Wird der Pelletierprozess durch die Zugabe eines Nemittels beeinflusst?
Rainer Léwe, IFF* und Richard Oldman, ANITOX Corp. ®

Einleitung

In Zeiten steigender Kosten fur Rohstoffe und eisghe Energie bei gleichzeitig sinkenden
Gewinnspannen suchen Futtermittelhersteller naskekeparenden Moglichkeiten insbesondere
beim Pelletieren. Besondere Bedeutung kommt daleen &¢pezifischen Energieverbrauch
(kWh/t) und dem Feuchtigkeitsverlust im pelletierteutter zu, da dies unmittelbar Masseverlust
bedeutet. Versuche am Forschungsinstitut Futtelt@tthnik der IFF in Braunschweig sollten
Antworten auf die Fragestellung geben, ob bestindntatzstoffe, wie z. B. Netzmittel, zu einer
L6sung des Problems beitragen kénnen.

Aufgabenstellung

Aufgabenstellung der Studie war die Bewertung destung und des Effekts der Zugabe einer
Maxi-Mil-Losung, die direkt in den Hauptmischer gdsht wird, verglichen mit der Zugabe der

gleichen Menge Wasser in den Konditioneur untemidadung eines Gefligel-, Schweine- und
Wiederkauerfutters. Maxi-Mil ist ein flissiges Vdraitungshilfsmittel mit benetzenden und

reibungsmindernden Merkmalen, bestehend aus eirsahing organischer S&uren sowie einer
wassrigen Salmiaklésung und ausgewahlten Netzmittel

Die folgenden Prozesssituationen wurden untersucht:
0 Netzmittel (Maxi-Mil-Losung) oder alternativ Wasser
0 drei Futtermittel
o drei Konditioniertemperaturen

Folgende Parameter wurden ermittelt:
0 Prozesstemperatur
0 Feuchtigkeitsgehalt
o Energieverbrauch
o Pelletqualitat

Versuchsaufbau

Es wurden zwei Versuchsreihen zum Pelletieren (Hawpd Validierungstest) einschlie3lich
drei verschiedener Konditioniereinstellungen usterwendung von Sattdampf bei Prozesstem-
peraturen zwischen 65 und 78 °C durchgefuhrt. [@i#e® wurden mittels Ringmatrizenpresse
hergestellt. Der Durchsatz lag bei ca. 1.000 kgiteuVerwendung einer 3 x 60 mm Matrize
(Broiler- und Schweinefutter) und einer 4 x 50 mnathke (Milchviehfutter). Messungen und
Probenahme wurden erst gestartet, als das Syst&n konstanten Bedingungen lief und ein
thermisches Gleichgewicht erreicht wurde. Jede Marseinstellung dauerte ca. 60 mibil-
dung 1zeigt das Anlagenschaubild.
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Abb. 1: Versuchsanlage und Anlagenschema

Versuchsmaterial und -methoden

FUr die Zugabe von Maxi-Mil wurde ein Mischer vongpTBlihler Speedmix verwendet. Der
Mischer war mit einem besonderen Satz Einkomponeliten der Firma Anitox ausgestattet.
Um eine gleichmaRige Verteilung der Flussigkeiteifmalb des Futters zu gewdahrleisten, wurde
Maxi-Mil mittels einer Lésung in der erforderlichdfonzentration von 1 % eingespriht und
eingemischt. Es wurde eine Maxi-Mil-Losung aus #én Wasser und 5 Teilen Maxi-Mil be-
reitgestellt, die innerhalb von 30 s eingesprihtdea konnte. Die gesamte Mischzeit betrug
3 min. Fur die Pelletierversuche (verschiedene Kmwdertemperaturen) wurden 6 Chargen
a 500 kg jeder Futterart vorbereitet.

