
ungleichen Erregung nicht vorgenommen wer­
den kann. Die Aussctiwingkurven wurden bei 
einer oberen Grenzfrequenz des Stoßfilters 
SM 20 von 125 Hz aufgenommen , trotzdem 
kommt es im Bild 7 a zu Oberschwingungen. Die 
Begründung kann wie folgt gegeben werden: 
Bei aufmerksamer Betrachtung der Aufnahmen 
ist zu erkennen, daß bei Erregung des Systems 
im Bild 7 a eine geringere Stoßdauer r der 
Erregerfunktion im Vergleich zum Bild 7 b 
vorliegt. was zu einer härteren Erregung des 
Systems führt. Das heißt. es tritt ein Kontinuum 
auf, das von der Gegenschneide selbst herrührt 
und das eigentliche Meßsignal überlagert. Eine 
Berechnung des Kontinuums der Gegen­
schneide bei den gegebenen Einspannhedin­
gungen ergab, daß die auftretenden Ober­
schwingungen, die durch das Filter natürlich 
gedämpft und verzerrt sind, innerhalb des, 
möglichen Kontinuums liegen. Weiterhin ergab 
eine Auswertung des Bildes 7 a, daß die 
Systemparameter c, bund fo im Vergleich mit 
Bild 7b den gleichen Betrag haben. Dies 
beweist , daß sich das System wie ein lineares 
Einmassen-Schwingsystem mit einem Frei­
heitsgrad verhält. Weiterhin ist leicht zu 
erkennen , daß der Maximalwert der im Bild 7 
dargestellten Antwortzeitfunktionen entgegen 
den Erwartungen nicht bei der ersten positiven 
Halbwelle erscheint. Die Ursache hierfür liegt 
im Meßsystem begründet. Durch die Bestim­
mung der Funktion für die Hüllkurve des 
Ausschwingvorgangs wird mit Hilfe der Ex­
trapolation der Maximalwert der ersten positi­
ven Halbwelle ermittelt. 
Die Fortführung der Arbeit mit dem Stoß-

meßgerät SM 311' zur Lösung der gestellten 
Meßaufgabe wird zeigen, ob die vorgestellte 
Meßmethode bei ähnlichen Meßproblemen, 
z. B. in der Werkstoff prüf technik, anwendbar 
ist. 

4. Zusammenfassung 
Ausgehend von der Notwendigkeit experi­
menteller Untersuchungen des Schnittvorgangs 
bei der Zerkleinerung von Halmgut, wird eine 
Methode zur Messung dynamischer Schnitt­
kräfte unter Laborbedingungen dargestellt. Wie 
theoretische und experimentelle U ntersuchun­
gen ergaben, muß der Schnittvorgang bei einem 
Trommelhäcksler mit hoher Schnittfrequenz als 
Stoß definiert werden. Die bei diesem Stoß­
vorgang auftretende Kraft wird durch Auf­
nehmen der an der Gegenschneide auftretenden 
Stoßbeschleunigung infolge der Schnitt kraft 
ermittelt. Zum Aufnehmen der Stoßbeschleu­
nigung werden piezoelektrische Beschleuni­
gungsaufnehmer in Verbindung mit dem Stoß­
meßgerät SM 311 verwendet. Um Aussagen 
über die sich verändernden Schnitt bedingungen 
infolge der Abnutzung der Schneidelemente zu 
erhalten, wird eine Methode zur Messung von 
zwei Schnittkraftkomponenten mit der dazu 
erforderlichen Meßtechnik vorgestellt. 
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Landtechnische Arbeitsmittel zur Strohpelletierung 

Dipl.-Ing. H. Ritscher, Zentrale Prüfstelle für Landtechnik Potsdam-Bornim 
Dozent Dr.-lng. P. Jakob, KOT, Ingenieurhochschule Berlin-Wartenberg 

