untersucht als auch die Einstellwerte fiir die
Aufbereitungsmaschinen unter Beriicksichti-
gung der Gutzusammensetzung ermittelt.
Der Ausriistungsumfang der Anlage ist fir
den Einbau in eine Halle mit 12 m Breite kon-
zipiert. Die Aufbereitungsmaschinen werden
auf einem 3 m hohen Podest aufgestellt.

Die Anlage ist mit einer Zentralsteuerung
ausgeristet. Am Leuchtschaltbild wird die
Aufbereitungstechnologie eingestellt. Alle
Antriebe sind elektrisch verriegelt. Beim An-
sprechen von Motorschutzschalter, Full-
stands- oder Drehzahlwachter wird die vor-
gelagerte Ausriistung abgeschaltet. Die Er-
zeugnisse konnen im Bedarfsfall auch vor
Ort ein- und ausgeschaltet werden.

In Tafel 2 sind die wichtigsten technischen
Daten der Anlagen K915 und K911 zusam-
mengefal3t.

4. Zusammenfassung

Mit den - neuentwickelten Anlagen

K920/K921, K915 und K911 wurde eine
durchgdngige Mechanisierungslésung fir
Futtersamen von der Annahme der Mih-
drusch-Rohware bis zur Abgabe des ge-

sackten und palettierten Saatgutes geschat-
fen. Mit den Anlagen K920/K921 kann auch .

Rohware mit extremen Besatzanteilen und

Feuchtewerten sicher angenommen und ver-

lustarm gelagert werden. Fir die Lagerung
steht eine hohe Kapazitat zur Verfiigung, die
die Nutzung optimaler Erntezeitriume mit
minimalen Ernteverlusten zuldBt. Das be-
wihrte Prinzip der Beliiftung des Lagerrau-
mes wurde durch Anwendung der Luftent-
teuchtung weiterentwickelt. Hierdurch kann
die Beliiftungstrocknung bis Erreichung der
geforderten Endfeuchte erfolgen.

Die Anlagen K915 und K911 erméglichen
eine leistungsstarke Saatgutaufbereitung.

Die zum Einsatz kommenden Erzeugnisse ge-

wihrleisten, daR auch unter extremen Ein-
satzbedingungen eine hohe Saatgutqualitét

Hohe Effektivitiat durch Einsatz
neuer Futtersamen-Aufbereitungsanlagen

erreicht wird. Durch den hohen Mechanisie-
rungsgrad, die Aufstellung der Maschinen
auf einer Ebene und Absaugung der Reini-
gungsabgédnge wurden giinstige Arbeitsbe-
dingungen fiir das Bedienpersonal geschaf-
fen.

Die Anlagen konnen in industriell vorgefer-
tigten Hallen montiert werden. Damit entfallt
der bisherige Aufwand fiir monolithisch zu
errichtende Bauwerke. Durch die Modulbau-
weise kann entsprechend den Anforderun-
gen der Standorte eine optimale Zuordnung
zwischen den Anlagentypen K920/K 921 und
K915/K911 erreicht werden.

Die  Serienproduktion der  Anlagen
K920/K921, K915 und K911 wird 1987 durch
den VEB Anlagenbau Petkus Wutha aufge-
nommen. A 4880

Dipl.-Ing. G. Pippel, KDT/Dipl.-Landw. H. Schwanz, KDT, Kombinat Fortschritt Landmaschinen, VEB Anlagenbau Petkus Wutha

