3. NaOH-FieBschema
in der Peiletieranlage Rottenbach

Die im Bild | dargestelite und nachfolgend
beschriebene Einrichtung hat die Aufgabe, die
an die Pelletieranlage gelieferte Natronlauge zu
lagern und sie iiber “die Verfahrensstufen
Aufheizen (nur in den Wintermonaten), For-
dern, Puffern und Dosieren in die Futter-
mitteipresse einzusprithen.

3.1. Fiillung der Lagerbehilter
Die Abfiillung der Natronlauge aus dem
Transportbehilter a in den ersten Lagerbehilter
c erfolgt durch das AnschlieBen der Abfiill-
. leitung (NW 32) an das AblaBventil C. Danach
werden die Ventile B, C, D und E geoffnet, die
Abfiillpumpe b umgeschaltet und der Lau-
gelagerbehalter ¢ beschickt. Ist der Behilter
gefullt, wird die Pumpe durch den Schwim-
merendschalter e abgeschaltet. Jetzt wird das
Ventil E geschlossen und das Ventil E |
geoffnet. Die Pumpe b wird wieder eingeschal-
tet, und die Beschickung des zweiten La-
gerbehdlters d erfolgt nach dem gleichen
Prinzip. )
Nach der Entleerung des Transportbehilters a
ist die Abfilllpumpe auszuschalten und die in
den Verbindungsleitungen NW 32 verbleibende
Restmenge an Natronlauge iiber das Drei-
wegeventil zum Sammelbecken abzulassen.
Danach sind die Ventile C, D, E und S bzw. C,
D, E I und S zu schlieBen.
Die Transport-und Lagerbehalter sind drucklos
und mit Entliiftung versehen. Bei Versagen der
Schwimmerendabschaltung der Abfiillpumpe b
kann die Natronlauge iiber eine Uberlaufleitung
(NW 50) in das betonierte Sammelbecken i
flieBen, von wo sie spiter in den Lagerbehilter
zuriickgepumpt wird. Diese aufeinanderfolgen-
den Arbeitsginge wiederholen sich bei jeder
Abfiillung in die Lagerbehalter.
Man muB besonders darauf achten, daB bei
jeder Fiillung und Entleerung des Transpori-
behilters das Entliftungsventil B geoffnet
ist.

3.2. Fiillung des Mischbehélters

Die Fiillung des Mischbehilters k erfolgt aus
den Lagerbehiltern ¢, d iiber die Umfull-
pumpe 1. Die Ventile F (F 1) und G sind zu
offnen, danach ist die Umfillpumpe 1 ein-
zuschalten. Bei Erreichung des maximalen

Niveaus im Mischbehilter k wird durch den
Schwimmerendschalter die Umfiillpumpe 1
abgeschaltet. Ist das Niveau auf den minimalen
Stand im Mischbehilter k gesunken, wird durch
den Schwimmerendschalter die Umfiillpumpe 1
wieder eingeschaltet. Der Uberlauf aus dem
Mischbehilter erfolgt bei Versagen des

- Schwimmerendschalters iiber das Uberlaufrohr

(NW 50) in den Uberlaufbehilter m. Beim
Hochststand des Uberlaufbehilters m wird
durch eine kapazitive MeBsonde n Alarm
ausgelost. Die Pumpe 1 ist dann vom Bedien-
personal abzuschalten. Die Entleerung des
Uberlaufbehilters m erfolgt durch SchlieBen
des Ventils H und Offnen des Ventils P iiber die
Dosiermaschine o in die Futtermittelpresse.
Nach der Entleerung des Uberlaufbehilters m
wird das Ventil P geschlossen und das Ventil H
geoffnet. _

Bei Stilistanden oder Instandhaltungsarbeiten
sind simtliche Ventile zu schlieBen und die
elektrischen Sicherungselemente von den
Pumpen b und | und von der Dosiermaschine o
herauszunehmen.

3.3. Dosierung von Natronlauge und Wasser
in die Futtermittelpresse

Die Dosierung von Natronlauge in die Futter-
mittelpresse erfolgt vom Mischbehilter k iiber
die Dosiermaschine o und die Mischbatterie p.
Vor Inbetriebnahme sind.die Ventile H, I und
K sowie bei Zudosierung der zweiten Kompo-
nente Wasser die Ventile L und M zu 6ffnen.
Die benotigten Mengen sind iiber die Zwei-
komponenten-Dosiermaschine o, iiber den
Antrieb und iiber die Hubverstellung regelbar.
Bei unterschiedlichen Dosierverhiltnissen
zwischen Natronlauge und Wasser werden
gleiche Durckverhiltnisse erzeugt, so daB je
Zeiteinheit immer die gleiche Menge in die
Futtermittelpresse eingespritht wird. Eine gute
Mischung der Komponenten wird in der
Mischbatterie p erreicht.

