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1. Besch~eibung 

Die GesteIlpreßanlage 50/21 des VEB Kombinat Fortschritt, Betrieb XIII, Mühlelil­
bau Dresden dient' zum Herstellen von Pellets aus gehöckseltem oder gemahle­
nem Tr.o€kel'lha"'1il '~l!lUer. 

1>1'1 einem Ra'hmemgestell aus N'orma,lpmfilsind die Futtermittelpresse, die Kühl­
umd Siebeinrichtung, die Ansal:lgpne'umatik Hir Trockeni;}äcksel, die Förderer für 
die Pellets und der Anschluß für den Wasserzusatz al'lgeordRet. Es dient außer­
de r;1i\I a,ls Wcu:tl!ln'gsbühne. Fwr RelDa.r.oluF- und Wairtl:l,ngsa'rbei,ten an der Presse 
i,st ei,r:t Montageträger .mit URterflansch-Laufkatze und Flaschenzug angebracht. 
Zur Anlage gehört ferner der ~chaltschronk mit der Einspeisung wnd den Be­
tätig~mgselementen. 

Die FwttermiUelpresse' 50/2 besteht aus Pressengehäme uRd Antriebsm0tor, die 
beide auf einem Podest verschraubt sind. Das Podest ist im Fundamer:tt ver­
ankert. Im Pressengehäme befindet sich die Antriebswelle, die Preßwalzenstern 
und Au,stra!iJ,sci;}eilbe tnägt Das Pr.essengemäuseoberteH nimmt die Scheiben­
motri,tze auf. Die Austragsöffnung ist sei,tliich darunter an!j3eordnet, die Zuführ­
öffnung zentrisch in der aufsHzeRden Haube. Die Haube ist aufklappbar. und 
umschließt den Preßraum. Im Unterteil des Gehäuses ist die selbsttätige Frisch­
ölschmierlill1g untergebracht. Der vertika,1 stehende Elektromotor trei:bt die An­
triebswell'e mit dem Preßwalzenstern über zwei Keilriemenscheiben mi,t einem 
Schn;talkeilriemensatz zu 16 Riemen. Diese IJbertragungselemente samt Spa.nn­
vo r.rici;},tung sind im Podest angeordnet. 

Die Kühl- und Siebeimi~tul'lg besteht a'l:Is der Baueinheit Kühlturm-Siebaufsatz­
Klassiersieh und aus dem Kühlluftsystem. ,Der Kül<1lturm A:3 setzt sich aus Ge-. 
i;}äuse mit Dächerkaskaden und Auslauf trichter und aus Abdeckhaube zusammen. 
Eine Stirnwa:nd ist ('J,I'ldrei übereiir:ta'nderliegenden Stel:len dürci;}brochen. Die' 
Durchbrüche dien.en der Luftabsaugung. Sie werden von der Luftabsaughaube 
überdeckt. 

Der Siebaufs.atz ist unterhalb des Kühlturmes angeordl'let. Zu ihm gehören ein 
Tri!;:hter sowie verstell:bare Klappen und .ein Schieber zur Austrag reg:uHerung. 

Der Rahmen des Klassiersiebes trägt Aufsatz und Kühlturm. Der Siebkasten ist 
mit Blattfedern am Rahmen b~festigt. Ein Unwuchtschwinger erteilt ' dem Sieb 
ei,ne freie' Schwir:tgbewegung. Da's KühUq,ftsystem- ist an die tuftabsaugi;}aube 
des Kühlturmes angeschl'ossel'l ur;) d besteht aus Radia!lüfter MVS 400/650.- Zel­
lenradsclileuse BD 225 x 0,8-8, Fliehkraftabscheider und RohfieitungeR für Luft-

. fiJhrung und Stalilbrückleitung. . . 

Zur Ansaug,pneumatik gehören Preßgut-Fliehkraftabscheider, Sta,ulb-Fliehkraft­
abscheider mit Zellenradschleuse, Radia'llütte r GNLs. 630/ 200 und Rohrleitungen ~ 
für Preßgutförderung, Staub-' und Abriebrückführung. 