Das fertig gemischte Futter wurde mit Sattdampfdiooniert und pelletiert. Die Pellets wurden
anschlieBend gekuhlt. Die Prozesstemperaturen wexal@ohl von der Menge der Dampfzuga-
be als auch von der Wahl der Matrize beeinflusst.dte Versuche mit Broiler- und Schweine-
futter wurde die gleiche Matrize (3 x 60 mm) verdgety fir die Versuchsdurchfihrung mit
Milchviehfutter eine 4 x 50 mm Matrize gewéhlt. UWire angestrebten Behandlungstemperatu-
ren zu erreichen, wurde die zugegebene Menge ada8gif verandert: 0,6 % Sattdampf erhdht
die Temperatur um 10 °C. Die maximale Pellettenpenaurde am Matrizenauslass gemessen.
Die Pelletqualitat wurde durch den Feuchtigkeitsdfelind die Pelletfestigkeit bewertet und
durch verschiedene Pellettestmethoden bestimmt.

Um den Effekt von Maxi-Mil nachzuweisen, wurden Kmafi- und Hauptversuche durchgefihrt.
Fur jede mit der Presse hergestellte Ration wunde €harge ohne Maxi-Mil (Kontrolle) und
eine andere mit Maxi-Mil (Hauptversuch) produzidfontroll- und Hauptversuche wurden
nacheinander mit dem gleichen Produkt und dem lggeidPressenpersonal durchgefuhrt. Wah-
rend der Kontrollversuche wurde Uber den Konditionk % Wasser anstelle von Maxi-Mil ap-
pliziert.

Die Pelletierbedingungen wurden durch wiederhotttbBnahmen und elektronische Messungen
aufgenommen und dokumentiert. Entsprechend derlddoig 1 erfolgten diese Messungen vor
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und nach dem Konditionieren, nach dem Pelletiened mach dem Kuhlen. Der spezifische
Energiebedarf (kWh/t) wurde angezeigt. Die Probamgiunkte zur Kontrolle der Feuchtigkeit
wurden durch die Messstellén (Mischer),® (Konditioneur),® (Pelletpresse) un@ (Kuhler)
markiert. Proben fur die Pelletstabilitdt wurdecmdem Kihlen an der Messstellegezogen.

Temperaturen, Massenfluss und Stromverbrauch déstftesse wurden kontinuierlich erfasst
und aufgenommen. Fur die Bestimmung des Feuchtggehalts wurden 4 Proben gleichmalig
Uber den Versuchszeitraum verteilt an jedem Meddpemtnommen. Die Pelletfestigkeit nach
Quick und Holmen wurde an 4 Sammelproben bestindietwéhrend des Versuchszeitraums
gezogen wurden.

Ergebnisse

Feuchtigkeitsgehalt

Broilerfutter: Die Analyse des unbehandelten Brdiiters zeigte einen Feuchtigkeitsgehalt von
11,7 (11,5) % Wahrend der Kontrollversuchevurden durch Sattdampf und 1 % Wasser im
Konditioneur 3,4 — 3,5 (3,7 — 3,9) % Feuchtigkeigefuhrt. Wasser wurde zugegeben, um die
Maxi-Mil-Zugabe in den Hauptversuchierzu kompensieren. Nach Zugabe der Maxi-Mil-
Lésund in den Mischer wurde der Feuchtigkeitsgehalt basti: 12,4 — 12,5 (12,1 — 12,3) %.
Dies bedeutet eine nachweisbare Zugabe von 0,8 %,Die Konditionierrate (Zugabe von
Sattdampf) betrug 3,1 — 3,6 (3,1 — 3,9) %. Der Regkeitsgehalt des Broilerfutters nach dem
Konditionieren betrug unbehandelt 15,0 — 15,3 (151%,5) % und behandelt 15,5 - 16,1 (15,4 —
15,9) %. Wahrend des Pelletierens ergab sich legmifikante Anderung der Feuchtigkeit, nach
dem Kiihlen unter den gleichen Bedingurfgeeigten die mit Maxi-Mil behandelten Pellets ei-
nen erhdhten Feuchtigkeitsgehalt von bis zu 0,0% % im Mittel) im Vergleich zu den un-
behandelten.