Die Dosiermaschine o arbeitet ge gen einen
Uberdruck von 0,3 MPa (3 kp/cm®), der am
Uberstromvenu_l N (NW [5) eingestellt wird.
Bei Verstopfung der Einsprithdiise an der
Futtermittelpresse stromt die dosierte Fliissig-
keit bei einem Druck von mehr als 0,3 MPaiiber
das Uberstromventil N zum Uberlaufbehilter
m. Die kapazitive MeBsonde n im Uberlauf-
behalter m schaltet die Dosiermaschine o ab.

Beim Auswechseln der Sprilhdiise sind die
Sicherung vom Antrieb der Dosiermaschine o
zu entnehmen und das Ventil H zu schiieBen.
Der Uberlaufbehilter m-und die Dosierma-
schine o sind in einer betonierten Wanne
aufzustellen, damit eventuell austretende Lauge
aufgefangen wird.

4. Zusammenfassung

In der Pelletieranlage Rottenbach der LPG
Pflanzenproduktlon »Rinnetal* Allendorf wur-
den in | /zjahnger Produktionszeit mit dem
Verfahren des Einsatzes von Natronlauge aus
der Viskosefaserindustrie bei der Strohpelietie-_
rung Erfahrungen unter Praxisbedingungen ge-
sammelt. Das Verfahren gestattet neben der
ErhShung des Futterwerts bedeutende tech-
nologische Vorteile. Der Durchsatz wurde um
50% erhoht.

Der Energieverbrauch verringert sich um
15 kW - h/h bzw. der spezifische Energiever-
brauch um 33 kW - h/t Pellets.

Die Pellets welsen eine hohe Festigkeit von 0.8
bis 2,0 MN/m’ auf. Der Abriebanteil ist relativ
gering. Die Strohpelletierung ist beim Einsatz
von Natronlauge ohne Zuschlagstoffe moglich.
An Matrizen und PreBwalzen tritt nur geringer
VerschleiB auf.

In sozialistischer Gemeinschaftsarbeit mit Ar-
beitern und Wissenschaftlerndes VEB Chemie-
faserkombinat Schwarza wurde ein Projekt mit
allen notwendigen Ausfiihrungsunterlagen und
mit der entsprechenden Schutzgiite entwickelt.
das die noch- auftretenden Probleme des
Arbeitsschutzes, der Schutzgiite und die Ein-
haltung der Na-Grenzwerte beim Einsatz von
Natronlauge in Pelletieranlagen 16sen hilft.
Dieses Projekt steht als Wiederverwen-
dungsprojekt zur Verfiigung.
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Notwendigkeit von Futterumschlagpliétzen
Die Bereitstellung von frischem Halmfutter fiir
die Rinderbestinde erfolgt gegenwirtig durch
die kooperativen Abteilungen Planzenproduk-
tion (KAP) bzw. LPG Pflanzenproduktion mit
Hilfe von leistungsfahigen Ernte- und Trans-
porteinrichtungen. Um fiir die Halmfutterernte
die Verfahrenskosten zu minimieren und die
kapazitatsbestimmenden Maschinen auszula-
sten, werden fiir die Transporteinheiten La-
demassen von 8 t und mehr angestrebt.

Andererseits ist der tigliche Frischfutterbedarf .

der noch in groBer Anzahl vorhandenen
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kleineren Milchviehstille kleiner als die La-
demasse der zur Futterernte eingesetzten
Transporteinheiten. Um diesen bestehenden
Widerspruch zwischen der GroBe der La-
demasse der Transporteinheit und dem wesent-
lich kleineren Frischfutterbedarf der auch in
Zukunft noch zu nutzenden .alteren und
kleineren Kuhstélle zu 16sen, erfolgt in der
Praxis die Anlieferung des Frischfutters teil-

- weise nicht zu den -Fiitterungszeiten ent-

sprechend dem Bedarf, sondern in groBeren
zeitlichen Abstinden. Durch lange Zwischen-
lagerzeiten wird die Qualitdt und damit der

