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1. Beschreibung

Die GestellpreBanlage 50/21 des VEB Kombinat Fortschritt, Betrieb Xlll, Mihlen-
bau Dresden dient zum Herstellen von Pellets aus gehéckseltem oder gemahle-
nem Trockenhalmfutter. >

In einem Rahmengestell aus Normalprofil sind die Futtermittelpresse, die Kiihl-
und Siebeinrichtung, die Ansaugpneumatik fiir Trockenhdcksel, die Férderer fiir
die Pellets und der AnschluB fiir den Wasserzusatz angeordnet. Es dient auBer-
dem als Wartungsbiihne. Fir Reparatur- und Wartungsarbeiten an der Presse
ist ein Montagetrdger mit Unterflansch-Laufkatze und Flaschenzug angebracht.
Zur Anlage gehort ferner der Schaltschrank mit der Einspeisung und den Be-
tatigungselementen.

Die Futtermittelpresse 50/2 besteht aus Pressengehduse und Antriebsmotor, die
beide auf einem Podest verschraubt sind. Das Podest ist im Fundament ver-
ankert. Im Pressengehduse befindet sich die Antriebswelle, die PreBwalzenstern
und Austragscheibe tridgt. Das Pressengehduseoberteil nimmt die Scheiben-
matritze auf. Die Austragséffnung ist seitlich darunter angeordnet, die Zufiihr-
dffnung zentrisch in der aufsitzenden Haube. Die Haube ist aufklappbar und
umschlieBt den PreBraum. Im Unterteil des Gehduses ist die selbsttétige Frisch-
6lschmierung untergebracht. Der vertikal stehende Elektromotor treibt die An-
triebswelle mit dem PreBwalzenstern tiber zwei Keilriemenscheiben mit einem
Schmalkeilriemensatz zu 16 Riemen. Diese Ubertragungselemente samt Spann-
vorrichtung sind im Podest angeordnet.

Die Kihl- und Siebeinrichtung besteht aus der Baueinheit Kithlturm-Siebaufsatz-
Klassiersieb und aus dem Kiihlluftsystem. Der Kiihlturm A 3 setzt sich aus Ge-
hause mit Décherkaskaden und Auslauftrichter und aus Abdeckhaube zusammen.
Eine Stirnwand ist an drei Ubereinanderliegenden Stellen durchbrochen. Die
Durchbriiche dienen der Luftabsaugung. Sie werden von der Luftabsaughaube
uberdeckt.

Der Siebaufsatz ist unterhalb des Kiihlturmes angeordnet. Zu ihm gehéren ein
Trichter sowie verstellbare Klappen und ein Schieber zur Austragregulierung.

Der Rahmen des Klassiersiebes trégt Aufsatz und Kihlturm. Der Siebkasten ist
mit Blattfedern am Rahmen befestigt. Ein Unwuchtschwinger erteilt dem Sieb
eine freie Schwingbewegung. Das Kiihlluftsystem ist an die Luftabsaughaube
des Kiihlturmes angeschlossen und besteht aus Radiallifter MVS 400/650, Zel-
lenradschleuse BD 225 x 0,8-8, Fliehkraftabscheider und Rohrleitungen fiir Luft-
fihrung und Staubriickleitung.

Zur Ansaugpneumatik gehdren PreBgut-Fliehkraftabscheider, Staub-Fliehkraft-
abscheider mit Zellenradschleuse, Radialliifter GNLs 630/200 und Rohrleitungen
fir PreBgutférderung, Staub- und Abriebriickfiihrung.

Nach den Auslédufen von Presse und Kihlturm sind zwei Becherwerke vom Typ
G 125 x 400 in einer Grube angeordnet.
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Als WasseranschluB dient ein Rohrstiick mit Druckregelventil, Sperrventil und
Manometer sowje ein Gummischlauch mii Spriihdiise. Liifter, Zellenradschleusen,
Unwuchtschwinger und Becherwerke werden von Elektromotoren angetrieben.
Die Herstellung der Pellets ist im FlieBschema des Bildes 1 dargestellt.