1. Einführung 
Die Entwicklung chemischer und mechanischer 
Au[bereitungsprozesse für das Veredeln von 
Stroh zu einem hochwertigen Futtermittel bildet 
die Grundlage für den Einsatz dieses Rohstoffs 
in der Tierfütterung. 
Die Aufbereitungsprozesse stellen gleichzeitig 
eine echte Intensivierungsmaßnahme in der 
Landwirtschaft dar. Die Aufbereitung des 
Strohs unter Zugabe flüssiger Chemikalien mit 
mechanischer Bearbeitung des Strohs wird als 
Trockenaufschluß bezeichnet. Für den Stroh­
aufschluß auf trockenem Wege sind verschie­
dene Verfahren bekannt , die sich hauptsächlich 
nach dem Einsatz der Aufs'chlußmittel unter­
scheiden. Die bekanntesten Aufschlußmittel 
sind Natronlauge , Ammoniakwasser . Harnstoff 
und Ammoniumbikarbonat. 
Zur Realisierung der Verfahren der Stroh­
kompaktierung gibt es verschiedene Tech­
nologien. Technologische Prozeßstufen der 
Strohkompaktierung sind Annehmen, Vorzer­
klc;.inern , Trocknen, Dosieren. Zerkleinern, 
Mischen. Pressen. Kühlen, Klassieren und 
Abgeben. 
Die Vervollkommnung der Technologien zur 
Kompaktierung von Stroh erfolgt dabei in 
mehreren Richtungen. Unter Berücksichtigung 
der ökonomischen Effektivität findet das 
Kompaktieren mit mobilen und stationären 
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Anlagen Anwendung. Faktoren für die An­
wendungsform der Anlagenvarianten sind 
Erntezeitraum, Ertrag, Klima und Bodenbedin­
gungen. 
Die Vorteile der stationären -Anjagen sind die 
kontinuierliche witterungsunabhängige Pro­
duktion und der Einsatz von leistungsstarken 
Maschinen. 
Die Verfahren der Strohkompaktierung kann 
man in das Pelletieren und Brikettieren 
aufteilen. In der DDR wird vorwiegend das 
Pelletieren angewendet, das mit stationären 
Anjagen erfolgt. Im Jahr 1976 produzierten die 
Betreiber der Anlagen 1,4 Mill. t Strohpel­
lets [IJ. 
Um die hohen Ziele der Trockenfutterproduk­
tion, die der IX. Parteitag der SED der 
Landwirtschaft stellte, zu erfüllen, ist das 
Nutzen aller vorhandenen Reserven durch 
Industrie und landwirtschaftliche Praxis not­
wendig. 
Eine große Reserve liegt auf dem Gebiet der 
Entwicklung der landtechnischen Arbeitsmittel. 
Dazu gehören in einer Pelletieranlage Dosierer. 
Zerkleinerungsmaschinen, Pressen und Kühl­
aggregate. Sie beeinflussen entscheidend den 
Durchsatz und den spezifischen Energiever­
brauch der Anlage sowie die Qualität der 
Preßprodukte. In [2J [3J [41 [51 [6J waren 
Ausführungen zum technischen Stand der 

landtechnischen Arbeitsmittel enthalten, ins­
besondere über Dosierer und Zerkleinerungs­
maschinen für Stroh. 

2. Stand der Technik 

2./. Pressen 
Das Pelletieren des Strohs wird vorwiegend 
durch Matrizenpressen realisiert. Die Matrizen­
pressen arbeiten nach dem Prinzip der Rei­
bungspressung. Das Preßgut wird mit Hilfe von 
Preßrollen durch eine mit Bohrungen aus­
gestattete Matrize gedrückt, so daß es in Form 
zahlreicher Stränge austritt. 
Die Matrizenpressen unterteilt man nach der 
Form der Matrize in Scheiben- bzw. Flach­
matrizenpressen und Ringmatrizenpressen. 
Die Wirkprinzipien der Pressen rufen verschie­
dene Bewegungsabläufe während des Preß­
vorgangs hervor , die sich je nach Komponenten . 
und Rezepturzusammensetzung in unterschied­
lichem Preßverhalten äußern. Nach der Be­
wegungsform lassen sich die Matrizenpressen 
in Pressen mit umlaufender Matrize und 
feststehenden Preßrollen und Pressen mit 
festehender Matrize und umlaufenden Preß­
rollen unterteilen . 
Die Anzahl der Preßrollen der Matrizenpressen 
beträgt zwei bis vier Stück. Die Preßrollen der 
Scheibenmatrizen sind zylindrisch oder konisch 
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ausgeführt. Die Anordnung der Matrize erfolgt 
bei den Ringmatrizenpressen sowohl vertikal 
als auch horizontal. Das Pelletieren des Strohs 
erfordert bei den Pressen mi t vertikaler 
Anordnung der Ringmatrize eine ~esonderte 
Vorrichtung zur Gutförderung und -verteilung 
im Preßraum. 
Bohrungsdurchmesser und Dicke der Matrizen 
werden vom Hersteller variabel gestaltet. Der 
Bohrungsdurchmesser beträgt 12 mm und 
30 mm. Die Bohrungen der Matrize sind 
zylindrisch oder konisch ausgebildet. Der 
Aufwand für die Pflege und Wartung der Presse 
wird durch die automatische Schmierung und 
den Einsatz verschleißfester Stähle minimal 
gehalten. Speziell für die Strohpelletierung 
entwickelte Pressen sind bisher nur aus der 
DDR, aus Dänemark und aus Frankreich 
bekannt. Alle diese Pressen haben Ringmatri­
zen. 
Größtenteils erfolgt das Pelletieren des Strohs 
auf Pressen der Mischfutterindustrie oder der 
Trockenfutterproduktion. Die Pressen der 
Mischfutterindustrie haben durch die Aus­
rüstung mit Mi~chern , die Vorrichtung zum 
Zugeben flüssiger. Binde- bzw. Aufschlußmiuel 
und automatische Speisung Vorteile gegenüber 
den Pressen der Trockenfutterproduktion . Ihr 
Nachteil ist, daß sie nur g~ringe Anteile Stroh 
in der Rezeptur verarbeiten können. 