Nihrstoffgehalt des Futters vermindert.
Kompliziert wird diese Situation durch das
Fehlen entsprechender Lagerflachen. die eine
qualitdtsgerechte Lagerung des Frischfutters
ermoglichen wiirden. Da die gegenwirtig prak-
tizierte Form der Frischfutterversorgung von
kleinen Stalleinheiten nicht befriedigen kann
und im Widerspruch zu den Bemithungen um
eine hohe Futter6konomie steht, wird intensiv
nach Losungsmoglichkeiten gesucht. Als ein
moglicher Weg zur Verbesserung dieser Situa-
tion kann die Errichtung zentraler Futterum- .
schlagplatze angesehen werden. Diese Fut-
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terumschlagplitze sollen folgende Aufgaben.

' _erfiillen:

— Ubernahme des von der spenahsnerten
Futterbrigade angelieferten Frischfutters
— qualitatsgerechte Zwischenlagerung

— Beladung der die kleinen Stalleinheiten -

versorgenden Transportfahrzeuge zur er-
* forderlichen Zeit mit qualitatsgerechtem
Frischfutter in bedarfsgerechter Menge. -

im voi'liegenden Beitrag sollen auf der Grund-
-lage “erster technologischer und technischer
Untersuchungen Hinweise fiir die Gestaltung

und das Betreiben von ausschlieBlich dem-
Frischfutterumschlag dienenden Umschlag-
platzen gegeben und Losungsmogllchkelten-

vorgestellt werden.

Einsatzbedingungen

-fiir Futterumschlagplitze

Mit der Errichtung von zentralen Plitzen fiir

‘den Frischfutterumschlag kann die Bereitstel-

lung von Frischfutter fiir kleine Stallanlagen nur

~ dann okonomisch giinstig gestaltet werden,
wenn folgende Bedingungen vorliegen:

— Die Futtergewinnung erfolgt - von spe-

-zialisierten Brigaden mit leistungsfahigen

Ernte- und Transporteinheiten.

Ein geniigend groBer Teil des zu fiitternden

Kuhbestands ist in Stallen untergebracht,

deren Frischfutterbedarf je Mahlzeit kleiner

ist als die Lademasse der eingesetzten

Transporteinheiten.

Im Territorium- bereits vorhandene tech-

nische Einrichtungen fiir den Frischfut-

terumschlag — z. B. in Trockenwerken oder
" in industriemdBig produzierenden Milch-
viehanlagen — konnen nichi fiit den
Frischfutterumschlag fiir die kleinen Stall-
einheiten mitgenutzt werden.

—= Die Lage des Umschlagplatzes beziiglich der
zu beliefernden Milchviehstille kann so
gewihlt werden, daB die Fransportentfer-
nungen minimal sind. Die Transportstrecke
zwischen Umschlagplatz und Stall sollte
5 km nicht iiberschreiten.

In Tafel | sind die gegenwirtig von spez:ahsler-
ten Futterbrigaden eingesetzten Transportein-
heiten mit ihren Ladevolumina und Lademas-
sen fiir gehackseltes Frischfutter sowie der
damit optimal zu versorgende Tierbestand
aufgefiihrt. )

Milchviehstille, deren Futterbedarf je Mahlzeit

in - Abhingigkeit vom Rationstyp mit den

* eingesetzten  Transporteinheiten . iiberein-

stimmt, werden nicht iiber den Futterumschlag-

platz beliefert, sondern direkt durch die

Futterbrigade der KAP oder der LPG Pflanzen-

produktion. Uber -den Umschlagplatz werden

nur kleinere Stille behefert

Lésungen fir Futtetumschlagplatze
Folgende wesentliche Anforderungen lassen
sich fiir Futterumschlagplatze ableiten:

— Optimale Lage beziiglich der zu beliefern-
den Stallanlagen

— schnelle Ubernahme des Futters von den
anliefernden Transportfahrzeugen

e - qualititsgerechte Zwischenlagerung mit der
Moglichkeit des Einsatzes von Beliiftungs-
verfahren(1]

— mengenkontrollierbarer Umschlag auf "die
. fiir die Verteilung eingesetzten Transport-
fahrzeuge

— Einhaltung der Forderungen des Gesund-
heits-, Arbeits: und Brandschutzes

— Anwender realisieren den .Umschiagplatz
mit eigenen Mitteln.