Der Radialliifter saugt das Trockenhalmhécksel vom Trocknerausgang durch die
Férderleitung in den PreBgut-Fliehkrafiabscheider. Nach Trennen vom Luft-
strom wird es lber Beruhigungskammer und Zulaufkanal dem Presseneinlauf
zugeleitet. Im PreBraum erfolgt mittels der Sprihdiise eine Wasserbenetzung,
um die notwendige PreBgutfeuchte zu erzielen. Die Wassermenge wird tber
Manometer und Ventil liberwacht und reguliert. Im PreBraum féllt das Trocken-
hacksel auf die Scheibenmatrize, wird von den umlaufenden PreBwalzen ver-
dichtet und durch die PreBkanale gedrickt. Ein umlaufender Abstreifer bricht
die unterhalb der Matrize austretenden PreBstrdnge in Pelletlingen ab. Die
Austragscheibe wirft die Pellets durch die Austragéffnung. Das Becherwerk hebt
sie in den Kuhlturm. Hier werden sie von der angesaugten Umgebungsluft
durchstrémt und abgekiihlt. Erreicht die Fillhéhe im Kihlturm den Fiillstand-
schalter an der oberen Gehdusekante, setzt dieser den Unwuchtschwinger des
Siebes in Bewegung. Das Klassiersieb arbeitet und trégt dabei die Pellets aus,
bis der Fiillstandschalter wieder entlastet wird. Sie gelangen dann liber das
zweite Becherwerk auf Férderer zum Lagern oder Abfahren.

Der durch Siebsichtung abgetrennte Abrieb gelangt pneumatisch zuriick in den
PreBgut-Fliehkraftabscheider und wird der Presse erneut zugefiihrt, genauso wie
der aus der Férderluft und der Kiihlluft in den Staub-Fliehkraftabscheidern ab-
getrennte Halmgutstaub.

Die GestellpreBanlage 50/21 ist Nachbereitungsglied von Halmfuttertrocknungs-
anlagen und in deren Gebdude unterzubringen.

Sie wird vom getrennt aufgestellten Schaltschrank ein- und ausgeschaltet, ist
in sich verriegelt und mit akustischer Stérmeldung ausgeriistet.

Technische Daten
AuBere Abmessungen

Gesamtlénge 8540 mm
Gesamtbreite 3570 mm
Gesamthéhe 6000 mm
Gestell

Gesamtlénge 7060 mm
Gesamtbreite 3300 mm
Héhe bis Wartungsbiihne 3600 mm
Verkehrslast 350 kp/m?
Tragkraft des Flaschenzuges 1000 kp
Hubhshe des Flaschenzuges 2600 mm
Grube

Lange . 5000 mm
Breite - 2300 mm
Héhe 1500 mm



Futtermittelpresse 50/2

Gesamtldnge

Gesamtbreite

Gesamthoéhe

Zulaufhéhe

Auslaufhéhe
Pressengehdusedurchmesser
Pressengehdusehohe
PreBwellendrehzahl
PreBwalzenanzahl
PreBwalzendurchmesser
Matrizenstarke
PreBkanaldurchmesser
Keilriemenanzahl

Durchmesser Motorkeilriemenscheibe
Durchmesser Pressenkeilriemenscheibe
Spannweg

Motornennleistung
Motornenndrehzahl

Masse

Kuhlturm A 3, Siebaufsatz, Klassiersieb
Gesamtldnge
" Gesamtbreite
Gesamthdhe
Zulaufhdhe
Auslaufhdhe
Siebfldche
Siebhub
Siebfrequenz
Keilriemenanzahl
Motornennleistung
Motornenndrehzahl
Masse

Radial-Liifter MVS 460/650 (Kiihl-Liifter)

Nennférderstrom
Gesamtdruck
Laufraddrehzahl
Motornennleistung
Motornenndrehzahl

1930
1100
1560
1560
770
730

- 1160
200

250

100
2145023
16

200
1000

15

75

985
2300

2480
2090
3100
3100
40
1740 x 1300
3D
11,8

2

0,8
1400
800

7500
180
1460
10
1460

mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm
U/min
Stek.
mm
mm
mm
Stck.
mm
mm
mm
kW
U/min
kg

mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm
Uls
Stck.
kW
U/min

m3/h
mm WS
U/min

U/min



Radialliifter GNLs 630/200 (Forderliifter)

