Technische Trock\nung -~ bei uns und bei anderen

Wi hatten bereits in unserem Heft 5/1964 weitere Verdffentlichungen
Uber die technische Trocknung landwirtschaftlicher Produkte angekiin-
digt. Die anschlieBende Beitragsfolge bringt zunéchst die Wiedergabe
verschiedener Referate von der KDT-Tagung im Februar 1964 in Rostock.
Dabei werden unseren Lesern auch die technischen Lésungen er-

Zwischenlagerung und Aufbereitung von Grinfutter

und Hackfrichten in Trocknungsanlagen?

Die Trocknung von Griinfutter und Hackfriichten ist ein seit
Jahrzehnten bekanntes und geschilztes Konservierungsver-
fahren. Mit dem Ubergang zu industrieartigen Produktions-
metHoden in der Landwirtschalt wird die Trocknung. das
bedeutendste Verfahren der Griinfutter- und Hackfrucht-
konservierung werden, weil sie kaurn von der Wittérung be-
einfluflt wird, die kontinuierliche Arbeit nicht nur erméglicht,
sondern erfordert und besser als andere Verfahren Nihrstoffe
und Futterqualitat erhalt.

Arbeitszeit- und Bedienungsaufwand [1, S.472] sind in un-
seren Anlagen (mit iiber 2 Akh/t Nagut) noch relativ hoch.
Die bei uns iibliche Kohlefeuerung erfordert je Schicht min-
destens 1Ak mehr als Ul- oder Gasfeuerungsanlagen. Die
iiberwiegende Anzahl der in den Trocknungsanlagen titigen
Arbeitskrifte wird jedoch fiir Zwischenlagerung und Aufbe-
reitung des Nallgutes sowie bei Nachbereitung und Abgabe
des Trockengutes eingesetzt.

Verschiedene Beschickungseinrichtungen

In den frither vorherrschenden Kleinanlagen (einfache und
mechanisierte Darren) fiir Griinfuttertrocknung wurde fast
nur tagsiiber getrocknet und das lang angefahrene Griinfutter
vom Wagen direkt in die Hickselmaschine entladen. In
groferen Anlagen (Biittner — Schnellumlauftrockner) konnte
man teilweise das angefahrene Griingut nach dem Hickseln
(stationsrer Hicksler auf Fahrgestell) in Boxen nach An-
lieferern getrennt zwischenlagern. Die Entnahme erfolgte
durch Linziehen des Hiicksels in die unter dem Zwischenlager

.laufende Férderschnecke.

JABELMANN liefert Vorratsbehilter fiir aufbereitetes Gut
mit dosierter Abgabe durch ZumeBwalzen mit einem Fassungs-
vermégen von 3 bis 4t an.

Durch den Einsatz von Feldhéckslern fiir die Griinguternte
und von Anhingern mit Abzugsentladeeinrichtungen kénnen
Zwischenlager fiir aufbereitetes Gut oder die Trockner selbst
ohne Handarbeit beschickt werden. Die gleichmi8ige Abgabe
des Hickselgutes, wie es fiir das direkte Beschicken des Trock-
ners erforderlich ist, kann durch Abstreifen 'mit der Dosier-

Bild 1. Dosierhexe zum sletigen Entladen von stehenden Anhéngern mit
Rollboden o. &. Entladehilfen
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ldutert, wie sie im Ausland fiir die Mechanisierung der Trocknung
entwickelt und praktiziert werden. AnschlieBend wird die wirtschaftliche
Bedeutung von Trocknungswerken in Abwassergebieten dargelegt und
die Trocknung mit Hilfe von Silikagel insbesondere bei Saatgut unter-
sucht, Die Redaktion
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hexe von SCHRUDER (Bild 1) erreicht werden. Nachteilig
ist jedoch die Unterbrechung beim Wechsel der Anhinger.

In den von FISCHER erbauten Schrigrostirocknern [1, S. 250]
in der BHG Ehrenhain und im Institut Gundorf wurden
Stapelbinder fiir aufbereitetes NaBgut iiber dem Trockner
anstelle des ZumeBbandes bzw, Schneckendosierers eingebaut,
die bei Griinfutter und Hackfriichten glcich gut arbeiten.