1. Einleitung .
Gleichberechtigt neben der Forderung nach
Maschinen, in denen der neueste wissen-
schaftlich-technische Erkenntnisstand umge-
setzt ist, steht die Forderung nach ebensol-
chen Technologien. Fir das Gebiet der
Nachernteaufbereitung von Druschgut allge-
mein hat diese Forderung ganz besondere
Bedeutung, da dieser Produktionsabschnitt
als in sich geschlossen zu behandeln ist, da-
bei aber verschiedene Bearbeitungen zur
Realisierung der Zielstellung, nimlich eine
qualitdtserhaltende und verlustarme Aufbe-
reitung zu standardgerechter Qualitat, zu
durchlaufen sind. Dafiir besteht die grundle-
gende Forderung, die Bearbeitung bei hoher
- Leistungsfahigkeit, geringstméglichem Auf-
wand sowohl an Technik und Bau als auch an
Energie und erforderlicher Arbeitskraft zu
betreiben.
Der bereits im Jahr 1970 konzipierte und rea-
lisierte Stand einer Futtersamen-Aufberei-
tungslinie mit manuell zu belegenden und zu
rdumenden Schréagrostbeliiftungsboxen
ohne Grobreinigung mit einem Druchsatz
von 0,5 t/h fiir die Aufbereitung entsprach
nicht mehr. den gewachsenen Anforderun-
gen. Zur Losung des Problems wurden in en-
ger wissenschaftlich-technischer Zusam-
menarbeit mit dem VEB Ingenieurbiiro der
VVB Saat- und Pflanzgut Quedlinburg sowie
Betrieben und Institutionen der UdSSR vom
- VEB Anlagenbau Petkus Wutha Anlagen in
Modulbauweise entwickelt [1]. Diese Anla-
gen gewihrleisten die durchgéngige Mecha-
nisierung des gesamten Nachernteaufberei-
tungsprozesses bei Futtersamen, Ol- und
Hiilsenfriichten sowie Gemisesamen und
anderen Kultursamen von der Annahme der
Mahdruschrohware mit 10 t/h Durchsatz (bei
Weidelgras) bis zur abgesackten und auf Pa-
letten gestapelten Saatware mit einer Aufbe-
reitungskapazitdt von 2t/h. Dabei blieben
bewihrte Grundsitze erhalten.

126

Der technologische Aufbau der .

— Futtersamen-Lager- und Bellftungsanlage
K920/K921 mit einem Annahmedurchsatz
von 10 t/h und einer Lagerkapazitdt von
rd. 1000 m?®

— Futtersamen-Autbereitungsanlage K915
mit einem Durchsatz von 2 t/h
— Futtersamen-Aufbereitungsanlage K911

mit einem Durchsatz von 0,5 t/h
wurde bereits in [1] eingehend dargelegt. Im
folgenden Artikel werden die Priif- bzw. Ein-
satzergebnisse der Anlagen K920/K921 und
K915 beschrieben und diese Anlagen in den
wichtigsten Kennzahlen der im Jahr 1970 ge-
priften
0,5 t/h gegeniibergestellt.

Tafel 1. Zusammenstellung der in einer Kampa-
gne (1984/85) mit den Anlagen
K920/K921 und K915 in der USSR
bearbeiteten Gutarten und -massen