Schweinefutter: Die Analyse des unbehandelten Sicleftdters ergab einen Feuchtigkeitsgehalt
von 12,6 (12,5) %. Wahrend der Kontrollversuchedeuar 3,2 — 3,3 (3,5) % Feuchtigkeit durch
Sattdampf und 1 % Wasser beim Konditionieren zuggfiNach Zugabe der Maxi-Mil-Losung
in den Mischer wurde ein Feuchtigkeitsgehalt in elébn 13,8 — 13,9 (13,3 — 13,5) % bestimmit.
Dies bedeutet eine nachweisbare Zugabe von 1,24®,®ie Konditionierrate betrug 3,1 — 3,3
(3,0 — 3,5) %. Der Feuchtigkeitsgehalt des Schweiters betrug nach dem Konditionieren
unbehandelt 15,8 — 16,0 (15,9 — 16,2) % und beliahfeg — 16,9 (16,2 — 16,5) %. Wahrend
des Pelletierens blieb der Feuchtigkeitsgehalt nahmverédndert mit Verlusten von 0,1 % im
Mittel (max. 0,5 %), nach dem Kuhlen unter dendlen Bedingungen zeigten die mit Maxi-
Mil behandelten Pellets einen erhdhten Feuchtiggehalt von bis zu 0,5 (0,5) % im Vergleich
zu den unbehandelten.

Rinderfutter: Die Analyse des unbehandelten Rindenfs ergab einen Feuchtigkeitsgehalt von
11,8 (11,8) %. Wahrend der Kontrollversuche wur8dh— 3,7 (3,7 — 4,1) % Feuchtigkeit durch
Sattdampf und 1 % Wasser beim Konditionieren zug#fiNach Zugabe der Maxi-Mil-Losung
in den Mischer wurde der Feuchtigkeitsgehalt in él®on 12,6 — 12,7 (12,5 — 12,6) % be-
stimmt. Dies bedeutet eine nachweisbare ZugabeOy®r{0,8) %. Die Konditionierrate betrug
3,3 -3,4 (3,5 - 4,0) %. Der Feuchtigkeitsgehadt Banderfutters betrug nach dem Konditionie-

! Die Angaben in der Klammer zeigen die Ergebnisse\talidierungstests

% Versuche ohne Maxi-Mil

% Versuche mit Maxi-Mil behandeltem Futter

4 Maxi-Mil-Lésung, hergestellt aus 5 % Maxi-Mil urh % Wasser im Verhaltnis von 1 % der gesamten
Chargengrofle

® Bandkiihler; t = 10 min, Volumen = 2,000 m¥h; T%6 °C,¢ = 62 % (Umgebungsbedingungen)
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ren unbehandelt 15,3 — 15,8 (15,4) % und behadde® — 16,0 (16,0 — 16,3) %. Wéahrend des
Pelletierens gab es nur einen geringfugigen Vedasteuchtigkeit, nach dem Kuhlen unter den
gleichen Bedingungen zeigten die mit Maxi-Mil betielten Pellets einen erhéhten Feuchtig-
keitsgehalt von bis zu 0,6 % im Vergleich zu debelrandelten mit WasseXbbildung 2 ver-
anschaulicht den Effekt von Maxi-Mil auf den Feugkeitsgehalt in pelletiertem Futter.

Hauptversuch
15 Matrize: 4 x 50 mm
% g unbehandelt
B behandelt mit
10 1 % Maxi-Mil
]
=) 2 .
= 65°C
o
>
& Validierungsversuch
2 15
[]
o %
10 —
5 T T
64°C 72°C
Konditioniertemperatur
V-824/827.13-18, Beispiel Rinderfutter 2 [IH?