Nach den Ausläufel'l von Presse und Kühlturm sind zwei Becherwerke vom Typ 
G 125 x 400 in einer Grube angeordnet. 
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Als Wasseranschluß dient ein Rohrstikk ' mit Druckregelvel7ltil, Sperrventil und 
Manometer sow)e eh,. Gummischlauch mit Sprühdwse., LüHer, Zellenradschleusen, 
Unwucntschwinger I!Ind Becherwerke werden VOI7I Elektroll}otoren angetrieben. 
Die Herstellung der Pellets- ist im Fließ'schema des Bildes 1 dargestellt. 
Der RadiaHüfter saugt. das Trockenhalmhäcksel vom Trockne'rausgang durch die 
Förderldtung i'n men Preßgu:t-Flii.eh1kFClftabscheider. Nach Trennel'l vom ,Ll!lft­
str.om wi,rd, es über Beruhigung.skammer und Zl!Ilaufkanal dem Presseneinla,uf 
zu!!)elei1tet. Im Preßraum erfolgt mittels der Sprühdüse eine Wasserbenetzung, 
um die notwendige Preßgutfeucmte zu eFzielen: Die Wassermenge wird über 
MOll7lometer u~d Vel'ltU i!i,berwacht und r,egu\iiert. Im Preßraum fä,U,t das Trockel'l ­
häcksel Q'l!If die Scheibenma-trize, wird von den umlaufenden ,Preßwalzen ver­
dichtet und durch die Preßkanäl'e ged'rückt. Ein \:Jmlaufender Abstreifer ' bricht 
"die I!Interhalb der Ma,trize a'\:Jstretenden Preßstränge in , Pelletliiingen ab. Die 
Al!Istrag,scmeibe wi,rft die PeUets d\:Jfch die Austragöffnung. D'as Becnerwerk hebt 
sie in den Kühlturm. Hier werden sie von der angesaugten Umg~bul'lgsluft 

durchströmt und abgekühlt. Erreicht die Füllhöhe im Kühlturm den Füllstand­
scmalter an der obereR Gemäl!lsekante, setzt dieser den Unwuchtschwinger des 
Siebes in Beweg'liN71g. Das ~Iassiersieb arbeitet und träg,t dabei die Pellets a,us, 
bis der Fi,illstal7ldschalter wieder entlastet wird. Sie geiaRgen dann über das 
zweite Becherwerk auf Förderer zum Lagern oder Abfahren. 
Der d\:Jfcm Siebsicm-tung abgetrennte Abrieb gelangt pnel!lmatisch zurück in den 
Preßgut-Fliehkraftabscheider und wird der 'P[esse erneut zl!lgeführt, gen~l!Iso wie 
der aus der Förderll!lft und mer Kühlluft in den Staub-FI'iehkraftabscheidern ab ­
getrennte Halmgutstaub. 
Die GesteIlpreßanlage 50/21 ist Nachbereitul'lgsg.lie,d vc:>n Ha,lmfuttertrocknl!lngs­
anlagen und in deren Gebäude unterzubri,ngen. 
Sie wird vom getrennt aufgestellten Schaltscmrank ein- und ausgesch'altet, ist 
in si.cm verriegelt und mit akustischer Störmeldung ausgerüstet. 

Technische Daten 

Äußere Abmessungen 
Gesamtlänge 
Gesa"",,'tbreite 
Gesamthöhe 

Gestell 
Gesamtlänge 
GesamtbFeite 
Höme bis Wartungsbühne 
Verkehrsl'ast 
Tragkraf.t des Flaschel'lzuges 
Hubhöhe dies FlascheRzuges 

Grube 
Länge 
Breite 
Höhe 

8540 mm 
3570 mm 
6000 mm 

7060 mm 
3300 mm 
3600 mm 

350 ,Rp/m2 

1000 kp 
2600 mm 

5000 mm 
2300 mm 
1500 mm 
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Futtetmittelpresse 50/2 

Gesamtlange 
Gesamtbreite 
Ges9mthöhe 
Zl:llCMhöhe 
Auslaufhöhe 
Pressengelnäl:lsedurelnmesser 

• P\;essel1lgehäusehölne ' 
~rreßwe""el1ldrrehzahl 

I?reßwallzena'R2iahl 
Rreßwa,l;zel1ldwrchme'sser 
Matriienstär,ke 
Preß'kGnaldurmmesser 
Keildemenanzcihl 
Durchmesser Motorkeilriemenseheibe 
Dwrchmesser Pressenkeilriemenscheibe 

Spannweg 
'Motornennleistwng 

Motomenndrehzahl 

Masse 

Kühlturm A 3, Siebaufsatz, Klassiersieb 

Gesamtlänge 

, Gesamtbreite 

· Gesamthöhe 

Zulaufhöhe 

Au,slau~höhe 

SiebHäche 

Siebhub 

'siebfreqlllenz 

Keillriemenam:ahl 

Motornennleistlllng 

Motornerimdrehzahl 

· Masse 

Radial-Lüfter MVS 400/650 (Kühl-Lüfter) 

Nennförderstrom 

Gesamtdruek' 

Laulfraddrehzahl 

MotornenAleistung 

Motornen'ndrehzahl 
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1930 mm 
11,00 mm 
1560 mm 
1560 mm 
'no mm 
730 mm 

IHiO rnm 
200 Ujmin 

2 Stek. 
2.50 mm 
lOG mm 

21 ... 23 mm 
16Stek, 

200 mm 
1000 mm 

15 m'm 

75 kW ' 

985 U/min 

2300 kg 

2480 mm 

209'0 mm 

3100 mm 

3100 mm 

40 mm 

1740x 1300 mm 

3 ... 5mm ' 