Nennférderstrom 3240 m3/h
Gesamtdruck 600 mm WS
Laufraddrehzahl 2900 U/min
Motornennleistung 10 kW
Motornenndrehzahl 2900 U/min

Zellenradschleuse BD 225 x 0,8-0

Anzahl 2 Stck.
Zellenzahl 6 Stck.
_Schleusendrehzahl 50 U/min
Motornennleistung 0,8 kW

Motordrehzahl 1405/50 U/min

Becherwerk G 125 x 400

Anzahl 2 Stck.
Achsabstand : 5750 bzw. 6000 mm
Becherabstand 300 mm
Gurtgeschwindigkeit 1,25 m/s
Annahmehéhe —300 bzw. —600 mm
Auslaufhshe 4400 bzw. 4350 mm
Richtpreise i
GestellpreBanlage 50/21 komplett 102000 M
davon: Futtermittelpresse 33500 M
Kiihleinrichtung 15000 M
Schaltschrank 25000 M

Preise der wichtigsten HauptverschleiBteile

Scheibenmatrize 2180 M
PreBwalze 550 M

2, Priifergebnisse

2.1. Funktionspriifung

Funktionsmessungen zur Ermittlung von Durchsatz, Anstriebsleistungsbedarf und
Antriebsanteil wurden beim Herstellen von Pellets aus Luzerne, Klee-Gras, Rot-
klee, Gras, Leguminosengemenge und Mais unter Verwendung der Scheiben-
matrize mit Bohrungen vom Nenndurchmesser 23 mm vorgenommen.

Die MeBergebnisse sowie die Einsatzbedingungen und die Guteigenschaften im

Verlauf des Pelletierens sind in Tabelle 1" zusammengefaBt.



" Tabelle 1 MeBergebnisse und Guteigenschaften
Fruchtart - Luzerne Kleegras Rotklee Gras Mais Leg.-Gem. Luzerne Klee
Guteigenschaften vor dem Pressen (Hdcksel)
Rohfasergehalt % - 19,9 18 20,8 24,3 19,6 23 21,8 22,1
Trockenmassegehalt % 20 ...92 77.5...88 77 ...84 91...95 88...91 91 90 83
Hacksellangen <30 mm Y 74 71 78 83 — 82 98 89
30...50 mm % 25 13 12 9 = 16 2 9
>50 mm Y 1 16 10 : 8 = 2 0 2
Temperatur des Héckselgutes °C 25821, 435 =255 75...88 34...43 59...66 35 41 35
Guteigenschaften nach dem Pressen {Pellets) _
Trockenmassegehalt % 79,5...85 838 SO0 Tl 5 81 86...91 86...91 88 86 84
Temperatur der Pellets 2@ 79 . 82 76 . 89 72...80 86...87 79...94 84 84 84
Pelletléinge 5 mm 13 23 24 16 6...40 24 27 35
Anteil des Abriebes Y% 2; 3 b 3,50 43 3 315 85 bUE16,5 2,3 2,2 1,5
Guteigenschaften nach dem Kiihlen
Trockenmassegehalt % 76 855 k89 82...87 86...91 88...95 82 86 88
Temperatur der Pellets 2C 29 .49 SAR 39 34...38 28 22...38 35 36 37
Pelletlinge S¢ mm 9 25 23 16 6...38 18 20 24
Pelletharte kp 14 15 23 15 25.> 40 27 21 22
Anteil des Abriebes % 3,6...899) 4 561 A ey ) 6...85") 66...1350 1,32 1,22) 0,72)
Temperatur-Ansaugluft °C 21,5 26 . 29 27 23 1A7wen2? 26 28 23
Durchsatz t/h 0,9 1.95 1,52 0,93 1,45 1,01 1,35 1,1
Antriebsleistung s kW 42 56 51 46 56 35 52 43
Antriebsleistung max. kW 112 76 62 56 99 44 73 53

1) Abrieb ohne Klassiersieb (Blech eingelegt)

2) Abrieb mit Klassiersieb



Tabelle 2 enthdlt die durchschnittliche Leistungsaufnahme und die Antriebs-

leistung aller Elektromotoren.