Abb. 2: Endpelletfeuchtigkeit nach dem Kuihlen (Rinderitte

Temperatur

Broilerfutter: Die Anfangstemperatur des Futtersiog 20 (19) °C, durch die Zugabe der Maxi-
Mil-Lésung im Mischer (max. Mischzeit 60 s) stiege dremperatur um 2 Grad an (gesamte
Mischzeit 180 s). Die Konditionierung der Kontrolfohungen (Wasser und Sattdampf) ergab
Temperaturen von 65 — 67 (65) °C. Der Temperattemsvdhrend der Kompaktierung der
Kontrollchargen betrug 6 — 7 (7) °C. Wegen der tstigiedlich zugegebenen Mengen an Satt-
dampf wahrend der Bearbeitung der behandelten Mggdn wurde die Temperatur (vor Eintritt
in die Pelletpresse) auf 68 — 76 (67 — 78) °C aageh. Bei der Kompaktierung des behandelten
Futters betrug der Temperaturanst®fps’ nur 1 — 4 (2 — 6) °CAbbildung 3, wahrendATeg

mit steigendeATcond 0derAw® sinkt, verursacht durch den Sattdampf. Die maxémadlempera-
turen betrugen 72 — 73 (72) °C (Kontrolle) und 686-(73 — 80) °C (behandelt). Unabhangig
von den Pelletierparametern senkte das Kuhlen dietmperaturen auf Umgebungsniveau
von 16 — 18 °C.

® ATpr Temperaturanstieg durch Kompaktierung
" AT cond Temperaturanstieg durch Konditionierung

8 Au Feuchtigkeitsunterschied durch Konditionierung
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Hauptversuch
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Temperaturanstieg PelletpresaeT, )

Abb. 3: Temperaturanstieg in der PelletpreA3e, (Broilerfutter)

Schweinefutter: Die Anfangstemperatur des Futtetsulg 22 (21) °C, durch Zugabe der Maxi-
Mil-Losung in den Mischer wurde die Temperatur unetad erhdht. Die Konditionierung der
Kontrollmischung (Wasser und Sattdampf) ergab Teatpeen von 67 (66) °C. Aufgrund des
geringen Fetts in der Rezeptur betrug der Tempenastieg wahrend der Kompaktierung der
Kontrollchargen nur 14 — 15 (12) °C. Wegen der tstf@iedlich zugegebenen Mengen an Satt-
dampf wahrend der Bearbeitung der behandelten Miggdn wurde die Temperatur (vor Eintritt
in die Pelletpresse) auf 70 — 76 (69 — 72) °C aabeh. Bei der Kompaktierung des behandelten
Futters betrug der Temperaturansti&fprll — 13 (12 — 13) °C. So betrugen die maximalen
Temperaturen 81 — 82 (78) °C (Kontrolle) und 837—(81 — 85) °C (behandelt). Unabh&ngig
von den Pelletierparametern senkte das Kuihlen dietmperaturen auf Umgebungsniveau
von 18 — 19 °C.

Rinderfutter: Die Anfangstemperatur des Futtersugel9 (22) °C, durch Zugabe der Maxi-Mil-
Losung in den Mischer stieg die Temperatur um 2dGEsas Konditionieren der Kontrollmi-
schungen (Wasser und Sattdampf) ergab Temperatore66 (64) °C. Aufgrund der Verande-
rung der Matrizengeometrieerglichen mit den oben diskutierten Ergebnissetnug der Tem-
peraturanstieg wahrend der Kompaktierung der Kdolrargen 6 — 8 (8) °C. Wegen der unter-
schiedlich zugegebenen Mengen an Sattdampf wahdtendearbeitung der behandelten Mi-
schungen wurde die Temperatur (vor Eintritt in Eedletpresse) auf 72 — 75 (72 — 77) °C ange-
hoben. Bei der Kompaktierung des behandelten Bukietrug der Temperaturanstieg nur 3 — 5
(3 — 4) °C. So betrugen die maximalen Temperatéer 74 (72) °C (Kontrolle) und 75 — 80
(76 — 81) °C (behandelt). Unabhangig von den Relfgarametern senkte das Kuhlen die Pellet-
temperaturen auf Umgebungsniveau von 17 — 18 °C.