11,8 Uis 

2 Stel<. 

0,8 kW 

1400 U/min 

800 kg 

750.0 m3/ h 

180 mm WS 

1460 Ujmin 

10 kW 

1460 U/mil'l ' 
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Radiallüfter GNLs 630/200 (Förderlüfter) 

Nennfiiirderstrom 3240 m3/f.1 
600 mm WS 

2900 U/milil 
10 kW 

2900 Ujmin . 

Gesamtdruck 
LmJ,f,r,addremzaf.11 
Motornennleistung 
Mo·tornenndre.hzahl 

Zellenradschleuse SD 225 x 0,8-0 

AI'1,zahl 
Zellenz9hl 

. Schleuser.ldrehzahl 
Motomennlei'stung 
Motordrehzohl 

Becherwerk G 125 x 400 

Anzahl 
Achsabstlilnd 
Becherabstand 
Gurtgeschwindigkeit 
Annaf.1mehöf.1e 
Auslaufhöhe 

Ri.chtpreise 

Gestellpreßa.nlage 50/21 komplett 
davon: Futtermittelpresse 

Kühleinrichtung 
Schaltschrank 

2 Stck. 
6 Stek. 

50 U/min ' 
0.8 kW 

1405/50U/min 

2 Stek. 
5750 bzw. 6000 mm 

300 mm 
1.25 m/s 

-300 bzw. -600 mm 
4400 bzw. 4350 mm 

102000 M 
33500 M 
15000 M 
25000 M 

Preise der wichtigsten Hauptverschleißteile 

Scheibel'1matrize 2180 M , 
550 M Preßwa,Jze 

2. Prüfergebnisse 

2.1. Funktionsprüfung 

Funktionsmessungen zur Ermittlung von Durchsatz. Anstriebsleistungsbedarf und 
Antriebsanteil wurdel'1 beim Herstellen von Pellets aus Luzerne. Klee-Gras. Rot­
klee. Gras. Legurninosengemenge und Mais ulilter Verwendung der Scheibelil­
matrize mit Bohnmgen )10m Nenndurchmesser 23 mm vorgenommen. 
Die Meßergebnisse sowie die Einsc,tzbedingungen und die Guteigenschaften im 
Verlauf des PeHetierens sind in Tabelle 1J zusarnmengefaoßt. 



e -, Tabelle 1 Meßergebnisse und Guteigensc~,aften 

Fruc::htmt Luzerne Kleegras Rotklee Gras Mais Leg.-Gem. LuzernE1 Klee 

, ~u.teigenschaften ver dem Pressen (Häcksel' 

Roh~asergehaJt % , 19,.'il 18 20,8 24,3 19,6 23 21 ,8 22,1 

lirockel'lrna ssegeha It % 90 .. . 22 - 77,5 ... 88 77 .. . 84 91 ... 95 88 .. . 91 91 90 ,8:3 
Möcksel'lä ngen < 30 -mm % 74 71 78 83 82 98 8.9 

30 ... 5eJ mrn 0J0 25 13 12 9 16 2 9 

> 50 mm % 16 10 8 2 0 Z 
Temperatur des Höckselgutes oe 25 ... 27 43 . . . 55 75 . . . 88 34 . . . 43 59 .. . 66 35 41 35 -

Guteigen.schaf.ten I~ adl dem Presset:) (Pellets) 

Trockenmassegehalt % 79,5 . .. 85 83 .. . 90 77 . . . 84 86 . .. 91 86 ... 91 88 86 84 
TElI1~'Pera.tur der Pellets oe 79 . . . 82 76 .. . 89 , ' 72 . . . 80 86 . .. 87 79 . . . 94 84 84 84 

PelleÜö'nge X mm 13 23 24 16 6 . .. 40 24 27 35 
Anteil des Abr iebes % 2;3 . .. 5,4 3,5 ... 4,3 3 3,5 .. . 8,5 5 . . . , 6,5 2,3 2,2 1.5 

Guteigenschafcten nach dem Ktihl'en 

T rockenmassegeha,lt % 76 85 . .. 89 82 .. . 87 86 . . . 91 88 . . . 95 82 86 88 
TernpemtuT der Pe llets oe 29 . .. 49 3"4 ... 39 34 . .. 38 28 22 ... 38 35 36 37 

Pel'letlänge X mm 9 25 23 16 6 . .. 38 18 20 24 
Pell ethörte kp 14 15 23 15 25 .> 40 27 21 22 
Am,tei l des Abriebes % 3,6 ... 8,92) 4 .. . 61) 4 ... 51) 6 ... 8,51) 6,6 .. . J 3,5 1) 1,32) 1,22) 0,72) 

Temperatur-Ansaugluft oe 21,5 26 . . . 29 27 23 14 . . . 22 26 28 23 

Durch'$atz t / h 0,9 1,95 1,52 0,93 1,45 1,01 1,35 1,1 

Antri€bs leistwiig X kW 42 56 51 46 56 35 52 43 
Amtriebsleistung max. kW 112 76 62 56 99 44 ' 73 53 

1) Abrieb ohne Klasslersieb (B lec;;h 'eingelegt.) 2) Abrieb mit Klassiersieb 
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Tabelle 2 enthält die durchschnittliche "LeistungsacufrlOhme und die 'Anhiebs­
leistung aller Elektromotoren. 

