iiber
2,0 t/h Verwendung einer sowjetischen
Hammermiihle DDM (Motornennleistung
55 kW) zur Energieeinsparung

— verbesserte Dosierung durch Einbau einer
mechanisch integrierenden Forderband-
waage zur Masseerfassung des Strohdurch-
satzes und zur Regelung der Volumendosie-
rer fiir Konzentrate

— fiir Anlagen groBer Kapazitat Anwendung
einer Dosierbandwaageneinheit zur verhalt-
nis- und rezepturgerechten Dosierung und
zur konstanten hohen Pressenauslastung

— durchsatzgiinstige Rezepturgestaltung bei
Vorhandensein entsprechender Komponen-
ten und Bindemittel

— bedarfsgerechte Konditionierung und Mi-
schung des PreBgutes

— Kiihlung der PreBlinge mit Hilfe von
Bandkiihlern.

9. Zusammenfassung

Fiir die Produktion von 4 Mill. t Stroh-Kon-
zentrat-PreBlingen im Jahr 1980 ist die ziel-
gerichtete und planmiaBige Rationalisierung der
bestehenden Anlagen notwendig. Die anzuwen-
denden technischen und technologischen
Grundlosungen werden aufgefiihrt, erldutert

und ihr Zusammenwirken anhand einiger

komplexer Rationalisierungsvorschlige ge-

zeigt.
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