2.2. Kühlaggregate 
Zum Kühlen der Pellets werden ausschließlich 
pneumatische Kühlaggregate eingesetzt. Das 
Wirkprinzip der pneumatischen Kühler beruht 
auf der Übertragung der Wärme von dem 
Kühlgut auf die Kühlluft. Die verwendeten 
Aggregate zum Kühlen der Pellets lassen sich 
nach ihrer Form in vertikale und horizontale 
Kühler unterteilen. Zur Untergruppe der 
vertikalen Kühler gehören die Kühltürme, von 
denen Kaskaden- und Schacht kühler vor­
wiegend Anwendung finden . Die horizontalen 

Kühler werden auch als Bandkühler bezeichnet, 
wobei man zwischen Ein- und Mehretagenküh­
lern unterscheidet. Als Mehretagenbandkühler 
sind bei den Au~führungen mehrere Bänder 
übereinander angeordnet bzw. ein Kühlband, 
bei dem der Kühlprozeß a~f Ober- und 
Untertrum erfolgt, bekannt. 
Der EntwickJungsstand der Kühltürme wird 
durch folgende Merkmale gekennzeichnet : 
- Die Luftzufuhr erfolgt in Abhängigkeit vom 

Füllstand. 
- Das Preßprodukt wird vor Eintritt und nach 

Verlassen des Kühlers abgesiebt (doppelte 
Absiebung). 

- Die Kühler arbeiten automatisch. 
- Die Kühler haben eine Entleerungsvorrich-

tung. 
Charakteristische Merkmale der Bandkühler 
sind: 

Sie arbeiten nach dem Prinzip der Gegen­
stromkühlung, d. h. die kalte Luft tritt dort 
ein, wo der Preßling die niedrigste Tempe­
ratur aufweist. 
Sie haben einen stufenlos regelbaren An­
trieb. 
Die Schichthöhe wird während des Kühlens 
automatisch konstant gehalten. 

- Der Antrieb ist mit einer Brechbolzensiche­
rung ausgerüstet. 

- Das Preßprodukt wird während des Kühl-
prozesses klassiert. 

Der Vorteil der Kühler, die nach dem Prinzip 
der Gegenstromkühlung arbeiten, besteht in 
dem allmählichen Abkühlen des Preßlings. Die 
Schockkühlung der Preßlinge führt nach [71 zur 
Rißbildung an der Oberfläche und äußert sich 
im erhöhten Abriebanteil. 
In der Strohpelletierung werden vorwiegend 
Bandkühler zum Kühlen der Preßlinge ein­
gesetzt. Die Vorteile der Bandkühler sind: 
- Einsparung von Transportweg in der Ablage 
- schonender Preßlingstransport 
- Abriebvermeidung durch Wegfall des För-

derwegs zum Kühler bei Nullaufstellung. 