Gutart BesChik-  Saatware

) kungsgut
t t

Wiesenschwingel 73,1 26,9

Wiesenlieschgras - 791 31,6

Rohrglanzgras 134,9 «45,3

Rotklee 1431 55,0

Rohrschwingel 15,5 - 91 _

Sommerraps 223,6 161,6

Wehrlose Trespe 35,6 6,2

Einjghriges Weidelgras 235,2 89,8

Knaulgras ' 19,1 10,8

Olrettich 138,3 113,4

Buchweizen 241,3 119,8

Gerste 180,0 151,4

Winterroggen 3100 -~ 2679

Futtermdhre 41 3,6

gesamt 18328 1092,2

Futtersamen-Aufbereitungslinie _

2. Priif- und Einsatzergebnisse
der Anlagen K920/K921 und K915

Die Uberpriifung der Eignung der neuent-
wickelten technologischen Linien bzw. Anla-
gen erfolgte an einem Standort in der
UdSSR, an dem verschiedene Gutarten und
Gutbeschaffenheiten vorhanden waren. Die
wihrend einer Kampagne (1984/85) aufberei-
teten Gutarten und -massen sind in Tafel 1
zusammengestellt. Wéhrend der staatlichen
Priifung im Jahr 1983 wurden mit den Anla-
gen die Fruchtarten Rotklee, Wiesenliesch-
gras, Wiesenschwingel, Rohrglanzgras,
Rohrschwingel, Knaulgras, Welsches Wei-
delgras, Wehrlose Trespe, Raps, Winterrog-
gen und Winterweizen angenommen und
aufbereitet. .
Die Rohware wies im angelieferten Zustand
eine Feuchte bis zu 48 % auf. Bei einer Partie
Weidelgras, die in einen Gewitterregen ge-
kommen war, lag die Feuchte sogar iber
50%. Die Schittdichte der Rohware variierte
zwischen 120 kg/m® und 675 kg/m3. Der
Saatwareanteil bzw. die Reinheit betrugen 40
bis 92%. Damit wurde der in der Aufgaben-
stellung festgelegte Einsatzbereich erfafit
und sogar noch uberschritten.

Die Untersuchungen zeigten, da die Roh-
‘ware, die der Mahdrescher liefert, von den
Anlagen K920/K921 angenommen und dabei
die vorgegebene Annahmeleistung von
10 t/h erreicht wird. Folgende Durchsitze
wurden realisiert:

— Wiesenschwingel  bis 9,7 t/h
—~ Wiesenlieschgras  bis 10,4 t/h
— Weidelgras bis 11,3 /h
— Rohrglanzgras bis 8,3 t/h.

Bei der Annahme wirkte sich das Fehlen ei-
ner Kippvorrichtung fir LKW nachteifig aus,
da die nichtkippenden Fahrzeuge von Hand
entladen werden muflten. Um diesen Man-
gel zu beheben, wurde im Typenprojekt an
der Stirnseite des Annahmeférderers eine
Kippvorrichtung fir LKW vorgesehen. -
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Tafel 2. "Gutarten und Gutbeschaffenheiten sowie realisierte Durchsitze bel den Versuchen
mit der Feinsamen-Aufbereitungsanlage K915 .

Gutart Vorreinigung

2. Reinigung Saatgut Durchsatz

TKM  Sd Sw RS F; TKM sd Sw RS F; Q) Q.

g kg/m? ° % g kg/m* ° % t/h %
Welsches Weidelgras 2,44 235 = 435 - 0,78 2,44 260 36 - 0,85 1,600 103
Welsches Weidelgras 3,74 275 41,0 63 1,18 3,74 300 33 70 1,30 2,311 98
Wiesenschwingel 116 220 420 80 065 1,16 260 33 8 069 1,197 92
Rohrschwingel 1,45 155 40,0 63 0,61 145 180 36 73 060 1,177 96
Wiesenlieschgras 0,31 450 350 64 0,75 0,31 500 28 70 080 1,700 113
Rohrglanzgras 0,76 345 33,0 66 0,85 0,76 380 27 74 0,90 1,699 100
Rotklee 1,47 480 400 76 0,86 1,47 700 28 87 1,17 2,057 120
Rotklee 1,47 180 40,0 42 0,70 1,47 600 32 7N 0,90 1,688 121
Knaulgras 0,75 212 320 78 0,87 095 230 28 83 083 1090 63
Rotschwingel 0,94 192 350 76 076 094 210 32 81 0,67 1426 94
Roggen 25,00 715 26,5 87 0,94 2500 720 26 91 0,87 10,543 112

TKM Tausendkornmasse, wasserfrei, Sd Schiittdichte, Sw Schiittwinkel, RS Saatwareanteil am Be-

schickungsgut, F, Korrekturfaktor der Gutbeschaffenheit, Q; realisierter Durchsatz, Q, korrigierter Durch-

satz :
(100% 2 korrigierter Nenndurchsatz Q x F)