Tabelle 2

Kennwerte der Antrichsmotoren

Antriebsmotor fiir Nenn- Leistungs- Antriebs- Leerlauf-
leistung aufnahme leistung leistungsaufn.
kW kW . kW kW

Presse 50/2 75 55 51 7,0
Forderltifter GNLs 630/200 10 7,5 6,4 -
Kihllufter MVS 400/650 10 555) 4,3 =
Zellenradschleuse (Férdersystem) 0,8 0,15 0,02 0,15
Zellenradschleuse (Kiihlliiftsystem) 0,8 0,20 0,06 0,18
Becherwerk 1 0,8 0,32 0,18 0,25
stdndig im Einsatz (gerundet) 98 69 62 —
Klassiersieb 0,8 - 0,21 0,06 0,20
Becherwerk 2 0,8 0,24 0,05 0,23
AnschluBwert 99,0 — — —

Tabelle 3 beinhaltet sowohl den stiindlichen und den spezifischen Energieauf-

wand fiir die gesamte GestellpreBanlage 50/21, als auch den anteilm&Bigen fiir

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

Spalten resultieren aus unterschiedlichen Betriebsbedingungen, die durch ver-

schiedene PrefBgiiter und uneinheitliche Lagerreibungen entstehen.

Tabelle 3

Spezifischer Energiebedarf

Durchsatz- Energiebedarf je Energiededarf je
stufe Einsatzstunde Tonne Pellets

50/21 50/2 50/21 50/2
t/h kWh kWh kWh kWh
1 55...65 40...50 55...65 40...50
1,5 70...75 . 55...60 47...50 37...40
1,9 75...80 ‘ 60...65 40...42 32...34



Die Auswertung und Mittelwertsbildung von 64 Probenreihen mit Sieb von 5 mm
Maschenweite ergab:

Abriebanteil am Pressenauslauf : 49,
Abriebanteil am Kihlturmauslauf (Klassiersieb abgedeckt) 8%
Abriebanteil am Kihlturmauslauf (Klassiersieb offen) 2%,
somit riickzufiihrender Abriebanteil 6%

Die Pelletldngen werden beim Passieren von Becherwerk, Kiihlturm und Klassier-
sieb nur unbedeutend beeinfluBt.

Werden 2500 Jahresbetriebsstunden fiir Halmgutpelletierung und 1000 fiir Stroh-
pelletierung zugrunde gelegt, ergeben sich unter Einbeziehung der Zinsbela-
stung je nach Durchsatz und Anteil der Strohpelletierung die in Tabelle 4 auf-
gefiihrten anteiligen Pelletierungskosten fiir die GestellpreBanlage.

Tabelle 4
Anteilige Pelletierungskosten

Stroh Halmfutter/Stroh
Durchsatz in t/h 0,6 1,0 135 1,9
Kosten in M/t 47,90 26,11...28,41 20,14...21,28 17,00...17,66
Kosten in M/h 28,78 25,16 ...26,11 26,45...27,40 26,99 ...27,94

2.2 Einsatzpriifung

Mit einer der GestellpreBanlagen 50/21 wurden in 1020 Einsatzstunden 770 t
und mit einer technologisch anders eingeordneten Futtermittelpresse 50/2 in
2120 Einsatzstunden 2188 t Pellets von Trockenhalmhdcksel hergestellt. Dabei
wurden alle anfallenden Trockenhalmgiiter gepreBt.

Nach der konstrukiiven Anderung des Pressenantriebes durch ein Gegenlager
fur den Motorwellenzapfen und der Umstellung von Kreislaufschmierung auf
Frischdlschmierung sowie Typenaustausch der PreBwalzen-Rollenlager wéhrend
der Priifung ist es nicht mehr zu den friheren Schéden des Motorwellenzapfens
bzw. -lagers, des Pressenhauptwellenlagers sowie der PreBwalzenlager gekom-
men.