Massendurchsatz
Wahrend der Versuche wurde die Pelletpresse nisharb die Grenze der installierten elektri-
schen Mdglichkeiten gefahren, z. B. durch eineletén Durchsatz. Der Massendurchsatz wur-

° Broiler- und Schweinefutter: Matrizenabmessungé®»xmm; Rinderfutter: 4 x 50 mm
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de firr alle Futterarten konstant gehalten und dielidie Zugabe von Maxi-Mil bewirkte Ande-
rung des Stromverbrauchs wurde dokumentiert, umspeaifischen Energieeintrag in Abhan-
gigkeit von den verschiedenen Futtern und Prozezadoerechnen. Bei Annahme des Mittel-
wertes fur alle Versuche betrug der Massendurcis@db+ 39 kg/h.

Spezifischer Energieverbrauch

Broilerfutter: Die bei Konditioniertemperaturen vdg = 65,4 °C und maximalen Temperaturen
von Ts = 72,2 °C in der Pelletpresse durchgefiihrten Kdinersuche zeigen einen Energiebe-
darf von 12,6t 0,98 kWh/t. Die Durchfihrung der Hauptpelletiesteche mit Maxi-Mil zeigt,
dass bei vergleichbaren Konditioniertemperatureh der Energiebedarf nur geringfiigig veran-
dert. Maxi-Mil erméglicht jedoch eine Bearbeitungi lnéherer, besserer Konditionierung (von
bis 78 °C) und Pelletiertemperaturen (von bis zd@pPohne das Risiko, die Matrize zu blockie-
ren, Abbildung 4. Da gleichzeitig der spezifische Energiebedarf z. vBn 12,7 kWhit
(Ts= 73 °C) auf 10,4 kWh/t @= 80 °C) sinkt, werden 18 %selektrischer Strom gespart.

Hauptversuch
K lr?/ Matrize: 3 x 60 mm
V\izt = unbehandelt
B behandelt mit
N 1 % Maxi-Mil
&
o +
2
Q 0
i 65°C
3
2 Validierungsversuch
kWh/t
12 4
8 |
4 |
0 —
65°C 67°C
Konditioniertemperatur
V-824/827.1-6, Beispiel Broilerfutter 4 [EE’

Abb. 4: Spezifischer Energiebedarfyg, . (Broilerfutter)

Schweinefutter: Die bei Konditioniertemperaturemvia = 66,6 °C und maximalen Temperatu-
ren von § = 80,2 °C in der Pelletpresse durchgefuhrten Kiiwgrsuche zeigen einen Energie-

bedarf von 17,% 0,80 kWh/t. Die Pelletierversuche mit dem Netzehifteigen, dass eine Bear-

beitung bei hoherer, besserer Konditionierung (an/6 °C) und Pelletiertemperaturen (von bis
zu 87 °C) ermdglicht wird. Da gleichzeitig der siiszhe Energiebedarf z. B. von 17,6 kWh/t

(Ts=83 °C) auf 16,9 kWh/t (I= 87 °C) sinkt, werden 6 % elektrischer Strom g&sp

Rinderfutter: Die bei Konditioniertemperaturen vbn= 65,0 °C und maximalen Temperaturen
von Ts = 72,6 °C in der Pelletpresse durchgefiihrten Kdinersuche zeigen einen Energiebe-
darf von 12,7+ 0,07 kwh/t. Die Durchfiihrung der Hauptpelletiesuaghe behandelt mit Maxi-

Mil zeigt, dass Maxi-Mil eine Bearbeitung bei hogerbesserer Konditionierung (von bis 77 °C)
und Pelletiertemperaturen (von bis zu 81 °C) ermbigl Da gleichzeitig der spezifische Ener-

%9yergleich von Kontroll- und Hauptversuchen (betelt)cbei max. Prozesstemperaturen
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giebedarf z. B. von 11,0 kWh/t {F 76 °C) auf 10,3 kWh/t (= 81 °C) sinkt, werden 19 %
elektrischer Strom gespart.