Die Einsatzmoglichkeiten der Stapelbiander vor den Aufberei-
tungsmaschinen als Zwischenlager mit dosierter Abgabe wurde
1960 vorgeschlagen [2] und néher erldutert.

Der VEB ,Petkus“ Wutha brachte 1962 in den VEB Zucker-
fabriken Hadmersleben und Langenbogen Stapelbinder
(Bild 2) zum FEinsatz. Der Antrieb der Stapelbidnder durch
Rastgetricbe zuerst mit 26 s Zwischenzeit von Vorschub-
beginn zu Vorschubbeginn, die dann auf 18 und spiter auf
10 s vermindert wurde, wirkte sich ungiinstig auf die NaBgut-
abgabe aus. Die Abstreifrechen wurden beim Vorschub des
Griingutes so stark belastet, dal sich trotz Verstirkungen
Deformationen nicht vermeiden lieBen. Die Rastgetriebe
selbst waren durch den periodischen Stau des NaBgutes vor
den Abstreifrechen ebenfalls iiberbelastet und wurden deshalb
verstirkt. Fiir die geforderte Vorschubgeschwindigkeit von
7,5 bis 15 m/h hat sich der periodische Vorschub durch Rast-
getriebe als zu stéranfillig gezeigt. ’
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Bild 2. Stapelband des VEB ,Petkus“ Wutha; a Stapelband aus iiber-
lappt auf Trag- und Zugketten aufgeschraubten Brettern,
b Abstreifrechen, ¢ Forderbard zur Aufbereitung bzw. zum
Trockner, nutzbare Bandbreite 2,30 m

In der Zuckerfabrik Hadmersleben wurde das Stapelband auf
stetigen Antrieb mit einem dreistufigen Getriebe (Typ KSD
1—S57/3, Getriebewerk Leipzig) umgestellt. Durch den An-
trieb mit einem Getriebeflanschmotor (Abtriebsdrehzahl
69 min—1) erreicht man an der Stapelbandwelle Drehzahlen
von 0,17 bzw. 0,27 und 0,35 min—1 und damit etwa den er-
forderlichen Vorschub. Nach dem Umbau wurden wihrend
der Trocknungskampagne 1963 2500t Griinfutter und 120t
Riibenblatt, ‘das sind iiber 50 %/, der Griingutmenge, mit nur
unwesentlichen Stérungen {Abfall der Ketten) iiber das Stapel-
band dosiert an die Aufbereitungsmaschinen abgegeben.

Auch beim stetigen Vorschub des Griingutes war die Arbeit
der Abstreifrechen bei relativ lang gehiickseltem und stark
verzweiglem Gut (Luzerne, Leguminosengemenge) sowie bei
Riibenblatt nicht zufriedenstellend. Durch den Einbau von
Sireuwalzen (Stalldungstreuer D 352) erreichte man eine

Institut far Pflanzenziichtung der DAL, Grof-Liisewitz (Dircktor:
Prof. Dr. R. SCHICK)

1 Aus einem Referat auf der KDT-Trocknungstagung am 18. und
19. Februar 1964 in Rostock
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gleichmiflige und fast stérungsfreie Abgabe des NafBgutes,
nachdem die Drehzahl der Streuwalzen von 50 auf 250 min—1
erhsht wurde.