Tabelle 2 

Kennwerte der Antriebsmotoren 

Antriebsmotor für- Nenn- Leistungs- Antriebs- Leerlauf-
leistung aufnahme leistung lelstungsauf,n. 

.kW kW kW kW 

Presse 50/2 75 55 51 7.0 

Förderlüfter GNLs 630/200 10 7.5 6,4 

Kühl'lüfter MVS 400/650 10 5.5 4.3 

Zellenradschleuse (Fördersystem) 0.8 0.15 0.02 0,15 

Zellenradschleuse (Kühllüftsystem) 0,8 0.20 0,06 0,18 

Becherwerk 1 0,8 0,32 0,18 0,25 

stä,ndig im EinsCltz (gerundet) 98 69 62 

Klassiersieb 0,8 0,21 0,06 0.20 

Becherwerk 2 0,8 0,24 0.05 0,23 

Anschlußwert 99,0 

Tabelle 3 beinhqltet sowohl den stündlichen und den spezl.fischen Energieauf­

wand für die gesamte GesteIlpreßanlage 50/21, als auch den anteilmä.ßigen für 

die Presse 50/2 bei steigendem Durchsatz. Die Wertspannen der einzelnen 

Spalten resulti.eren aus unterschiedlichen Bet~iebsbedingungen. die durch ver-

. scßiedene Preß güter und. uneinheitliche Lagerreibungen entstehen. 

Tabelle 3 I 

~. .. Spezifischer Energiebedarf 

Durchsatz­
stufe 

t/11l 

1,5 

1-.9 

Energiebedarf je 
Einsatzstunde 

50/21 
kWh 

55 ... 65 

70 ... 75 

75 ... 80 

50/2 
kWh 

40 ... 50 

55 ... 60 

60 ... 65 

Energiededarf je 
Tonne Pellets 

50/21 ' 50/2 
' kWh kWh 

55 .. . 65 40 ... 50 

47 ... 50 37 ... 40 

40 ... 42 32 ... 34 
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Die Auswertung und Mittelwertsbildung von 64 Probenreil~en mit Sieb von 5 mm 
Mascllenweite ergab: 
Abrielilanteil am Pressenauslau,f 4 % 
Abriebanteil am J(ühltur.mauslauf (Klassiersieb abgedeckt) 8 % 
Abriebanteil am Kühlturmauslauf (Klassiersieb offen) 2 % 
somit ~ückzuführender Abriebanteil ' 6 % 
Die Pelletlöngen werden beim Passieren von Becherwerk; Kühlturm und Klassier-

. sieb nur unbee'eute'nd' lileein~lußt. ' 

Werden 2!iiOQ J.a.hresbetriebsstunden für Ha'lmgiutpeHetierung und 1000 für St~C!) h­

pel'l'etieru>ng zugru,nde gelegt, er!!jeben sich unter Einbeziehung der Zinsbela­
shl,ng je naclt Durchsatz und Anteil der Strohpel,letierung die in Tabel1le 4 auf­
geführten a,nteHigen Pelletierungskosten für die Gestenpr~ßanlage. 

Tabelle 4 

Anteilige Pelletierungskosten 

Stroh 

Durchsatz in tfh 0,.6 1,0 

Kosten in, M/t 47,90 26,11 ... 28,41 

Kosten in M/h 28,78 25,16 ... 26,11 

2.2 Einsatzprüfung 

Halmfutter/Stroh 

1,5 1,9 

20,14 ... 21,28 17,00 . .. 17,66 

26,45 ... 27,40 26,99 ... 27,94 

Mit einer der GesteIlpreßanlagen 50/21 wurden in 1020 Einsatzstunden 770 t 
und mit einer technologisch anders eingeordneten Futtermittelpresse 50/2 in 
2120 Einsatzstunden 2188 t Pellets von Trockenhalmhäcksel hergestellt. Dabei 
wurden ' allle anfallenden Trockenhalmgüter gepreßt. 
Nach der konstruktiven Änderung des Pressenantriebes durch ein Gegenlager 
für den Motorwellenzapfen und der Umstellung von Kreislaufschmierung auf 
frischölscllmierung sowie :[ypenaustausch der Preßwalzen-RoHenlager während 
der PriHung ist es nicht mehr zu den fri!iheren Schäden des Motorwellenzapfens 
bzw. -Ia.gers, des Pressenhauptwellenlag.ers sowie der Preßwalzenla,g,er gekom-
men. 