Funktionelle Stérungen an der Presse stellen sich ein, wenn

—die Kontinuitét der PreBgutzufuhr in Menge oder Trockenmassegehalt nicht
gewahrleistet ist,

— der Hackselanteil von Léngen iiber 40 mm 30 %/ liberschreitet,

— der Rohfasergehalt iiber 25 %, ansteigt,

— der Wasserzusatz dem PreBgut nicht richtig angepaBt wird,

— die PreBwalzen nicht dicht angestellt werden,

— die Matrizenbohrungen im Einlauf Verformungen aufweisen.

Diese Bedien- und Wartungsfehler haben Festfahren der PreBwalzen mit Motor-

abschaltung, mangelhafte Pelletausbildung: und Durchsatzminderung zur Folge.
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Nach Verbesserung des Ausléseprinzipes am Kiihlturm-Fiillstandsschalter schal-

tet dieser zuverldssig den Unwuchtschwinger des Klassiersiebes und damit die

Austragung.

Im Kthlturm flieBen zu locker gebundene Peliets mit hohem Abriebanteil unbe-

friedigend iiber die Kaskaden. Das Klassiersieb verstopft und tréigt nicht mehr

_sicher aus, wenn der Abriebanteil 89, iibersteigt.

Der Ansaugluftstrom ist so bemessen, daB Fremdkérper von der Presse durch

Schwerkraft ausgeschieden werden.

Der bei Normalbetrieb anfallende Aufwand fiir Wartung und Pflege ist in Ta-

belle 5 zusammengefaBt.

Tabelle 5

Aufwand fiir Wartung und Pflege

MaBnahme Intervall Dauer AK-Aufwand
Betr.-h min AK " AKh
PreBwalzen anstellen 72 15 1 0,25
PreBwalzen wechseln 750 20 1 0,3
PreBwalzenlager fetten 24 12 1 0,2
Matrize wenden/wechseln 500 60 1 1,0
Olschmiersystem priifen 200 6 11 0,1
“Luft-Filter reinigen 200 12 1 0,2
Ol nachfiillen 24 6 17 0,1
Ol wechseln 500 25 1 0,4
Keilriemen wechseln 2500 85 2 2,7
Keilriemenspannung tiberpriifen 200 10 1 0,2
Becherwerkgurte nachspannen 500 20 1 0.3

") Wadhrend des Betriebes

Diese MaBnahmen sind in aufrecht stehender bis gebeugter Kérperhaltung aus-

fuhrbar. Fiir einige ist teilweise Demontage erforderlich. -

Die Ergebnisse der Korrosionsschutzuntersuchung sind in Tabelle 6 enthalten.

Positionen 6...9 werden nur grundiert angeliefert und erst nach Montage mit

endgtltiger Farbgebung versehen.
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Tabelle 6

Korrosionsschutz

Lfd. Probestelle Anstrichdicke™) Gitterschnitt- Rostgrad?)
Nr. mm Kennwert?)

1 Pressenpodest 0,08 3 Ro..- Ry
2 Pressengehduse 0,07 3 Ro... Ry
3 Klassiersieb 0,08 2.3 Ro... Ry
4 Kithlturmmantel 0,07 o Ry
5 Kuhlkaskade 0,08 2003 Ry
6 PreBgut-Fliehkraftabscheider 0,04 25,3 Ro
7 Férderluft-Staubabscheider 0,04 2.:.3 Ro
8 Kiihlluft-Staubabscheider 0,03 PIBENR Ry
9 Kihlluftrohr 0,03 2503 Ro

) TGL 33-12722 Bl. 2 2) TGL 14302 Bl. 5 3) TGL 14302 Bl 1

Die Bedienanweisung ist nicht auf den letzten technischen Stand gebracht und
nicht nach TGL 25728 abgefaBt. Sie ist jedoch ausfiihriich. Das Bedienen der
PreBanlage beschrénkt sich auf das Anfahren und Ausfahren. Hierfiir sind Er-
fahrung und gutes Einflihlungsvermdgen unerldBlich. Neue Matrizen bedirfen
zum Glatten der PreBkandle einer besonderen Einfahrbehandlung, um die volle
DurchlaBféhigkeit zu erzielen. \

Waéhrend des PreBbetriebes sind Kontrolle von PreBgutzufuhr, Pressenbelastung
(Stromaufnahme), Pelletqualitéit, Wasserzusatz und Kiihlturmfunktion erforderlich.
Alle Einstellungen und Bediengriffe sind leicht zu handhaben Fraueneinsatz
ist fir das Bedienen gegeben.