Nachteilig ist bei Stapelbiandern, daf3 die Belastung beim Ab-
kippen der Anhingerlast (iiber 1,5 m Hohe) von der rollen-
den Stapelfldche auf seitliche Stiitzen zu iibertragen ist. Des-
halb wurde im Rahmen des Uberleitungsauftrages ,,Mechani-
sierung der NaBgutentladung, Bevorratung und Aufbereitung*
neben den zuvor genannten Stapelbindern Stapelketten ent-
wickelt und in den Zuckerfabriken Hadmersleben und
Anklam sowie in der LPG-Gemeinschaftseinrichtung Trocken-
werk Sandau eingebaut. Bei der Stapelkettenanlage (Bild 3)
kippt man das NaBgut auf den Betonboden und die darauf-
liegenden Mitnehmer der Kette. Die endlos mit oberer Riick-
filhrung umlaufende Kette bringt das Gut zur Abstreifkette,
die es auf das darunterliegende Férderband auswirft. Kurz-
gehiickseltes glattes Griingut (Futterroggen) wird ohne Stérun-
gen ausreichend gleichmaBig ausgetragen. Bei lingerem oder
verzweigtem Gut kommt es jedoch leicht zu einer geschlos-
senen Griingutmatte zwischen den Mitnehmerleisten, wodurch
die Gutsaustragung unterbrochen wird. Trotz verschiedenarti-
ger Veranderungen (Verringerung der Abstinde zwischen Ab-
streifer und Mitnehmer, Einsatz von Streuwalzen anstelle der
Abstreifrechen) lieB sich eine storfreie, stetige Abgabe des
Naflgutes nicht erreichen.

Stapelkettenanlagen mit oberer Kettenriickfithrung und Gut-
austragung senkrecht nach unten (durch die Kette) sind des-
halb als Stapelanlagen fiir Trocknungsbetriebe ungeeignet.
Das Kollektiv des Trockenwerks der LPG-Gemeinschaftsein-
richtung Sandau entwickelte eine Stapelkette mit unterer
Kettenriickfiihrung in Anlehnung an das Prinzip des Stall-
dungstreuers aus Stalldungstreuerteilen, die sich bislang
bei Griinfutter und Riibenblatt gut bewahrt hat [3].

Dic Anlage wird in Sandau mit geh#ckseltem Griinfutter von
seitwirts durch einen Traktor mit Frontlader beschickt, da-
durch ist die Belastung geringer als beim Abkippen des Griin-
gutes auf der Stapelkette. Dic relativ geringe Trocknerleistung
{bis 3,5 t/h NaBgut) und der glatte Blechboden beanspruchen
die Stapelkette in Sandau weniger und sind als Begriindung
fir die — trotz periodischem Vorschub durch ein Rast-
getriebe — storungsarme Arbeit anzusehen.

In der Zuckerfabrik Anklam wurde die Stapelkettenanlage
mit oberer Kettenriickfithrung wegen der genannten Nachteile

Bild 4.
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Bild 3. Stapelkette miit oberer Kettenriick[iihrung; a Stapelkette,
b Abstreifrechen, ¢ Stapelkeltenantrieb, d Abstreilrechenantrieb,
e I'6rderband zur Aufbereitung bzw. zum Trockner

bald nach Beginn der Trocknungskampagne 1963 auf untere
Kettenriickfiihrung umgebaut. Bei der erforderlichen Leistung
bis 10 t/h NaBgut und dem Abkippen der Hinger direkt auf
das Band traten hier oftmals Verbiegungen der verstirkten
Mitnehmer auf, obwohl der Vorschub durch ein Wanderrost-
getriebe stetig ist. Nachdem der Abstreifrechen durch 3 Streu-

walzen (Futterverteilwagen F 931) mit zunechmender Umfangs- -

geschwindigkeit von unten nach oben (3mfs, 4m/s, 5m/s)
ausgeriistet wurde, arbeitet die Stapelkettenanlage sehr zu-
verlassig.

In neuen auslindischen Anlagen hat man schrig ansteigende
Platten:, Drahtgewebe-, Stab- oder auch Gummibénder ein-
gcbaut, wie aus Prospekten und Angeboten von v, d. BROEK,
PROMILL, BUTTNER, HEIL bzw. Berichten [4] [5] zu ent-
nehmen ist. Die Stirke der Griingutmatte wird bei diesen
Anlagen durch Streutrommeln oder Haspeln bzw. auch durch
Verteilrechen egalisiert, die das iiberschiissige Griingut zuriick,
also abwiirts fordern. Der stufenlos regelbare Vorschub der
Binder iibernimmt die genaue Mengendosierung oftmals
automatisch in Abhidngigkeit von der Trockner-Ausgangs-
temperatur.