Als sehr effektiv hat sich der Grobreiniger
K524 herausgestellt, durch den es erstmalig
gewidhrleistet war, die Rohware bereits vor
der Beluftungstrocknung vorzureinigen. Auf-
grund der Abtrennung von groben und leich-
ten Beimengungen war es moglich, die
feuchte der Rohware mit dem K524 bis zu
4,3% zu senken und die Schiittdichte bis zu
18 % zu erhohen, was bedeutet, daf sich das
Fassungsvermogen der Grabensilos um die-
sen Betrag erweiterte. Des weiteren wird
durch den K524 der Bellftungseffekt wesent-
lich verbessert, da ein homogener Zustand
- des Gutes erreicht wird. Diese Effekte sind
um so groBRer, je hoher die Feuchte und je
niedriger die Reinheit bzw. der Saatwarean-
teil der Rohware sind. Die Anlagen
K920/K921 gewihrleisten eine qualitatsge-
rechte Beluftungstrocknung der eingelager-
ten Rohware. Bei Rohrglanzgras, das mit ei-
ner Feuchte bis zu 45% eingelagert wurde,
trat eine maximale Minderung der Keimfa-
higkeit, bezogen auf die eingelagerte Ge-
samtmasse, von 2% auf. Die kritischen Zo-
nen erstrecken sick auf insgesamt etwa 5%
des Gesamtvolumens eines Grabensilos und
sind an der Gutaufgabestelle, an den Toren
und entlang der Ldngsachse zu verzeichnen.
Bei diesem Rohrglanzgras wurde in 16 Beliif-
tungstagen die Gutfeuchte von 37% auf
16,2% gesenkt. Der Wasserentzug betrug
folglich 20,8%, was einen Mittelwert von
1,3% je Tag ergibt. Das |aRt erkennen, dalR
der angegebene Mittelwert von 1,5% je Tag,
der sich auf 20% Endfeuchte bezieht, er-
reicht wird. Durch die Beluftungstrocknung
wurde die eingelagerte Feuchtgutmasse von
64,9 t auf 48,8 t reduziert.

Bei der Entleerung des Grabensilos mit dem
Raumwender verbleibt eine Restschicht von
16 bis 18 mm, d. h. ein Masseriickstand von
etwa 1%. Durch Veranderungen am Raum-
wender und am Beliftungsboden der Gra-
bensilos wird diese Restmenge weiter redu-
ziert, so daR der Arbeitsaufwand von 4 AKh
fur die Restentleerung eines Silos weiter ge-
senkt wird.

Mit dem Wirbelschichttrockner GL402 er-
folgt eine schonende Trocknung des Gutes.
Durch Kontaktthermometer nach dem War-
metubertrager und deren Kopplung mit der
Olfeuerung wird die zulassige Warmlufttem-
peratur eingehalten und geregelt. Die Bedie-
nung des Trockners ist sehr einfach und
bersichtlich. Bis auf einige abgelagerte
schwere Teile, wie Getreidekorner, Stein-
chen usw., die von Hand entfernt werden
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muissen, erfolgt eine’ restlose Selbstentlee-
rung des Trockners. Beschadigungen des
Gutes, Keimféhigkeits- und Triebkraftminde-
rungen treten nicht auf. In seiner Trock-
nungsleistung ist der GL402 auf die Hauptrei-
nigungsmaschinen abgestimmt.