Funktionelle "Störungen an der Presse stellen sich ein, wenn '. 
- die KontinuLti:it der Preßgtutzufuhr in Menge oder Trockenmassegehcilt nicht' 

gewährleistet ist, 
- der Häckselanteil von Längen über 40 mm 30 % überschreitet, 
- der Rohfasergehalt über 25 % ansteigt, 
- der Wasserzusatz dem Preßgut nicht richtig angepaßt wird, 
- die Pr.eßwalzen nicht dicht angestellt werden, 
- die Matrizenbohru,ng.en im Einla,uf Verformimgen aufweisen. 
D'iese Bedien- und Wartungsfehler haben Festfahren der Preßwa,lzen mit M.otor­
ahschaHung, mangelhafte PeHetausbi,ldung . und Durchsatzminderung zur Folge. 

10 
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Nach Verbesserumg des Auslöseprinzipes am Kühltwrm-Füllstandsschalter schal­

tet dieser zl!Iverlässig den Unwuchtschwinger des Klassiersiebes. und damit die 

Austragumg. 

Im Kühltu rm fl·ießen zu lacker gebumdene Pellets mit hohem Abriebanteil unbe­

f.riedigend ü,ber · dieKQskadem. Da.s Klassie~sieb verstopft und trägt nicht mehr 

: sicher aus. welm ·der Abriebanteil 8 % über.steigt. 

Der An,saug1Iuf,tstrom i'st so bemessen. daß Fremdkörper von der Presse durch 

Schwe~kmft Qusgesch,ieden werden. 

Der bei Normalbetrieb anfallende Aufwand für Wartung und Pflege ist in Ta­

belle 5 zusammengefQ,ßt. 
\ . 

Tabelle 5 

Aufwand für Wartung und Pflege 

Maßnahme - Intervall Dauer AK-Aufwand 
Betr.-h min AK AKh 

Preßwalzem aflstellen 72 15 0.25 

Preßwalzen wechseln 750 20 0.3 

Preßwalzenlager fettel'l 24 12 0.2 

MQtrize wer:1den/wechseln 500 pO 1 1.0 

Olschmiersystem prüfen 200 6 11) 0.1 

· luft-FiHer reinigen 200 12 0.2 

m nachfüflen 24 6 11) 0.1 

01 wechseln 500 25 1 0,4 

Keill r,i~men ·-wechseln 2500 85 2 2.7 

Keilriemel'lspa mnung_ überprüfen 
(~ 

200 10 0 •. 2 

Becherwerkgurte nachspannen 500 20 0.3 

1) Währel'ld des Betriebes 

D·iese Maßmahmen sind in aufrecht stehender bis gebeugter Körperhaltung aus­

ftihrbar. Füreimige ist teHweise Deinol'ltage erforderliÖl. 

Die Ergebnisse der Korrosio.nsschutzuntersuchung .sind in Tabelle 6 enthalten . 

. Positionel'l 6 . . . 9 werden flur grundiert angeHefert tlnd erst .nach .Montage mit 

endgül:tiger Farbgebung versehen. 
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Tabelle 6 

Korrosionsschutz 

Ud. 
:Nr. 

2 

3 

4 
§ 

6 

7 

8 

9 

Probestelle Änstrichdicke 1) 

mm 

Pres'senpodest 0,08 

Pressengehäiuse 0,07 

KIQ,ss'iersieo 0,.08 

K(,j:h1Itlil:rm ma tltel 0,07 

K(,HirH~Qskade 0,08 
Preßg,u,t-FNehkra.ftabscheider 0.04 
Förderh!lft-Sta:1:Ibabsch.eider 0,04 

Kü""llu~t-Stauba,bscheider 0,03 

Kühlluftromr 0)03-

1) TGL 33-12722 BI. 2 2) TGL 

Gitterschni,tt­
Kennwert2) 

3 

:3 
2 ... 3 

2 ... 3 

2 ... 3 

2 ... 3 
2 ... 3 

2 ... 3 

2 ... 3 

14302' BI. 5 3) 

Rostgrad,3) 

Ro .. · R1 

Ro ... R1 

Ro··· R1 

Ro 
Ro 
Ro 
Ro 

I 

Roe\ 
Ro 

TGL 14302 B'i. 1 

Die Bedienanweisumg ist midlt a'uf den letzten technischen Stand gebracht 1:II'Id 
nicht madl TGL 25728 ahgefaßt. Sie ist jedoch ausflih'rlich. Das Bedienen der 
Preßa:rila'ge beschränkt sich auf a.CilS Anf,ahrem und Ausfahren. Hierfür si:l'ld, 'Er­
famr-ung 1:Ind g,u,tes Einfi!ihlul1Igsvermögen unerläßlich. Nelile Ma,trizen bedürfen 
z1:lm Glätten der Preßkall1lälle einer besonderen Einfahrbehalndfung, um di,e vol:le 
Dunchla,ßfä'Rigkeit Z1:l erzielel'l. \ 

Währe md des ,Preßbetriebes si,md Kontrolile von Preßguuu,fuhr, Pressenbelalstung 
(Stromaufnahme), PeNetquaHtät, Wasserzusotz und Kühlturmfunktiol'l erforderlich. 
Alle EinsteHung,en und Bediengriffe simd leicht zu h~lI1qhaben. Frauenein~a ,tz 
ist für ' das Bedienen geg,ebem. 