Konzeptionell- untersucht ‘wurden Umschlag-
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Tafel 1.

Lademassen ausgewihlter Transportein-
heiten und' damit opumal zu -versorgender
Tnerbestar(d
Trans- Lade-  Lade- optimal zu ver-
port- -  volu- - masse sorgender Tier-
ein- men bei . bestand bei
heit Frisch- einer Anliefe-
. futter rung je
(20 % Trok- Mahlzeit
kenmasse) RationI Rationll
m' t .St St.
W 50 LAZ/ ,
SHA 16 16,0 5.4 154 270
HW 80.11/ i
SHA 8 21.0 7.0 200 350
HW 60.11/ .o
SHA 6 18.6 6.3 180 315
Ration 1:* 35 kg Frischfutter je Kuh und Mabhlzeit

(Maximalration)
Ration 11: 20 kg Frischfutter je Kuh und Mahlzeit
(n'eben anderen Komponenten)

plitze fir etwa 1250, 2500 und 3750 zu
versorgende Kiihe unter Einbeziehung nahezu
aller in der Landwirtschaft eingesetzten Me-
chanisierungsmittel fiir Umschlag, Zwischen-
lagerung und mengendosierte Abgabe von
Frischfutter. Im Ergebnis des durchgefiihrten
Variantenvergleichs werden fiir die Errichtung
zentraler Umschlagplitze befestigte iiberdachte
Flichen oder bereits vorhandene Raume mit
Kaltbeliiftungseinrichtungen und einer Fahr-
zeugwaage empfohlen. Zur Mechanisierung des
Umschlagprozesses sind ein Lader oder Mo-
bilkran sowie ein Traktor mit Schiebeschild und
Kehrbesen erforderlich. Der Einsatz von
anderen Mechanisierungsmitteln fithrt zu einer
wesentlichen Erhohung der Verfahrenskosten
und ist okonomisch nicht gerechtfertigt. Die
GroBe und die erforderliche Umschlagkapazitit
eines Futterumschlagplatzes sind von folgen-
den EinfluBfaktoren abhingig:

— Menge der zu versorgenden Tiere

— Anteil des Frischfutters an der Futterration
— Anlieferungshaufigkeit und -zuverldssigkeit
— Zwischenlagerzeit des Futters

— méogliche Stapelhohe.

Um die erforderliche Umschlagkapazitit des
Futterumschlagplatzes, insbesondere die zu

beliiftende Futtermenge, gering zu halten, sind

folgende Bedingungen zu erfiillen:

— Kontinuierliche tagliche Belieferung des
Futterumschlagplatzesim Verlauf von 10 bis
16 h

— Auslieferung des Futters andie Verbraucher
im Verlauf von 4 bis 6 h je Mahlzeit.

Die erste Forderung hat zur Folge, daB jeweils

nur ein bis zwei Transportfahrzeuge der

Futterbrigade kontinuierlich den Futterum-

_schlagplatz beliefern, wihrend der groBere Teil

der Transportfahrzeuge die GroBabnehmer, wie
Milchproduktionsanlagen und Trockenwerke,
direkt beliefert. Die zweite Forderung verlangt
eine Staffelung der Fiitterungszeiten in den
Kleinstallanlagen, damit - ein gleichméBiger
kontinuierlicher Betrieb des Futterumschlag-
platzes mit einem dadurch bedingten hohen
Auslastungsgrad der Mechanisierungsmittel
erreicht wird.

Beim Einsatz von Futterverteil- bzw. -ablade-
wagen fiir den Transport des Frischfutters vom
Umschlagplatz zum Stall erfolgt die sofortige

- Beschickung der Krippen. Werden fir die

Verteilung des Futters im Stall andere Me-
chanisierungsmittel eingesetzt als fiir den
Transport vom Umschlagplatz zum Stall oder
ist die sofortige Beschickung der Krippen
technologisch nicht moglich, so darf bei
gehickseltem Frischfutter ohne Belifftung eine
anschenlagerzelt von 4 h nicht iiberschritten
werden.