Die Versuche mit Rotklee, Wiesenlieschgras,
Wiesenschwingel, Weidelgras und Rohr-
glanzgras haben gezeigt, dal die mit der An-
lage K915 erreichten Durchsitze der Forde-
rung von 2 t/h Nenndurchsatz, bezogen auf
Weidelgras (DDR) bzw. Rotklee (UdSSR), ent-
sprechen und sie teilweise berbieten. Aus
Tafel 2 sind die Gutarten und Gutbeschaffen-
heiten sowie die erreichten. Durchsitze zu
entnehmen. Bei allen Versuchen, auRer den
Fruchtarten Rotklee und Wiesenlieschgras,
wurde bereits nach dem Zellenausleser der

2.Klasse entsprochen. Bei Rotkiee konnte bis
zu einem Durchsatz von 1,87 t/h die 1.Klasse
nach. dem Zellenausleser erreicht werden,
wobei allerdings die Schiittdichte des Be-
schickungsgutes nur 470 kg/m® betrug. Bei
Wiesenlieschgras, das einen Unkrautbesatz
bis zu 300000 Stick/kg aufwies, war die
1. Klasse erst durch Nutzung des pneumati-
schen Sortiertisches zu erreichen, wobei
aber auch die zuldssigen 30% Kornverlust
Uberschritten wurden. Bei allen anderen
Fruchtarten und Versuchen lagen die Korn-
verluste unter den zuldssigen Werten der
agrotechnischen Forderungen.

Die beiden pneumatischen Sortiertische
PSS-2,5 (im Typenprojekt SPS-5,0) und die
beiden Magnetreinigungsmaschinen K590
entsprachen in ihrer Leistungsfdhigkeit den
vorgeschalteten Maschinen. So entfielen
z.B. bei der Aufbereitung von Wiesenliesch-
gras bei 1160 kg/h Aufgabegut auf den Vor-
reiniger K526 nur noch 715kg/h auf die PSS-
2,5. Die Differenz von 453 kg wurde von den
Maschinen K526, K548 und K236 A01 abge-
trennt. Bei einem Versuch mit 1616 kg/h Be-
schickungsgut entfielen auf die PSS-2,5 noch
1037 kg/h. Im Bild 1 wird die GréBenord-
nung der von den einzelnen Maschinen ab-
getrennten Massen, bezogen auf die jewei-
lige Gutaufgabemasse der Maschine, veran-

. schaulicht. Welcher Umfang bei der Erho-

hung des Saatwareanteils bzw. der Reinheit
auf die einzelnen Maschinen entfallt, ist im

_Bild 2 zu erkennen. Die Hauptanteile werden

durch die Siebsichter K524, K526 und K548
abgetrennt. Dabei ist zu beachten, daR be-
sonders beim Grobreiniger K524 und beim
Vorreiniger K526 die abgetrennten Bestand-
teile eine wesentlich geringere Schittdichte
als die Hauptkultur haben und demzufolge

geforderten Saatgutqualitit der 1. und volumenmaBig einen noch wesentlich gréRe-
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Bild 2. Anhebung des Saatwareanteils (Reinware R) vom Beschickungsgut (B) nach der Bearbeitung mit
den einzelnen Reinigungsmaschinen der Anlage;
a) Graser (Welsches Weidelgras, Wiesenschwingel, Rohrglanzgras), b) Rotklee, ¢) Wiesenliesch-

gras

ren Anteil ausmachen. Cieser Sachverhalt
mull besonders von den Projektanten sol-
cher Anlagen berucksichtigt werden. Bei der
Annahme von Wiesenlieschgras-Rohware
wurden 3. B. mit dem K524 6% abgetrennt,
die Schittdichte des gereinigten Gutes je-
doch um 18 % erhéht. Folglich hatten die ab-
getrennten Bestandteile nur ein Drittel der
Schittdichte bzw. das dreifache Volumen
des Grundgutes.

Bei der Aufbereitung von Winterroggen, der
vorher in ein Grabensilo eingelagert und
durch Beluftungstrocknung™ bis auf 14%
Feuchte getrocknet worden war, wurde bei
8,77 t/h Qualitat der 1.Klasse und bei 9,7 und

10,5 t/h Qualitat der 2. Klasse nach dem Zel-

lenausleser erreicht. Die Anlagen K920/K921
und K915 (auch K911) sind nicht nur geeig-
net, Klee- und Grassamen aufzubereiten,
sondern auch Getreide, Ol- und Hiilsen-
frichte sowie Gemiise- und andere Kultursa-
men, wobei allerdings der Trockner GL402

N

Tafet 3.