Das Schutzglitegutachten der {iberbetrieblichen Schutzgiitekommission stellt
keine sicherheitstechnischen Mdngel fest. Notaustaster sind vorhanden und an
zweckmdaBigen Stellen installiert.

Der dquivalente Dauerschallpegel, verursacht von der GestellpreBanlage, be-
tréigt 84 dB (Al). Dauereinwirkung tritt nicht auf, da sténdiger Bedienaufenthalt
in Anlagenhdhe nicht erforderlich ist.

Als héchste Staubkonzentration wurden 20 Teilchen/cm?® gemessen.

23  Sonderpriifung

Die Ergebnisse von Funktionsmessungen beim Strohpelletieren beinhaltet Tabel-
le 7. Vor dem Pressen wird das Stroh durch Héckseln, grobes Mahlen und Ver-
mischen mit Zusatzstoffen aufbereitet,

Den Ergebnissen einer Messung in serienmé&Biger PreBwalzenausristung sind
die einer Messung mit dem neuentwickelten dreiteiligen Stern mit kegligen Wal-
zen gegenlibergestellt.
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Tabelle 7

MeBergebnisse und Guteigenschaften beim Strohpressen

Zusammensetzung des PreBgutes

Dreiwalzenstern

Zweiwalzenstern

Stroh Y 681) 882)
Getreideschrot % 20 ==
Zuckerriiben-Trockenschnitzel Y% 10 10
Harnstoff % 2 =
Ammoniumbikarbonat Y% — 2
Wasserzugabe I/h 120 107
‘Guteigenschaften vor dem Pressen
Trockenmassegehalt
des PreBgutes % 82,5...85,5 68 ...86
Temperatur des PreBgutes °C 13 .19 10 ...12
Guteigenschaften nach dem Pressen
Trockenmassegehalt
der Pellets % 80 ...84 84 ...87
Temperatur der Pellets S 64 ...70 57 ...72
Pelletlénge im Schnitt mm 27 36
Anteil des Abriebes Y% 2,850 iD 1,8... 4,5
Guteigenschaften nach dem Kiihlen
Trockenmassegehalt
der Pellets % 81 ...86 - 82 ...85
Temperatur der Pellets °C 14 .19 4 .5
Pelletlénge im Schnitt mm 25 31
Anteil des Abriebes % 32 2 . 89
.Temperotur der Ansaugluft °€ 6 4
Pressengesamtdurchsatz t/h 1,63 0,61
Strohanteildurchsatz t/h 1,11 0,54
Antriebsleistung im Schnitt kW 58 44
Antriebsleistung max. kW 73 67
spez. Energiebedarf fiir 50/2 - kWh/t 39 79

)  Weizen/Hafer
2) Roggen
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2.4 Technische Priifung
Die Grenznutzung der HauptverschleiBteile wurde aus den Einsatzen in den zur
Priifung erfaBten Betrieben gemittelt. Tabelle 8 enthélt die Durchschnittswerte.