D~s SchutzglHegutachten der überbetrieblichen Sdlutzgütekommission stellt 
, keine slcherheitstechnisClnen Mängel fest Notaustaster sind vorbanden und QI1I 

zwe,ckmäß'igen Stellen ,ilnstaHiert. 

Der ,äqui,va,letlte D01:lerscba!liIpegel, verursacht von der Gestel'lpreßanl'age, be­
trägt 84 dB(AI'). Dauereinwirkung' trin tlidlt a,uf,da stä,tldiger Bediel1laufenthaH 
in Amlag,emhöme nicht errorderlich ist. ' 

Als möchste Staubkonzel'ltra,ti,on wurden 20 Teilcmen/cm3 gemessen. .e, 
2.:3 Sonderprüfung 

Die' Ergebnisse vom FUl1lktionsmess(lI'lgen beim StrompeNetierelil hei,nhciltet Tabel­
le 7. Vor dern Pressen wird das Stroh durclrJ Häckseln, grobes Mahlen und Ver= 
mischel1l mit Zusatzstoffel1l aufbereitet. 

Den Ergebmissen ehler Messurrg , i,n serienmäßiger Preßwalzemausrüstulilg sind 
,die ei:liler Messwilg mit dem neuentwickelten dreiteiHgen Stern mi,f' kegligen Wal­
zelil gegenübergestent. 
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Tabelle 7 

Meßergebnisse und Guteigenschaften beim Strohpressen 

Zusammenset.zung des Preßgutes 

Stroh 

Getreideschrot 

ZuckerrÜ'ben-Trockenschnitzel 

Ha,mstoff 

Ammoniumbikarbonat 

Wasserzllgabe e Guteigenschaf,ten vor dem Pressen 

T rockenmassegeha"lt 
des Preßg,~tes 

Tempemtur des Preßglltes 

% 
% 
% 
% 
% 

I/h 

Guteigenschaften nachdem Pressen 

T rockenmassegel:lah 

der Pellets 

Temperatur der Pellets 

PeUetIÖit:lg,e im Schnitt 

Anteil des Abdebes . 

% 
oe 

mm 

0/0 
Guteigenschaften nach dem Kühlen 

T uockenrnasseg,ehalt 
der . Pellets 

Temperatur der Pellets 

Pel~letlänge i,rn Schr-ütt 

Anteil des Abriebes 

• Temperatur der Ansaugluft 

Pressengesamtdwfchsatz 

Stroh a J:ltei I durchsatz 

AntriebsleisttJ.llg im Schnitt · 

At:ltriebsleistung max. 

spez. Energiebedarf für 50/2 

1) Weizen/Hafer 
2) Roggen 

mm 

% 

t/1<1 

tjh 

kW 

kW 

kWIil/t 

Dreiwalzenstern 

681) 

20 

10 

. 2 

120 

82.5 . .. 85.5 
13 ... 19 

80 ... 84 

64 ... 70 

27 

2.8 ... 5 

81 ... 86 

14 ... 19 

25 

3.2 ... 7 

6 

1,63 

1.11 

58, 

73 

39 

Zweiwalzenstern 

882) 

10 

2 

107 

68 ... 86 

10 .~.12 

84 . .. 87 

57 ... 72 

36 

1,,8 ... 4.5 

82 ... 85 

4 ... 5 

31 

2 8;9 

4 

0.61 

0.54 

44 

67 

.79 
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2.4 Technislih4'l P~üfung 

Die 6r.enznutzung der Hauptversdtlei,ßteMe "wurde aus den Einsä,tzelil in den zlllr 
Pj;Q,fw ,m'~ erklßtef.'l Betriebem gemiHelit. Tabel:I'e 8 emthä,l:t die DutclilschnHtswer.te. 