Tafel 4.

bei einer Tausendkornmasse von mehr als
10 g nicht mehr einsetzbar ist.

Durch die Absaugung der Abginge und die
Besaugung derjenigen Stellen, an denen
Staub austreten kann, sowie die gesonderte
Aufstellung der Lifter wurden gute Bedin-
gungen fiir das Bedienpersonal geschaffen.
Nach Abschlu der Versuche, die einen nor-
malen Arbeitsablauf stérten, und nach Einar-
beitung des Bedienpersonals wurde bei der
Einsatzpriifung und der weiteren Nutzung
der Musteranlage eine gute technische und
technologische Zuverlissigkeit erreicht. Fir
die Gesamtanlage (K920/K921, K915) konnte
ein Koeffizient der Betriebssicherheit von
0,96 ausgewiesen werden.

Die Anlagen K920/K921 und K915 verkér-
pern den derzeit hochsten wissenschaftlich-
technischen Entwicklungsstand auf dem Ge-
biet der Nachernteaufbereitung von Futtersa-
men. Der gesamte ProzeR von der Annahme

Vergleich des spezifiscnen Elektroenergiebedarfs und des AKh-Aufwands

2wischen den Technologien FSLO0,5 und FSL2,0

technologischer Kapazitat Wasserentzug spezifischer Bedarf
ProzeBschritt Fassungsvermogen fir dieTechnologien
bzw. Durchsatz FSLO,5 FSL2,0
Belliftungstrocknung mit
— Schragrost-
beliftungsboxen 6 %30 m? 40%auf18% 103,0 kWh/t" -
— Lagerhallen 36 X 60,75 m* 40%auf18% 174,6 kWh/t? -
— Grabensiloanlage 4 x220 m? 38,5%auf20,5% - 63,0 kWh/t
Annahme 10 t/h 3,4 kWh/t
Wendendes Gutes 2Grabensilos
je Raumwender 0,9 kWh/t
Auslagerungzur Trock-
nungund Reinigung 2,0t/h 6,0 kWh/t
Technische Trocknung 0,5t/h 26,0 kWh/t¥
2,0t/h 26,0 kWh/t?
Hauptreinigung 0,5t/h 59,0 kWh/t
2,0t/h 27,5 kWh/t
188,0 kWh/t" 136,8 kWh/t
259,6 kWh/t?
Annahme bis Auslieferung 800 t/h 8,0 AKh/t
) 3200 t/h 2,2 AKh/t

1) Feuchteentzug 1,5%/d, 2) Feuchteentzug 1,0%/d, 3) 4% Feuchteentzug (18 % auf 14 %), 4) 6 % Feuchteent-

zug (20 % auf 14 %)

Vergleich der Technologien FSLO,5 (alt) und FSL2,0 {(neu)