Stapel- und Aulbereitungsanlage fiir Griinfutter und Riibenblatt in der Zuckerfabrik Hadmersleben; a Stapelband, b Stupelker;te. ¢ vertielt
liegendes Forderband zur Aufbereitung, d ansteigendes Forderband zur Awufbereitung (22 m lang),

e zwei Hicksler fiir Griinfutter (HN 400),

{ Forderband zur Riibenblattaufbereitung (5 m), g zwei Rilbenblattreier (R 70 M), h vertieft liegendes Foérderband fiir aufbereitetes Griin-
futter oder Riibenblatt (10 m lang, 500 mm breit), i steil ansteigendes Férderband zu den Trommeltrocknern, k Trommeltrockner, ! Fdrder-

band zum Austragen des Trockenguts, m Ofen
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ZweckmiBige Entladung der Transportfahrzeuge

Zur handarbeitsfreien Beschickung der Stapelanlagen werden
bei uns seitwirts kippende Anhdnger eingesetzt. Die Hand-

" bedienung der Winden bzw. der Hydraulikpumpen ist nicht
leicht und zeitraubend. Da bei den Anhingern, wenn sie mit
gehickseltem Griinfutter (=2 200 kg/m3) voll belastet sind, der
Schwerpunkt wesentlich héher als z. B. bei Kartoffeln
(== 700 kg/m3) liegt, kippen sie beim Abrutschen der Ladung
Teicht auf die Stapelanlagen. Im Ausland setzt man zur Griin-
gutanfuhr vorwiegend LKW ein, die an die schmalen Stapel-
bander riickwirts heranfahren und die Griinmasse hydrau-
lisch mit Motorantrieb rasch abkippen.

In der Zuckerfabrik Anklam wurde neben der Stapelketten-
anlage eine hydraulisch durch E-Motor angetriebene Seiten-
kippvorrichtung fiir Anhinger eingerichtet (s. Bild 5) und
jetzt im 2. Jahr zur Zufriedenheit betrieben.

Auch in den Trocknungsanlagen der LPG Neuleben und in
der Zuckerfabrik Giistrow werden dic Stapelbinder bzw.
-ketten itber Anhinger-Kippvorrichtungen beschickt, die aber
noch im Detail (Kippgeschwindigkeit, Anhingersicherung) zu
verbessern sind. Anhingerkippvorrichtungen sind insgesamt
nicht nur schneller zu betiitigen und betriebssicherer als Kipp-
anhénger, sondern auch preisgiinstiger in der Anschaffung.

Aufbereitungsanlagen

Die erwihnten, im Ausland verbreiteten Stapelbinder werden
wohl fast ausnahmlos nur mit Griinfutter von kurzhackseln-
den Feldhickslern beschickt.

In der Mehrzahl unserer Anlagen wird neben der Griin-
futtertrocknung die Aufbereitung und Trocknung von Riiben-
blatt, Ritben und bzw. oder Kartoffeln zweckmaBig sein, da
etwa 1/3 bis !/, des zur Konservierung anfallenden Futters
Hackfriichte sind [6]. Die Hackfruchttrocknung erméglicht die
Auslastung der Trocknungsanlagen bis zum Jahresende, wo-
gegen die Griinfuttertrocknung einschlieSlich Riibenblatt wohl
selten bis weit in den November hinein moglich ist.

Die Nallgutstapelanlagen sollten unter unseren Verhiltnissen
— aufler in den wenigen reinen Griinlandgebieten — fiir Griin-
futter, Riibenblatt, Kartoffeln und auch fiir Méhdrusch-

getrcide geeignet sein.

Thir die iiberwiegende Mehrzahl der Anlagen wird das Griin-
futter mit langhéckselnden Feldhickslern (Trommel- oder
Schlegelhicksler) geerntet und vor dem Trockner auf statio-
niren Scheibenradhickslern nochmals kurzgehickselt. Die
Handbeschickung dieser Hécksler iiber Binder oder mit I{ran
verursacht mit den eingangs erwihnten hohen Arbeitszeit-
aufwand. Sauber (ohne Bodenablage und durch Industriestaub
verschmutzt) geerntetes Riibenblatt sollte ungewaschen auf-
bereitet werden. In der Zuckerfabrik Langenbogen (7] wird