Tabelle 8
Durchschnittliche Grenznutzung der HauptverschleiBteile

VerschleiBteil Grenznutzung nach Pelletieren von
Tonnen Halmgut Tonnen Stroh
Matrize ) 1500... 2500 1000... 1500
PreBwalzensatz) 750 300
HaubenverschleiBblech 2000 1000
Pressenhaube 4000 2000
Keilriemensatz 2500 2000
PreBwalzenlager 1000 5 © 800

) vom Sandgehalt des PreBgutes abhédngig

3. Auswertung

Die GestellpreBanlage 50/21 pelletiert Trockenhalmhécksel von Feldfutter und
Gras. Je nach Ausgangsgut und Bedienung kdnnen mit Presse 50/2 in der
Grundzeit (T;) 900...1900 kg/h und in der Durchfiihrungszeit (To;) 700...1200
kg/h Pellets hergestellt werden, die hinsichtlich Trockenmasse, Festigkeit und
Abrieb im wesentlichen den Qualitdtsforderungen entsprechen. Fiir Trockner mit
1,5 t/h TrockengutausstoB ist besonders bei Einsatz des dreiteiligen PreBwalzen-
sternes, kapazitdtsmdBige Zuordnung gegeben.

Die Antriebsleistung fiir die Presse liegt zwischen 42 und 56 kW. Zeitweilige
Belastungen bis 70 kW und Einzelspitzen bis 112 kW wurden gemessen. Der
spezifische Bedarf an Elektro-Energie fiir die gesamte GestellpreBanlage betrdgt
je nach Durchsatz 40. .. 65 kWh je Tonne Pellets. Antriebsleistung und Energie-
bedarf sind fiir dieses PreBprinzip angemessen. Der Pressenmotor verfligt liber
die notwendigen Reserven. Die Liiftermotoren sind zu groB ausgelegt. Die Moto-
ren der Becherwerke und noch mehr die der Zellenradschleusen bleiben stark
unterbelastet.

Der durchschnittliche Abriebanteil von 4%, nach der Presse kann infolge von
Becherwerk- und Kiihiturmdurchlauf auf 8%, ansteigen. Das Klassiersieb ver-
mindert den Anteil auf 2 ;. Dadurch werden stéindig 60. .. 115 kg/h Abrieb der
Presse auf Kosten des Durchsatzes wieder zugefithrt. Becherwerk und Kihlturm
bewegen die Pellets nicht so schonend wie notwendig.

Die Wirkung des Kiihlsystems ist stark von der angesaugten Umgebungsluft ab-
hdngig. Im breiten Durchschnitt liegt die Temperatur der gekihlten Pellets etwa
10° liber der der Umgebungsluft. Bei heier Witterung ist der Kiihleffekt in Fra-
ge gestellt. Der Trockenmassegehalt der Pellets wird vom KihlprozeB nicht be-
einfluBt. Ab 1500 kg/h Durchsatz ist wirtschaftliches Betreiben der Anlage ge-
wdhrleistet.
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Der praktische Einsatz zeigte, daB stdrfreier Betrieb stark von gleichméBiger
Zuftihrung und konstantem Trockenmassegehalt des Aufgabegutes abhdngt.
Uberstdndiges Trockenhalmgut vermindert die Festigkeit der Pellets, verstdrkt
deren Abriebanteil und erhdht den Antriebsleistungsbedarf des Pressenmotors.
Ahnlich nachteilig wirkt sich zu langes Hécksel aus.

Die GleichmdBigkeit des Wasserzusatzes gewdhrleistet das Druckregelventil,
vorausgesetzt, daB ein Netzdruck von mindestens 2,5 kp/cm? nicht unterschritten
wird, Schlecht gepreBte Pellets mit zu hohem Abriebanteil flieBen unbefriedigend
durch den Kihlturm und iiberlasten das Klassiersieb.

Wartungs- und Pflegeaufwand sind angemessen. Die vorgegebenen Nutzungs-
stunden bis zum Wenden der Matrize kénnen verléingert werden. Die Keilriemen-
satze sind fur die vorliegenden Einsatzbedingungen mit zu groBen Ldngentole-
ranzen sortiert. Gutes Anstellen der PreBwalzen ist fur die Pelletqualitat, Durch-
satz und sparsamen Energieeinsatz wichtig.

Anstrichdicke und Haftfestigkeit des Korrosionsschutzes an Fliehkraftabscheidern
und Rohrleitungen sind unbefriedigend.