3. Zusammenfassung 
Viele land technische Arbeitsmittel zur Stroh­
pelletierung befinden sich zur Zeit noch in der 

Entwicklung. Bisher sind nur wenige Maschi­
nen bekannt, die speziell für das Verarbeiten 
von Stroh zu kompaktierten Futtermitteln 
entwickelt wurden. In breitem Maßstab wird auf 
bereits bekannte Maschinen der Mischfutter­
industrie und der Trockenfutterproduktion 
zurückgegriffen bzw. werden diese Maschinen 
der Strohverarbeitung angepaßt. Die Ring­
matrizenpresse und der Baridkühler bestimmen 
dabei den Entwicklungsstand der landtech­
nischen Arbeitsmittel für das Pressen und 
Kühlen. 
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Ergebnisse beim Einsatz eines Magnetabscheiders 

DrAng. D. Ehlert/lng. P. Laufeldt 
Forschungszentrum für Mechanisierung der Landwirtschaft Schlieben/Bornim der AdL der DDR, Betriebsteil Potsdam-Bornim 

1. Problemstellung 
Durch Grundlagenuntersuchungen wurde nach­
gewiesen, daß elektrisch erregte Magnete eine 
Möglichkeit darstellen, um Maschinen und 
Tiere vor im Halmfutter enthaltenen fer­
romagnetischen Fremdkörpern zu schützen [IJ 
[2J [3]. Wie wirksam die Magnetabscheidung 
unter Praxis bedingungen ist. sollten Unter­
suchungen in der Milchviehanlage (MV A) 
Rotschau der LPG Unterheinsdorf (Vogt!.) 
zeigen. 
Die MV A Rotschau hat eine Kapazität von 
540 Tierplätzen. In derZeit von September 1975 
bis September 1976 erfolgten in der Anlage eine 
Reihe von Behandlungen auf Fremdkörper 
(einschließlich Operationen), Notschlachtun­
gen und Verendungen infolge von Fremdkör­
pereinwirkung auf das Verdauungssystem der 
Rinder. Durch den Ausfall von Tieren bei der 
Milchproduktion, ihren Ersatz. und zusätzliche 
Tierarztkosten entstand der LPG ein erhebli­
cher ökonomischer Schaden. 

'Mit dem Einbau eines Magnetabscheiders 
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EMR 500/600 aus der Produktion des VEB 
Schwermaschinenbau-Kombinat "Ernst Thäl­
mann" Magdeburg sollte die Eignung des 
Magnetabscheiders in der Futteraufbereilungs­
strecke untersucht werden. 

2. Untersuchungsbedingungen 
In der LPG Unterheinsdorf wurde das Halm­
futter mit dem Schwadrnäher E 301 gemäht und 
mit Feldhäckslern E 280 zerkleinert. Die 
Einlagerung und Konservierung erfolgten in 
lJochsilos . 
Eingelagert wurden Welsches Weidelgras, 
Wickgemenge, Kleegras, Weidegras, Futterrog­
gen, Mais und andere Feldfutterpflanzen.ln den 
Monaten , in denen Frischfutter zur Verfügung 
steht, wird es in den Dosierer DS 300/14 
gegeben und von dort aus über die Gurtbänder 
FB 80-4/5 auf das verfahrbare Futterband 
weitergeleitet (Bild I). Von dort aus gelangt das 
Futter auf die Futterbänder, um von den Kühen 
aufgenommen zu werden. 
Die Magnetabscheidungseinrichtung ist unmit-

tel bar vor dem verfahrbaren Futterband an­
geordnet (Bild 2). Vom Gurtbandförderer 
FB 80/5 fällt das Halmfutter in ' einen 
Fallschacht c. Im Fallschacht wird durch 
Schneckenförderer dem Halmfutter Zusatz­
futter zugegeben. Das Fuuergemisch wird dann 
durch das 600 mm breite Gurtband d mit einer 
Geschwindigkeit von 1,5 m/s über die Elektro­
magnetrollea dem verfahrbaren Futterband 
zugeführt. Die vom Magnet abgeschiedenen 
Teile werden entweder durch den Untertrum 
nach hinten fortgeschleudert oder verbleiben im 
unteren Bereich des Magneten, ohne das 
Magnetfeld zu verlassen. Die effektive Schütt­
breite des Gurtbandes beträgt 500 mm. Nach­
folgend sind die technischen Daten der 
Elektromagnetrolle aufgeführt: 
Durchmesser 500 mm 
Breite 600 mm 
Masse 600 kg 
Magneterregung 110 V -
Erregerstromstärke max. 10 A. 
Für die Erregung des Magnetfeldes wird eine 
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