:rabelle 8 

DurchschAittliche Grenmutzung der Hauptverschleißteile 

VersclilleiißteiI Gremznutztl'ng naclil Peliletierem· von, 
Tonmen Ho,lmg,wt TOlilmen Stroh 

Ma,t~j,lle~) 1500 ... 2500 
P.re ßwa,l'zensaltz 1) 
HQ,wbelilversehleißblech 
Pressen.rnaube 
Keihi.emensQ,tz 
PreßwaJzenlager 

1) ,vorm Sa'f.'Idgehalt des Preßgutes ab häf.'lgig 

3. Auswertung 

750 
2000 
4000 
2500 
1000 

1000 ... 1'50(1) 
300' 

1,000 
2000 
2000 

800 

/ 

Die 'Gestel:Jipreßanl'age 50/21 pel:letiert Trockenhalmhäcksel von Feldfutter und 
Gra-s. Je nach Ausg,angsgwt- und Bedienung können mit Presse 50/2 in der 
Grundzei't (Tl) 900 ... 1900kgjh umd in der Durchführungszeit (T04) 700 ... 1200 
kg/Jij· PeHetshergesteUt werden, die hinsichtlich Trockemmas,se, Festigkeit und 
Abrieb im wesentlichem den QUQ:litätsforderwng.en entsprechen,. Für Trockner mit 
1,5 tfh, Trocke'nguta!l:lsstoß ist besonders bei Blilsalz des dreiteHigen Preßwalzen-, 
sternes., ka"l'lazitätsmäßige Zuordnung gegeben. 

e 

Die Amtriebsleistwng für die Presse lieg.t zwischer:l 42 und 56 kW. ZeitweUige 
Belastulilg,elil bis 70 kW wnd Ei:f.'Izelspitzem bis 112 :kW wwrdengem,essen. Der 

'sl'lezHi$che Bedarf an Elektro-Energ:ie für die gesamte Gestell:preßa'mlage beträgt 
je mach Dwrchsati 40 ... 65 kWh je Tonne . Pellets. Antriebsleistung wmd Energi.e­
beda:rf silild W,r dieses preßpri,nzip mlgemesselil. D'er Pressemmotor verfügti:iber 
die no.twendigelil Reservem. Die LüHermotoren si'liId ZtI groß awsgeleg.t. D·ie Moto­
ren der BecherWerke und noch mehr die der ZeUemradschleusen bleiben stQrk 
unterbelastet. 
Der dw'rchschni:ttHche Abriebdlilteilvom 4 0yo mach de'r Presse ka'liIn i:lilfol'ge von _ 
Becherwerk- wind Kü,hlturmdwfchlauf auf 8 % amsteigem. Das Klassiersieb ver­
mindert def.'l Änteiil auf 2 %. Dqdurch werden ständig 60 ... 115 kgjh Abrieo der 
Presse auf Kostem des Dtlfchsatzes wieder zug,eführt. Becherwerk und Kühliturm 
bewegelil die ReUets nidllt so schonencf wie notwemClig.. 
Die Wirkung: d'es Kmhlsystems ist stank von der amgeso>ugtelii Umgebungsl'wft ,ab­
hängig. Im breiten DurchschniU I,iegt die Teml'lera,tur der gekühJtei1 Pellets etwa 
10° . .i:iberder der Umgebungsl:uH; Bei heißer Witterung ist der Kühleffekt in Fra­
ge gesteUt. Der TrockennmssegehaH der Pel:lets wi,rd vom Kühlpro,zeß liIicht be­
ei'liI,mußt. Ab , 1500 kgjh Durchsatz ist wi:rtschin.ftHches Bebei:ben ,der Anlage ge­
wä h rleistet. 
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Der praiktische Bnsatz zeigte, da.ß störfreier Betrieb stark VOVl g,leichmäßiger 
Zl!I.führung und konstantem Trockenma~segehalt des Aufgabegutes abhängt. 
Oberständiges Tro,ckenlnalmgut ve~mindert die Festigkeit der Pellets, ver-stärkt 
deren Abriebanteil -und erhöht den Antriebsleistungsbedarf des Pressenmetors. 
~hnHch nadlteHig wirkt sieb ZlCl Imllges Häcksel aus. 

Die Gleichmäßigkeit des Wasserzusatz~s gewährleistet das Dr~ckregelventil, 

vorausgesetzt, daß ein Netzdruck von mingestens 2,5 kp/cm2 nicht unterschritten, 
wkd. Schlecht gepreßte Pel'lets mit zu l1Iohem Abriebantei·1 fHeßen unbefriedi,g,end 
durch den KühlhJrm und überlasten das Klassiersieb. 

Wartung,s- und Pflegeaufwand sind angemessen. Die vorgegebenen Nutzungs­
stunden bis zum Wenden der Matrize können verlängert werden. Die Keilriemen­
sätze sind fü~ die vorliegenden Einsa.tzbedingungen mit Zl!l großen Längentole­
ranzen sortiert. Gutes Anstellen der Preßwalzen ist für die Pelletqualität, Durch­
satz und sparsamen EnergieeiVlsa-tz wichtig. 

Anstrichdicke und Haftfestigkeit des KorrosioVlsschu.tzes a:n Hiehkmfta'bsch,eidern 
und Rohrleitungen sind unbefriedigend. 