technologischer ProzeRschritt

Annahme-/ Vor-

Trocknung Reinigung

Annahme Grob- Beluftungs- Dosierein-  reinigung Sieb- Zellen- -
Druschgut reinigung trocknung richtung sichtung  auslese
L4 I | n v A\ Vi Vil
technische Losung 0.5 . vonHand - Schrégrostbox T237/1 K523B02 T685 K546 K231
+ B03
T236 K524 Grabensilo T237/1 K526 GL402 K548 2 X K236
Durchsatzint/h 0,5 - - (6 X 30 m?) 50 1,0 0,75 0,75 0,75
2,0 10,0 10,0 (4 x 220 m?) 50 5,0 2,0 1.5 2x15
Minderungdes MassestromsBain % 0,5 0 0 21,5 - 155 4,0 14,0 4,0
0,5* 0 0 21,5 - 37,0 41,0 55,0 59,0
2,0 0 7,0 18,0 - 14,0 6.0 10,0 3.5
2,0° 0 7,0 25,0 - 39,0 45,0 55,0 58,5
Gutaustrége, 0,5 0 0 0 - 15,0 0 14,0 4,0
AnteilvomBeschickungsgutin% 2,0 0 5.5 0 - 13,5 0 10,0 3,5
technologischeKornverluste, 0,5 0 0 0 - 5.0 0 3,0 2,5
Anteilvon der Saatwarein% 2,0 0 1,0 0 - 2,5 0 2,0 1.5
Verdnderung der Beschaffenheit des Beschickungsgutes
Saatwareanteil in % 0,5 65 65 71,5 - 80 81 94 97,5
2,0 65 68 74 - 84,5 85 95,5 99
Gutfeuchte in % 0,5 40 40 18,5 - 18 14 14 14
2,0 40 38,5 20,5 - 20 14 14 14
Schiittdichte in kg/m? 0,5 220 220 180 - 230 220 260 260
2,0 220 245 205 - 250 235 260 260
Schuttwinkel in ° 0.5 45 45 42 - 37 36 33 33
2,0 45 40 38 - 35 34 33 33

* kumulativ
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der Méahdruschrohware iber die Grobreini-

gung, Beliftungstrocknung und Aufberei-

tung bis zur abgesackten und gestapelten, at-

testierten Saatware ist durchgangig mechani-

siert. Damit wird eine industriemiBige Pro-

duktion gewidhrleistet.

Fur das Betreiben der Gesamtanlage

(K920/K 921, K915) sind bei Nutzung beider

Annahmen aufer dem Leiter der Anlage und

dem Laborpersonal folgende Arbeitskrafte

erforderlich:

— 3 Rdumwenderfahrer

— 1 Mechaniker (Einstell-
chungsfunktion)

— 1 Elektriker (Uberwachungsfunktion)

— 1 Bedienkraft fiir Absackung und Sackzu-
nahmaschine

- 1 Bedienkraft fiir Sackheber und Gabel-
stapler. '

und Uberwa-

3. Effektivitidtsanalyse

Die beiden Technologien Futtersamen-Auf-
bereitungslinie  0,5t/h  (FSL0,5) und
K920/K921 mit K915 (FSL 2,0) wurden auf
der Basis der Gutart Welsches Weidelgras
mit einem Korrekturfaktor Fg = 1,0, d.h. Prif-

gutbeschaffenheit, miteinander verglichen.
Die in der jeweiligen Linie eingesetzte tech-

nische Losung sowie die damit erzielte Ver-

dnderung der Gutbeschaffenheit durch die
einzelnen ProzeBschritte sind Tafel 3 zu ent-
nehmen. Die Aussage konzentriert sich da-
bei auf die Veranderung des Massestroms,
des Saatwareanteils, der Gutfeuchte, der
ausgetragenen Anteile mit den dafir erfor-
derlichen Kornverlusten sowie die zur Cha-
rakterisierung der Gutbeschaffenheit heran-
gezogenen Eigenschaften Schuttwinkel und
Schittdichte.

Gegeniiber der Technologie FSL 0,5 wird
durch die FSL 2,0 mit 99% eine um 1,5% ho-
here Reinheit bei' Verminderung der Korn-
verluste von 10,5% auf 7,0% erreicht. Wei-
terhin wird eine Verbesserung des spezifi-
schen Energieaufwands, der mit 136,8 kW/t
auf 78% dessen der FSL 0,5 reduziert wird,
erzielt. Der Arbeitskraftaufwand betragt mit
2,2 AKh/t nur noch 27,5% dessen der
FSL 0,5 (Tafel 4).