Pelletstabilitat

Broilerfutter: Es wurden Pellets mit 3 mm Durchnegssnd 8 mm L&nge hergestellt. Da die
Rezeptur einen hohen Fettanteil aufweist, sindBa@lerfutterpellets geméar den européischen
Marktstandards allgemein zu instabil; eine Matrizé vergrof3erter Kanallange sollte die Quali-
tat verbessern. Dennoch ergeben sich Unterschiedel®en den Pellets aus den Kontrollversu-
chen und den Hauptversuchen: Wahrend die ermittditeebkennzahl (Menge Feingut) nach
Holmen (New Holmen Tester Mark2) der Kontrollpedl&5 (63) % betrug, waren die Pellets mit
Maxi-Mil bei steigenden Pelletiertemperaturen urildiverem Konditionieren stabiler. Die
Abriebkennzahl fiel auf 23 %, die Stabilitdt wurden 1/3 besser. Die gleiche Tendenz wurde
auch fur ein anderes Testgerat, den sogenannterk-Qast, festgestellt. In diesem Test werden
die Pellets nur fir Sekunden mechanischer Beanlspngcausgesetzt. Die Abriebkennzahl sinkt
von 13,7 (21,0) % (unbehandelt) auf 12,1 (16,0) %.

Schweinefutter: Die Pellets haben die gleiche Gnigedie Broilerfutterpellets (3 mm Durch-

messer und 8 mm Lange). Wegen des geringen Feltig@men die Pellets wesentlich stabiler,
der Effekt von zugegebenem Maxi-Mil ist jedoch abétr offensichtlich: Die Kontrollversuche

ergaben eine Abriebkennzahl von 4,4 % nach Holmah 2,4 % nach Quick, wahrend die
Hauptversuche mit Maxi-Mil Kennzahlen zwischen 35Holmen) und 2,1 % (Quick) ermdg-

lichten und mit steigenden Prozesstemperatureretfakitiverem Konditionieren in der Tendenz
eine bessere Pelletqualitat zeigten.

Rinderfutter: Die hergestellten Pellets hatten eiBeirchmesser von 4 mm und eine Lange von
10 mm. Die Abriebkennzahlen der Kontrollpellets dem mit 9,7 (14,2) % (Holmen) bzw. 8,3
(10,8) % (Quick) bestimmt. Wiederum ermoglichte Mihl eine verbesserte Pelletstabilitat,
die mit steigenden Prozesstemperaturen und eftktin Konditionieren zunimmt: Wéahrend der
Holmen-Test 8,1 — 7,4 (10,8 — 9,4) % Feingut aneeigrgab der Quick-Test 7,5 — 7,1 (8,7 —
8,5) % Feingut. Der Gewinn kann auf 24 (34) % nddmen oder 14 (21) % nach Quick be-
rechnet werdenAbbildung 5 veranschaulicht den Effekt von Maxi-Mil auf dielledestigkeit
von Milchviehfutter.
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Matrize: 4 x 50 mm
Hauptversuch = unbehandelt

% E behandelt mit 1 % Maxi-Mil

65°C
Validierungsversuch
% | —

Feingut (Abrieb)

64°C

Konditioniertemperatur

5 Holmen 2 (Ligno) 5 [EE

V-824/827.13-18, Beispiel Rinderfutter

M Quick-Test

Abb. 5: Pelletstabilitat (Feingut, Rinderfutter)