Nach Uberwinden von Anfangsschwierigkeiten ist das Bedienen der Anlage
relativ einfach. Wéhrend des Betriebes lguft sie — abgesehen von Kontroll-
funktionen — bedienfrei. : '

Sicherheitstechnische Méngel wurden nicht festgestellt. Durch den bedienfreien
Betrieb findet keine Dauereinwirkung des Ldrmes statt. Die Staubentwicklung
ist nicht nennenswert.

Beim Messen des Strohpelletierens erreichte die Anlage 600 kg/h in der Grund-
zeit (T;). Daflr war eine Antriebsleistung von 44 kW, zeitweilig 67 kW, erforder-
lich. Im praktischenEinsatz wurden bis 1,1 t/h in der Durchfiihrungszeit (Tos) ge-
preBt. Durch Einsatz des neuentwickelten Sternes mit drei kegligen PreBwalzen
konnte der Pressenaussto auf 1,6 t/h in der Grundzeit (T;) und 1,3 t/h in der
Durchfiihrungszeit (Tos) gesteigert werden. Im Vergleich der beiden Messungen
ergibt sich ein Senken des spezifischen Energiebedarfes: der Futtermittelpresse
von 79 kWh/t auf 39 kWh/t Pellets. Durch Art und Menge der Zuschlagstoffe
kdnnen Durchsatz und Qualitét stark beeinfluBt werden. Die Zusammen-
setzung bei der -Messung mit dem serienméiBigen PreBwalzenstern war
weniger glinstig gewéhlt. Die gemittelten VerschleiBkennwerte entspre-
chen dem Prinzip der gepriiften Presse.

Einsdtze der Futtermittelpresse 50/2 in von der GestellpreBanlage abweichenden
technologischen Einordnungen ergaben folgende Erfahrungen:

Pneumatische Einspeisung von PreBgut mittels Druckluftleitung ist ungeeignet.
Demgegeniiber bewdhren sich in Durchmesser, Drehzahl und Steigung richtig
bemessene Schneckenférderer. Der Wasserzusatz 188t sich auBerdem in Schnek-
ken giinstiger einbringen, als in den PreBraum. Zellenradschleusen, Zuteilerwal-
zen und Zulaufschurren in der Zuleitung sind Engstellen.
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Das vollpneumatische Foérdersystem mit Drehkolbengebldse fiir Héckselzufuhr
und Pelletférderung ist nicht zu empfehlen.

Fir die Pelletlagerung ist zu beachten, daB nach 3...6 Monaten mit dem
Pelletzerfall die Gefahr der Selbstentziindung besteht. Zu feuchte und mit Abrieb
stark behaftete Pellets neigen noch frither zur Brandgefahr. Beim Trocknertyp
UT 66 kann durch: Einbinden der Kiihlluft-Saugleitung in den Trocknersaugzug
der Kuhilufter einschlieBlich Antrieb eingespart werden.

Die schonendste Pelletbehandlung ist durch Bandférderer und Kihlbénder ge-
geben. Sie muB Becherwerk und Kiihlturm vorgezogen werden.

4. Beurteilung

Die GestellpreBanlage 50/21 des VEB Kombinat Forischritt, Betrieb Xl Miihlen-
bau Dresden, ist zum Herstellen von Pellets aus Halmguthécksel und unter Ver-
wendung von Zuschlagstoffen auch aus grobgemahlenem Stroh einsetzbar. Die
kapazitatsm@Bige Einordnung in die Technologie von Trockenwerken mit 1,5 t/h .
TrockengutausstoB ist gegeben. Die Kihl- und Forderelnnchtungen orbelten mcht
schonend genug. Der Korrosionsschutz ist nicht’ befriedigend.

Die GestellpreBanlage 50/21 ist fur den Einsatz in der L_dndwir’cschdft “der DDR
»~geeignet”.

Potsdam-Bornim, den 3. 4. 1973

Zentrale Priifstelle fiir Landtechnik Potsdam-Bornim
gez. Kremp ‘ : gez. Hertwig
‘ Dieser Bgricht wurde bestéatigt:

Staatliches Komitee ‘{i}‘r.Lar;dtechnik und MTV
— Der Vorsitzende —
gez. Dr. Seemann

Berlin, den 30. 5. 1973
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