Schnift: A-A

Bild 5. Stapel- und Aufbereitungsanlage fiir Griinfutter in der Zucker-
fabrik Anklam; a Anhinger-Kippanlage (hydraulisch betitigt),
b Stapelkette mit unterem Kettenriicklauf, ¢ Platz fiir zweite
Stapelkette, ¢ Forderband zur Aufbereitung, e anstcigendes For-
derbaad zur Aufbereitung, f Hiackselmaschinen, g Férderbiinder
zur Trocknung, i Trommel, i Schnitzelspeicher
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Bild 6. Schematische Darstellung einer Nafigutstapel- und Aufbereitungs-
anlage fiir einen Mehrfruchtirockner; d Anhénger-Kippanlage.
b steile Stapelkette mit Grobdosierung, ¢ Férderband, umschalt-
bar, zum Trockner fiir Kurzhicksel, zar Aufbereitung fiir Kar-
toffeln, Riiben und Riibenblatt, d Wische fiir Kartoffeln und
Riiben, e Schneidmaschine. fiir Kartoffeln und Riiben, f ReciBer
fiir Riibenblatt, g Forderband zum Trockner, h steile Stapelkette
mit Feindosierung, i Trommeltrockner, k Trommelstutzen mit
,Ul- oder Gasfeuerung &

ein Grumbach-ReiBer (GroBhyine) benutzt, ebenso sind die
Grumbach-Spezialreiler R 70 Tro geeignet. In der Erprobung
befindet sich der kombinierte Hicksler und Reiller SFZ 380
(Grumbach), im Trockenwerk Sandau wird mit einem ver-
besserten Reiller gearbeitet.

Die trockene Aufbereitung des Riibenblattes erfordert weniger
Elektroenergie und weist wesentlich geringere Verluste als
das Waschen und nachfolgende Abpressen auf [1, S. 361} (7].
Auch bei sauber geerntetem Blatt ist ein gewisser Sandanteil
vorhanden, der die Qualitit des Trockenproduktes vermindert,
wenn er nicht entfernt wird. Durch Riittelsiebe [1, S.335]

“wie sie zur Trockengutsortierung insbesondere von Trocken-

gutpreBanlagen eingesetzt werden, kann man den Sandanteil
stark vermindern. Siebbéden, die unter der Trockengut-
schnecke im Trockenwerk Sandau eingebaut wurden, sind
ebenfalls fiir die Verminderung des Sandanteils in der Haupt-
fraktion des Trockengutes geeignet.

- Die Riibenblatitrocknung erfolgt auBer in Langenbogen und

Hadmersleben nur in den Zuckerfabriken mit speziellen Blatt-
trocknungsanlagen, die mit Schwemmrinnenanlagen, Wischen
und Alleszerkleinerer (Alexanderwdlfen) ausgeriistet sind
(etwa 1/, der Zuckerfabriken).

Durch die Einrichtung von Zwischenlagern mit Stapelketten-
anlagen und fest eingebauten Aufbereitungsanlagen konnte
in den Zuckerfabriken Hadmersleben (Bild 4) und Anklam
(Bild 5) eine Verminderung des Arbeitskriftebedarfs fiir das
Entladen und Hickseln von 4 auf 2 Ak erreicht werden. Die
Reduzierung der Arbeitskrifte ist zugleich mit einer wesent-
lichen Arbeitserleichterung verbunden.

In Hadmersleben war der Einbau einer Blattaufbereitung
mit Wische und Alleszerkleinerer vorgesehen. Die giinstigen
Betriebsergebnisse mit der trockenen Blattaufbereitung in
Langenbogen [7] fiithrten zur Umstellung auf die trockene
Aufbereitung, die wesentlich geringere Kosten verursachte.

In Anklam ist bislang die Blattaufbereitung nicht vorgesehen,
anstelle der Hacksler bzw. gegeniiber den Hiickslern ist jedoch
jederzeit der Einbau von ReiBlern durchfithrbar und damit
die Maoglichkeit der Blattirocknung auf einer oder zwei der
drei Trockentrommeln gegeben. Der Blatttrocknung ist der
Vorrang gegeniiber der Diffusionsschnitzeltrocknung einzu-
riumen, da Troblako ein wesentlich hochwertigeres Futter als
Trockenschnitzel ist und sich die Verlustc durch die Trock-
nung gegenitber dem Einsduern beim Riibenblatt ebenfalls
mehr senken lassen als bei Diffusionsschnitzeln.