Zusammenfassung und Schlussfolgerungen

Es wurde der Effekt des FuttermittelzusatzstoffesxiMil auf den elektrischen Enegiebedarf
der Pelletpresse, den Feuchtigkeitsgehalt und elietBtabilitdt untersucht. Unterschiede zwi-
schen der ersten und zweiten Versuchsreihe ergebbngrundsatzlich aus der Variation der
Futtermittel, besonders hinsichtlich der Partikéfgnverteilung infolge zweier Futtermittelliefe-

rungen. Trotzdem zeigen beide Versuchsreihen e@ielggn Tendenzen. Die zweite zur Validie-
rung durchgefuhrte Versuchsreihe bestétigte dieeltingse der Hauptreihe. Ein Vergleich der
Versuchsergebnisse ohne und mit Maxi-Mil zeigt &#fiekt des Futterzusatzstoffes. Die Maxi-

Mil-Konzentration wurde wéhrend aller Versuche Kans gehalten, indem eine Lésung beste-
hend aus 5 % Maxi-Mil und 95 % Wasser, bei Umgebtergperaturen (18 — 20 °C) verwendet
wurde. Die Lésung wurde Uber ein zu diesem Zweskalhiertes Zugabesystem, das vom Her-
steller von Maxi-Mil bereitgestellt und betrieberunde, in einen Chargenmischer (Einwellen-
Paddelmischer) zugefihrt. Die Ergebnisse sind ielbbad zusammengefasst.

ProzesstemperatureBie Untersuchungen zeigen auf, dass durch Maxigvil3ere Mengen an
Sattdampf wahrend der Konditionierung des Futténgesetzt werden kdnnen. Es gab keine
Beeintrachtigung des Pelletierprozesses, da dep@&eturanstieg in der Pelletpresse mafiig und
niedriger als in den Versuchen ohne Maxi-Mil war. Abhangigkeit von der Matrizenwahl fiel
der Temperaturanstieg von 8 auf 3 °C bei der Relletg von Rinderfutter bzw. von 15 auf
11 °C bei der Pelletierung von Schweinefutter.

Massendurchsatz und Strombed&fegen der eingeschrankten Mdoglichkeiten hinsichtkor-
dern und Lagern der Versuchsanlage wurde der Datzlier Pelletpresse fir alle Versuche auf
konstantem Niveau gehalten. Die elektrischen Mbgkiten der Presse wurden nicht bis an ihre
Grenzen ausgenutzt.

Obwohl ein erhodhter Durchsatz bei Verwendung vorxiMéil nicht direkt dargestellt werden
konnte, wird der Effekt von Maxi-Mil deutlich, werman die aufgewandten Kilowattstunden
vergleicht und den spezifischen Energiebedarf imkVdusweist. Die berechneten Einsparungen
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bewegen sich in der Gré3enordnung von 9 % (Schiwgtee) bis 18 — 19 % (Broiler- und Rin-
derfutter).

Pelletstabilitat:Aufgrund der Rezeptur (wenig Fett, reich an Gdeainschliel3lich 20 % Gers-
te) bendtigt die Zusammensetzung des Schweinefutbeihr Energie bei der Pelletierung als
Broilerfutter unter Verwendung der gleichen Matribge Pellets hatten bereits ohne Maxi-Mil
eine gute Stabilitat, z. B. 95,8 % PDI im Verglemh 96,5 % PDI mit Maxi-Mil (Werte nach
Holmen-Test). Dies scheint der Grund fur die gegnegenergieeinsparung zu sein.