Nach Oberwi,nden von Anfangsschwierigkeiten ist das , Bedienen der Anlage 
rela·tiv einfach. Wöl1lrend des Betriebes läuft sie - abgesehen von Kontroll­
funktionen - bedieVlfrei. 

Sicherheitstechnische Mängel wurden nicht festgestellt, Durch den bedienfreien 
Betrieb findet keine Dauereinwirkung des Lärmes statt. Die Sta,ubentwicklung 
ist nicht ,nenneVlswert. 

Beim Messen des Strohpelletierens erreichte die ' Anlage 600 kg/h in der Grund­
zei·t (Tl)' Dafür war eine Antriebsleistung von 44 kW, zei,tweilig 67 kW, erforder­
Md1i. Im praktischenHnsa.tz wurden bis 1,1 VI:! in, der D urchfi:ihru-ngs2!eit (To4) ge­
preßt. Durch Ei,nsatz des neuen·twickelten Sternes mit drei kegJigen Preßwalzen 
konnte der Pressenausstoß auf 1,6 -tlh in der Grundzeit (Tl) und 1,3 t/h in der 
Durchführungszeit (T04) gesteigert werden. Im Vergleich der beiden Messungen 
ergibt sich ein Senken des spezifischen Energ,iebedarfes ' d'er Frnttermittelpresse 
von 79 kWh!t auf 39 kWh/t Pellets. Drnrch Art und Menge der Zuschlagstoffe 
können Durchsatz und Qualität stark beeinftußt werden. Die Zusammen­
setzung _bei der -Messung mit dem serienmäßigen Preßwalzenstern . war 
weniger günstig gewählt. Die gemittelten Verschleißkennwerte entspre­
chen dem Prinzip der geprüften Presse. 

Einsätze der Futtermittelpresse 50/2 in von der, Gesteilpreßanlage abweichenden 

technologischen Ei'VlordnuVlgen ergaben folgel'lde Erfahrungen: 

Pneumatische Einspeisung von Preßgut mittels Druckluftleitung ist ungeeignet. 
Demgegenüber bewähren sich in Durchmesser, Drehzahl ' und Steigung richtig 
bemessene Schneckenförderer. Der Was'serzusatz lä·ßt sich ciußerdem in Schnek­
ken günstiger einbringen, als in den Preßraum. Zel'lemadschleusen, Zuteilerwal­
zen und Zulaufschurren in der Zul~itung_ sind EngsteUen. 
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D'€Is vol'1.pnel:lmatische Fördersystem mit Dremkolbeng.ebläse Hi~ Häckselwfuhr 
I:Ind PeHeUöfcler~ng i,st nicl:lt zu empfehlen. 
Fü.r -di~ P~lletiageru,ng ist zu beachtem. daß mach 3 ... 6 Momaten mi,t dem 
PeJiletzerrfeH die Gefahr derSel:bstem,tzümcluFlg besteht. Zu fel:lchtel:lncl mit Abrieb 
sta~k oehCilftete' Pelilets nei.gen noch küher zur Brandgefahr. Beim Trockner-typ 
U'T 66 kan,m dunth; ,Eineinden der KühHl:lft-SmlgJei,tung in den Trocknersa'l:Igzug 
der Küh.lil:ilHter einsehl,iefi\'Hdil Antrieb ei'Flgespart werden. 
Die schonendste Pel:J'etbeband'lung ist aurcl:l Bem:l:förderer I:Ind Kühlhä·mder ge­
geben. Sie fIill:lß ' Becherwerk und Kü,lllturm , vorgezogen werden. 

4. aeu~teilung 

Die Gestelilpreßamlage .50/21 des VEB KombirlOt Fortschritt. Betrieb X,lfI Mühlen.­
ba:y Dresderl; ist zum H~fstel:le'rI VORI Pellets aus Ha,lmguthäcksel y'nd ,ynter Ver­
wenGl,y,ng VOFl ZI:I'schl'cgstoffen a,l:Ich aus gwbgemahlenem Stroh einsetzbar. Die 
kapGlzi)tätsmä'ßige , Hnordrmmg i ,~ die l1echnologie von Trockenwerken mit 1.5 tim , 
Troc;keFlgl:I~mJSStoß ist gegeben. Die Kühl- und'Fördereinrichtungen arb~iten nicht 
schöne,md g.eFlug. Der KOHosionsschutz ist nicht befriedigend., ' -

Die Gestell:preß~'mIGl:g ,e '50121 ist für den Einsa,tz in der Lendwirtscha~t der DDR 
.. gee'ignet". 

Potsdam-~br.t:lim. dem '3. 4'. 1973 

I' 

, gez. ~ re 'm p , , gez. H e 'r t , w i 9 

Dieser Bericht wurde bestätigt: . 

Staatliches Kor:tütee 'fWr. Landtechnik ,uFld MTV 

Der VorsitzeFlde- , , 

gez. Dr. See !TI a n n 

Berlin. den 30. 5. 1973 ' 
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