Agrartechnik - 14. Jg.



Tir die Trocknungsanlagen auflerhalb der Zuckerfabriken sind
Aufbereitungsanlagen auch fiir 'Kartoffeln und Riiben neben
den Hackslern und Reilern notwendig; aufzustellen sind eine
Wésche und eine Schneidmaschine. In Bild 6 ist schematisch
dargestellt, wie sich die Aufbereitungsanlagen fiir Griinfutter,
Riibenblatt (Trockenaufbereitung), Riiben und Kartoffcln
zwischen Stapelanlage und Trockner einordnen lassen.

Zusammenfassung

Zuv Verringerung des Arbeitszeitaufwandes fir die Zwischen-
lagerung und Aufbereitung des Naflgutes kénnen Stapelketten-
anlagen mit unterer Kettenriickfihrung und dosierter Ab-
gabe durch Streutromineln empfohlen, werden. Die Einrich-
tung stationirer Kippanlagen fir Anhiéinger bei diesen An-
lagen hat sich bewéhrt. Die trockene Aufbereitung des Riiben-
blattes konnte von einigen Trocknungsbetrieben bei sauberer
Blatternte mit Erfolg aufgenommen werden. Die Einrichtung
stationiirer Aufbereitungsanlagen, die von Stapelketten bzw.
Stapclbandanlagen aus iiber Férderbidnder mit NaBgut ver-
sorgt werden, crméglicht eine wesentliche Reduzierung des

~
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Wohl nicht ohne Grund fordern die Tierzuchtbetriebe zur
Erfullung ihrer Aufzuchtpléne eine erhshte Beistellung des
mineralstoff- und vitaminreichen Griinmehls — wie allgemein
das feinzerkleinerte Produkt aus gehiéckselten nnd kiinstlich
getrockneten Grisern und Luzerne bezeichnet wird. Fir dic
technisch giinstigste Herstellung sind nach bisherigen Erfah-
rungen Hammermiihlen am besten geeignet. Hier sollen des-
halb einige Hinweise gegeben werden, die den Einsatz von
Hammermiihlen fiir die aus verschiedenen Griinden erforder-
liche Zerkleinerung der getrockneten Graser, Luzerne usw.
rechtfertigen. Auch wegen der vielseitigen Verwendungsmég-
lichkeit von Hammermiihlenanlagen ist ithre kurze Beschrei-
bung angebracht.

Das Hauptmerkmal einer Hammermiihle sind die beweglich
auf dem Rotor angeordneten Schliager, die auch als Hammer
bezeichnet werden und die Lochbleche als Teil des Mahlraum-
umfangs. Besonders vorteilhalt ist der geringe Pflegeaufwand
der Hammermiihlen, da der in groBeren Abstinden notwen-
dige Schliger- oder Lochblechwechsel verhiltnismiBig einfach
ist und schnell durchgefiihrt werden kann. Der Mahleffekt ist
von verschiedenen Faktoren abhingig. Zunichst spielt der
Feuchligkeitsgehalt des Aufgabegutcs eine besondere Rolle.
Gelrocknetes Griingut ist durch seine hygroskopische Eigen-
schaft bei Zwischenlagerung nach erfolgtem Trocknungsprozefl
in dieser Hinsicht. besonders anfillig. Man sollte deshalb die
Zerkleinerung unmittelbar nach der kiinstlichen Trocknung
vornebmen, in modernen Trocknungsbetrieben erfolgt daher
das Mahlen des getrockneten Griingutes im kontinuierlichen
Arbeitsablauf.