Werden die' angegebenen Bedingungen erfiillt,
so kann erreicht werden, da8 die bei groBen
Zwischenlagerzeiten erforderliche Kaltbeliif-
tung nur fiir die Nachtstunden notwendig wird.
Die Reduzierung der tiglichen Beliiftungszeit
auf die Nachtstunden hat den Vorteil, da8 das
Frischfutter zur Vorbereitung der Beliiftung nur
einmal gestapelt werden muB. -Auf eine
nidchtliche Zwischenlagerung des Frischfutters
mit der erforderlichen Kaltbeliiftung kann vollig
verzichtet werden, wenn die Anlieferung des’
Futters an den Umschlagplatz stets rechtzeitig
vor der ersten Auslieferung (rd. 1 bis2 hfriiher)
beginnt. Fiir di¢ Errichtung der Futterum-
schlagplatze eignen sich neben iiberdachten
befestigten Freiflichen auch bereits vorhan-
dene Bergerdume oder Maschinenunterstell-
flichen. Fiir ein' paralleles Arbeiten muB8 die
beidseitige Langsdurchfahrt méglich sein. Eine
prinzipielle L&sungmaglichkeit, die den oben

Auslieferung
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¢ Lader, d Liifter, e
Luftkanile, f offene
Seitenwand

agrartechnik - 27.Jg. - Heft 7 - Juli 1977



> angefiihrten Bedingungen entspricht, ist im
Bild 1 dargestelit. .

In Tafel 2 sind die Kapaznatsparameter fur
untersuchte Varianten zusammengefait. Dabei
wird vom Maximalbedarf ausgegangen, d. h. alle
Kiihe erhalten 35 kg Frischfutter je Mahlzeit.
Bei Abweichungen von dieser RationsgroBe
verandern sich die Werte entsprechend. Kiir die
Beliiftung werden Kaltbeliifungsanlagen nach
dem Teilkanalrost- oder Kanalrostsystem vor-
gesehen. Das Kanalsystem 148t sich nur bei der
~ ausschlieBlich zweckgebundenen Nutzung der
Gebidude einsetzen. Problematisch ist gegen-
wirtig die erforderliche Kanalreinigung. Giin-
stiger erscheinen transportable, aufflur verlegte
Luftkandle. Die Regelung der Liifter muB
automatisch in Abhangigkeit von der im
Futterstock herrschenden Temperatur erfolgen.
Die Stapelhohe des Frischfutters darf 2 m nicht
iiberschreiten, wenn die Beluftung wirksam sein
soll. .

Arbeitskrifteeinsatz

und Verfahrenskosten

Fiir einen zentralen Futterumschlagplatz wer-
den je Schicht zwei Arbeitskréafte benotigt.
Nicht darin eingeschlossen sind die fir den
Transport des Futters vom Umschlagplatz zu
den Stallanlagen erforderlichen Arbeitskrafte.
Eine Arbeitskraft bedient stindig den Lader,
wahrend eine zweite Arbeitskraft abwechselnd

mit Reinigungs-- und Organisationsaufgaben .

sowie mit dem Wigen beschaftigt ist. Nach
ersten Uberschlagsrechnungen bedingt die
Einbeziehung eines Futterumschlagplatzes in
die Lechnologlsche Kette zur Frischfutterver-
sorgung der Tierbestande eine Erhdhung der

Tafel 2. Leistungsparameter fiir Futterumschlag-
pliitze; Ration: 35kg Frischfutter je Kuh
und Mahlzeit [2)

zu versorgender

‘ technologlscher

Kennwert Tierbestand :
3750 2500 1250

Gesamtumschlagmenge dt/d 2650 -1800 885

stiindlich angelie-

ferte Menge dt/d 165 150 100

Anlieferungszeit h/d 16 12 9

stiindlich ausgelie- L.

ferte Menge di/h 660 450 225

Auslieferungszeit h 2x2 2x2 2x%x2

zu beliiftende ’

Frischfuttermenge dt 1320 960 360

Beliiftungszeit , h 14 1s. IS

Lagerfliche m’ 330 240 %0

stiindlich ausgelie-

ferte Menge _dt/h 200 150 90

Auslieferungszeit h 2x6 2x6 2%6

zu beliiftende ‘

Frischfuttermenge”  dt 420 340 190

Beliftungszeit" h 9 9 9

Lagerfliche m 105 8s 48

1). bei rechtzeitiger An]ieferuné kann auf Beliiftung
verzichtet werden

Verfahrenskosten von voraussichtlich 0,40 bis

. 0,60 Mark je dt umgeschlagenen Griinfutters.