4. Zusammenfassung
Durch die Entwicklung einer neuen Techno-

Einsatz des Wirbelschichttrockners GL402
in Futtersamen-Aufbereitungsanlagen

logie (Anlagen K920/K921 mit K915) fir den
Nacherntebearbeitungsproze von Futtersa-
men wurde es moglich, wesentliche Rationa-
lisierungseffekte durchzusetzen. Durch Ge-
wahrleistung der durchgingigen Mechani-
sierung der einzelnen ProzeRschritte und
Einfihrung neuer technischer Elemente
konnte gegenuiber der bisherigen Technolo-
gie (FSL 0,5) eine Erh6hung der Reinheit des
Saatgutes um 1,5% auf 99% bei Verringe-
rung der Kornverluste um 34 % sowie eine
Reduzierung des spezifischen Energiebe-
darfs auf 78% und des Arbeitskraftaufwands
auf 27,5% erzielt werden. Durch die neue
Technologie ist die Bearbeitung aller anzu-
treffenden Gutarten und Gutbeschaffenhei-
ten gewiahrleistet. Ergebnisse aus dem Priif-
zeitraum sowie der Verlauf der Verdanderung
der Gutbeschaffenheit im GesamtprozeR
sind im Mergleich zur Technologie FSL0,5
angefiihrt. .
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1. Einleitung

Bei den heute weitestgehend industriemaBig
produzierten Futtersaaten ist die durch den
Mahdrescher geerntete Rohware aufgrund
der hohen Gutfeuchte und des Besatzes
noch nicht lager- und verkaufsfahig und muf3
daher aufbereitet werden.

Eine wichtige Stufe des Aufbereitungspro-
zesses ist die technische Trocknung der vor-
gereinigten Saatware. Dafiir wird in den Fut-
tersamen-Aufbereitungsanlagen der neuent-
wickeite Wirbelschichttrockner GL402 des
VEB Anlagenbau Petkus Wutha eingesetzt.

2. Wirkungsweise der Anlage

Das Schema der Wirbelschichttrockneran-
lage ist im Bild 1 wiedergegeben. Das Haupt-
aggregat der Anlage ist der im Bild 2 im
Schnitt gesondert dargesteilte Wirbelschicht-
trockner.

Die in den Luftheizéfen indirekt erwdrmte
Luft und die als Frischluft angesaugte Kaltiuft
werden durch den Siebboden in das Trock-
nergehduse gedriickt. Dadurch werden sie
gleichméRig iber die Trocken- bzw. Kiihl-
zone verteilt, beschleunigt und zu einer Viel-
zah! von einzelnen Luftstrahlen mit hoher

Luftgeschwindigkeit gebiindeit. Ab einem
gutartspezifischen Luftdurchsatz wird die
Gutschicht Gber dem Siebboden aufgewir-
belt (Wirbelpunkt) und erhilt dadurch eine
den Flussigkeiten dhnliche FlieBeigenschaft.
Aufgrund dieser Eigenschaft der Wirbel-
schicht flieBt das Uber die Zellenradschleuse
eingetragene feuchte Aufgabegut unter den
Trennwinden hinduréh von der ersten bis
zur dritten Kammer der Trockenzone und
durch die zwei Kammern der Kuhlzone.
Uber das Austragwehr hinweg gelangt das
Gut in das Austraggehduse und wird durch
die Zellenradschieuse ausgetragen.

Bild 1. Schematische Darsteliung der Wirbelschichttrockneraniage; Bild 2. Schnitt durch den Wirbelschichttrockner GL402;
a Radialventilator fiir Warmluft, b Radialventilator fiir Kaltluft, ¢ Re- a Zellenradschleuse, b Verteilerrutsche, ¢ Trennwand, d Siebboden,
gelklappen, d Warmluftéten, e Wirbelschichttrockner, f Fliehkraftab- e Uberlaufwehr, T1 Temperatur der Warmluft, T2 Temperatur der
scheider, g Zellenradschleusen Wirbelschicht, T3 Temperatur des Trockengutes
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