Die Mahlqualitit der Hammermiililen ist weitestgehend von der
Schligergeschwindigkeit, der Schlagerbreite und dem Schlédger-
besatz des Rotors abhingig. Bei den Hammermiihlen 50/18
und 50/63 des VEB Miihlenbau Dresden betrigt die Umfangs-
geschwindigkeit an der SchligerauBenkante == 76 m/s. Die
urspriinglich 10 mm breiten Schlidger wurden sehr vorteithaft
durch Schmalschldger von 3 mm Breite ersetzt (Steigerung der
Mahlleistung). Je grofler die Geschwindigkeitsdifferenzen
zwischen Mahlgut und Schliger sind, desto giinstiger ist die
Mahlleistung.

! Aus cinem Yortrag aul der Landtechnischen Trocknungstagung der
KDT in Rostock am 18, und 19. Februar 1964
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Arbeitskrifteaufwandes. Sobald kurzhickselnde Feldhicksler
zur Verfigung stehen, wird der Bedienungsaufwand fiir
Zwischenlagerung und die dosierte Abgabe des Griinfuttops
an die Trocknungsanlagen auf eine Person reduziert, die nicht
als Arbeitskraft, sondern iiberwiegend als Bedienungs- und
Kontrollkraft titig ist.
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Einsatz von Hammermihlen in Trocknungsbetrieben
und Entwicklungsstand von Trockenfutterpressent

Hicraus ergibt sich auch der groBe Vorteil der Schmalschlager;
denn ein breiter Schliger treibt das Mahlgut mit groler Ge-
schwindigkeit vor sich her, so dal nur eine geringe Einwir-
kungsméglichkeit auf das Mahlgut besteht. Mit verringertein
Schliagerbesatz konnte eine Leistungssteigerung aul 125 9/,
erreicht werden. Die dadurch etwas grobere Struktur des
Griinmehls ist in den meisten Fillen erwiinscht, da ein zu
grofler Feinanteil — letzten Endes auch von der gewihlten
Sieblochung bestimmt — beim Verfiittern nicht sehr vorteil-
haft ist. Ein wichtiger, die Mahlleistung sehr stark beein-
flussender Iaktor ist ferner die wirksame und schnelle Ab-
saugung der geniigend feinen Teile aus dem durch den
Siebmantel umschlossenen Mahlraum. Ist der Hammermiihle
ein zweckentsprechendes pneumatisches I'érdersysiem ange-
schlossen, so kann im Gegensatz zum mechanischen Weiter-
transport des Mahlgutes bei gleichzeitiger Besaugung des
Mahlraumes besonders durch Saugférderanlagen die Staub-
enlwicklung weitgehend eingeschrinkt werden. Grundsitzlich
unterscheiden wir 2 Fordersysteme:

a) direkte Forderung (Materialférderung durch den Liifter)
b) indirekte Forderung (Reinluftférderung).

Bei der direkten Férderung erzeugt ein meist auf der Rotor-
welle sitzender Liifter im Mahlraum Unterdruck und nimmt
dadurch saugseitig mit der Forderluft das zerkleinerte Mahl-
gut auf, um es druckseitig an eine, je nach dem Leistungs-
vermdgen des Liifters meist 10 bis 15 m lange Férderleitung
abzugeben, an deren Ende ein Zenuifugalabscheider mit nach-
geschalteter Austragschleuse angeordnet ist. Da das Abschei-
den der feinen Staube immer noch gewisse Schwierigkeiten
bereitet, ist meistens [iir die entweichende Férderluft ein
Stoffilter nachgeschaltet. Diese Anordnung findet in der Regel
fiir kleinere Anlagen Verwendung und ist beispielsweise bei
der Miihle 50/18 vorgesehien (Bild 1 und 2).

Bei groBeren Anlagen — in industriellen Kraftfuttermisch-
werken und gréBeren Trocknungsbetrieben — wird dagegen
nieistens die indirekle saugseitige Férderung angewendet, so
auch bei der 50/63. Ein am Ende der Férderleitung auf dem
Zentrifugalabscheider aufgebauter Hochdruckliifter iibernimmt
hier den Transport des genitigend zerkleinerten Mahlgutes.
Beide Ausfiithrungen haben dic Aufgabe, im Mahlraum Unter-
drudk zu erzeugen, um einmal den Eintritt des zu vermal-
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