Bezuglich der Pelletfestigkeit hangt der Effekt Wdaxi-Mil von der Mischungszusammenset-
zung ab. Rezepturen mit wenig Fett und hohem Stétké (z. B. Schweinefutter) lassen i. A.
eine akzeptable Pelletqualitat erwarten. Das Reléet wird anspruchsvoller, wenn die Zusam-
mensetzungen hohe Fett- und Faseranteile in Varbgadnit geringen Starkekonzentrationen
beinhalten. In diesem Zusammenhang ist der EffeldseProduktes wie Maxi-Mil offensichtli-
cher (z. B. Broiler- und Rinderfutter). Die Kennigh fir Broiler- und Rinderfutter wurde um
fast 20 % nach dem Quick-Test und 30 % nach demmEloiTest verbessert. Flr Schweinefutter
konnte eine Verbesserung um fast 10 % (Quick) whél(Holmen) realisiert werden. Alle Zah-
len beschreiben die relative Veranderung im PDI.

Feuchtigkeitsgehalt (Prozessminderunghter vergleichbaren Prozessbedingungen enthalten
Pellets mehr Feuchtigkeit, wenn Maxi-Mil verwendetd (bis zu 1 % in absoluten Zahlen, un-
gefahr 4 % relativ). Die Tendenz steigt jedoch miiheren Konditioniertemperaturen.

Zusammengefasst ergibt die Zugabe von 1 % Maxi-Mil:

0 Akzeptanz hoherer Sattdampfanteile beim Konditime

o verringerter Temperaturanstieg in der Pelletprdss#ingt durch reduzierte Reibung in
der Matrize

o verringerter spezifischer elektrischer Energiebiedh/t)

0 verbesserte Pelletstabilitdt und PDI-Kennzahl baeniger Feingut

o verbessertes Feuchtigkeitsrickhaltevermdgen waltesdihlprozesses

Die Effekte konnten flr bestimmte Futterarten — @iotvend von der Zusammensetzung und der
PartikelgroRenverteilung — fiir Broiler-, Schweinaxd Milchviehfutter nachgewiesen werden.
Die Einflisse von Maxi-Mil sind offensichtlicher iMerbindung mit schwer zu verarbeitenden
Zusammensetzungen.

A IFF: Internationale Forschungsgemeinschaft Fuitetechnik e. V., 38110 Braunschweig-Thune, Deutsotil

Die IFF unterhalt in Braunschweig-Thune ein eigeness¢hungsinstitut, das die bei der gewerblichen diusig von
Mischfutter auftretenden technologischen Fragercldu@rundlagenforschung und Ergebnisiibertragung eaktipche
Verhéltnisse klart und die Verfahrenstechnik der Mistterherstellung fortentwickelt. Ehrenamtliche hieische und
Wissenschaftliche Beirdte garantieren mit ihrethfisben Kompetenz praxisorientierte ForschungsptejePas IFF-
Forschungsinstitut ist das wissenschaftliche ZentemMischfutterindustrie und deren Zulieferer.t®einahe 50 Jahren
unterstitzt es die gesamte Branche durch Ergebdes&emeinschafts- und Vertragsforschung sowie dviedféltige
Serviceleistungen und ein umfangreiches Angebot e iod Fortbildungsveranstaltungen.

® Anitox Corp., Lawrenceville, Georgia, USA:

Anitox Corp ist ein international tatiges Unternehmaas Stoffe zur Bekampfung von Krankheitserregean Kontrolle
von Schimmelpilzen und zur Steigerung der Effiziemder Mischfutterindustrie anbietet. Das Unternehmeirde 1977
gegrundet. Die Firmenzentrale ist in Lawrencevillepg&, USA, mit der Tochtergesellschaft Anitox Ltd.Barls Bar-
ton, Northampton, UK, und Regionalbiros in Mexiko uMdlaysia. Anitox ist durch betrachtliche Forschumgl Ent-
wicklung ein Wegbereiter in der antimikrobiellen Tieclogie und der Kontrolle von Schimmelpilzen. Rrktibnsstatten
und Auslieferungslager sind strategisch Uber direzgaNelt verteilt. Anitox bietet ein internationalstzwerk von erfah-
renen Fachleuten, Logistik, Technik, Labor und Vafkeeprasentanten.