Da die Ausriistungen fiir die untersuchten
GroBenordnungen - gleich sind, sinken' die
Verfahréenskosten mit steigenden umzuschla-
genden Griinfuttermengen. Bei Berechinung der

Verfahrenskosten wurde der Transport zu den
Einzelstidllen nicht beriicksichtigt. Alle Aus-

riistungen und baulichen Einrichtungen wurden

zweckgebunden mit ihren Abschreibungen,

Betriebs- und Instandhaltungskosten einbezo-

gen. Da die den Futterumschlagplatz beliefern-

den Transporteinheiten besser ausgelastet

werden konnen, sind fiir den Transport

Einsparungen zu ‘erwarten. Eine Aufrechnung

der erhohten Verfahrenskosten fiir den Fut- -
terumschlag gegeniiber den moglichen Ko-

steneinsparungen durch verringerte Futter- und

Nihrstoffverluste kann gegenwartig nicht er-

folgen.

Zusammenfassung

Die Einbeziehung von speziellen Frischfut-
terumschlagplitzen zur bedarfsgerechten Ver-
sorgung der Kleinstille stellt eine Losungs-
moglichkeit fiir die zur Zeit bestehénden
Probleme in der Praxis bei der Erhohung der
Futterokonomie dar. Futterumschlagplitze
wirken sich dort vorteilhaft und 6konomisch
aus, wo ihr Einsatz begriindet ist und sorgfaltig
unter Beachtung der angegebenen Bedingungen

‘vorbereitet wurde.
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Untersuchungsergebnisse zum Lagerverhalten von Trockengriingut-
und Teilfertigfuttermittelpellets bel Hallenlagerung

Dipll.-lng. S.Schimpfky, KDT, Institut fiir Getreidewirtschaft Berlln,'Abt, Technologie und Warenkunde Schinebeck

1. Einleitung
Durch die steigende Konzentration in der
~ Tierhaltung und durch den notwendigen Uber-
gang zu industrieméBigen Verfahren der Tier-
produktion werden auch firr die Futterwirt-
schaft neue MaBstabe - gesetzt. In dieser
Entwicklung wird der Produktion von Trocken-
futtermitteln - immer groBere Bedeutung
zugemessen. Trockenfuttermittel sind Fut-
terstoffe, denen durch Trocknung so viel

Wasser entzogen wurde, daB sie unter aeroben_

Bedingungen lagerfahig sind.

Vom Institut fiir Getreidewirtschaft Berlin
wurde die Aufgabe iibernommen, die erforder-
lichen Kennzahlen zur Lagerung von.Trocken-
futtermitteln zu erarbeiten, die. im VEB
Industrielle Rindermast Hohen Wangelin be-
vorratet und eingesetzt werden. Diese Arbeiten
beziehen sich vornehmlich auf Trockengriingut
und Teilfertigfuttermittel (TEM).

Anhand von Lagerungsversuchen und Labor-
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untersuchungen sind Stoffkennzahlen zu er-
mitteln, die als Richtlinien zur Bewirtschaftung
des Produktionsabschnitts ,Lagerung von
Trockenfuttermitteln* zusammengefafSt wer-
den.

2. Ausgangsverhiiltnisse und Konzeption

Die Arbeiten sind auf bestimmte Praxisbedin-

gungen ausgerichtet:

— Lagerung des Gutes in Hallen

— Schiitthdhen 4 bis S m - -

— Lagerung mit und ohne Beliiftung moglich

— Lagerung des ,Gutes in verdichteter Form
(Pellets)

— Lagerungszeiten fiir Trockengrungut bis
max. 9 Monate

— Lagerungszeiten fiir TFM bis max. 15 Tage. -

In Voruntersuchungen wurden die wesentlichen
Stoffkennwerte ermittelt, die fiir die Lagerung
und die technologische Handhabung erforder-
Jlich sind:

— Hygroskopisches Verhalten .
— Entwicklung der Mikroorganismen auf dem
" Gut in Abhingigkeit von der Gutfeuchte und
von der relativen Luftfeuchte der Um-
gebungsluft

Tafel 1.

l(di(tlere Werte fur Dichten. Boschungs-
winkel und Porenanteil von Hafertrocken-
griingul- und TFM-Pellets mit maximal 10 %
Abriebanteil
Gutan ;
Hafer- TFM-
trocken-  Pellets
‘griingut-
pellets
Schiittdichte glem'  0.43 0.38
Korperdichte glem' 097 0.72
Boschungswinkel  © 37 39
Porenanteil % 56 47

313





