7u ciner intensivierten Tutterwirischaft gehort eine aus-

geprigte Arbeitsteilung aufl der Grundlage eciner Stufenpro-

duktion:

1. Lrzeugung von Griinfuller in spezialisierten Betrichen als
Ausgangsmaterial [iir Griimmehl zum Verkaul an  die
Mischfutterindustrie,

2. Trocknung von Grimfutter in Tracknungswerken aul ver-
traglicher Basis als Dienstleistung fiiv die Griinfutierliefer-
betricbe,

3. Verwendung von Griinmehl uls hochwertige Komponente
in Mischfutterwerken zur Herstellung von Kraftlutler-
standards und deren Verteilung aul die gesamte [and-
wirtschalt.

Fine derartige Arbettsteilung und Spezialisierung triigt in ent-

scheidendem  MaBe zur Verbesserung der OUkonomik der

TFutterwirtschalt und zor stindigen Steigerung der Arbeits-

produkiivitit bei.

Zusammenfassung

Is wurden vor allem Fragen™der Organisation der Griinfutter-
erzengung im Zusammenhang mit der Transportentfernung
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Die stiindige Mechanisierung der cinzeluen Zweige der Volks-
wirtschafl stellt an die Energiewirtschaft iminer groBlere An-
forderungen. Nonzentrierte sich in der vergangenen Zeit dic
Energicentnahime allein auf die Tndustricgebiete, so wird sich
die Entnahme durch die Trocknungsanlagen und in der Per-
spektive auch durch Beregnungsanlagen auf dem Gebiet der
fandwirtschalt versticken.
Unter Iinergie ist bisher im allgemeinen Sinne immer Elekiro-
energic verslanden worden. Das ist aber nicht richtig, denn
zur Iinergie ziihlen in erster Linie die Rohenergietriiger in
Form von Brennstolfen in fester, fliissiger oder gasférmiger
Substanz zur Erzeugung von Wirme und dann erst Elektro-
energic zum Antriech von stationiiren Maschinen und Trans-
portanlagen. Der Energiebedarf der Landwirtschaft ist saison-
bedingt; d. h., es kanun nicht mit ciner kontinuicrlichen Ent-
nahme aus dem Versorgungsuetz gerechnet werden. Weilerhin
orgibt sich die Frage, welche Leistungszunahme durch neue
Anlagen zu crwarten ist und wie man dicse Zunahme decken
kann? Der Leistungszuwachs durch Taudwirtschaftliche Trock-
nungsanlagen in elektroenergetischier Hinsicht ist znmindest
his 1970 unwesentlich.
Rechnet man mit durchschnittlich 100 kW Leistungsinan-
sprachnahme je Trockenanlage, und werden tatsiichlich bis
1970 = 130 Anlagen ecrrichlel, so ergibt sich daraus cin
Zuwachs von
1300 kW = 13 MW und cin Brennstolfdurchsalz von
221/h =77 000 1 jiihrlich.
Da in den Zeilen, in denen die Trocknungsanlagen mit Elek-
troenergic  versorgl werden missen, durch dic  Industrie
geringere Entnabmen iiblich sind, diirfte die kraftwerksseitige
Bereilsstellung dieser Leistung keine Schiwierigkeiten bereiten.
Diec Ubertragungsmoglichkeit von Tlektroenergic wird nur
dort Sehwierigkeiten bereiten, wo Trocknungsanlagen in nicht
weniigend mit Elektroenergic cerschlossenen Gebicten gréllere
Investitionen durch notwendige Verstdarkungen des Leitungs-
netzes nolwendig machen. Da auch die Energieversorgungs-
hetriehe ihre Investilionen planen, ist es unbedingt evforder-
lich, cine Abstiminung zwischen Tnergieversorgung  und
Betreiber der Trocknungsanlage rechtzeitig zu erreichen oder
oogebenenfalls giinstigere Standorte zu withlen.
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sowic der Spezialisicrung und Konzentration der Trocken-
griinproduktion untersucht. Im  ILrgebnis der angestellten
Untersuchungen konnten zahlreiche Mingel bei der Griin-
futtertrocknung nachgewicsen werden. Gleichzeitig werden
als zweckmiiBig erachiete Hinweise gegeben und Notwendig-
keiten und Miglichkeiten zur Verbesserung der Organisation
der Trockengriinproduktion auflgezeigl.

Aus okonomischen LErvwiigungen ist in Zukunft auch bei der
Iirzeugung von Trockengrimfutter die erforderliche Mindesl-
konzentration im Betrich anzusireben. Voraussetzung dafir
ist die Schalfung von spezialisierten Belviehen, die den Pro-
duktionszweig Trockengriinfutter im rationellen, konomisch
begriindeten Umflang in die Betrichsorganisation eingliedern.
So ist es moglich, eine hohe Produktion bei stiindig steigender
Arbeitsproduktivitiit zu erziclen.
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Einordnung der landwirtschaftlichen Trocknung

in die Energieversorgung

Weilaus schwieriger wirkt sich der Bedarl an Brennstoffen
fiir dic Trocknungsanlagen aus (Tafel 1).

Der iiberwiegende Teil unserer Trocknungsanlagen wird z. 7.
noch mit festen Brennstoffen Dheheizt. Allgemein kann gesagt
werden, daBl in der DDR bis 1980 fiir dic Wiirmeerzeugung
hauptsiichlich Rolibraunkohle oder in veredelter Form Braun-
kohlenbrikett zur Verfiigung stehen. Der Anteil der ballast-
reichen Substanz wird sich jedoch geologisch bedingt fort-
schreitend erhéhen: das Transportvolumen nimmt also bei
sleicher Wirmeleisinng zu. I's wurden bisher vorwiegend
Standorte it GleisanschluB  gewiithlt. Durch die Knoten-
punktbildung der Deutschen Reichsbahn kinnen diese Gleis-
anschliisse nur noch in den seltensten Fillen genutzt werden,
d. h., dic Brennstoffe mnterlicgen cinem griBeren Straflen-
transport. Hicraus ergibt sich die Notwendigkeit, anch fiir die
Trockunng Tdelencrgictriiger, wic Heizol und Teizgas, cin-
zusetzen,

Dicse Forderung ist auch dadurch begriindet. daB die Edel-
cnevgietriiger gerade in den Monaten der Trocknungs-Kam-
pagne ausreichend zur Verfiigung stehen.

Von der Landwirtsehaft wird gegen die hohen Kosten dieser
Inergicarten Einspruch erhioben. Hierzn mull man sagen, dal3
dic heutigen Brennstoffpreise fiir dic Landwivtschalt nicht
den realen Verhiltnissen entsprechen.

Tafel 1. Brennstolfbedarl je Anlage (Betriebsstunden und Jahr) in
bhiingigkeit von der Art des Breanstoffes fiir die cinzelnen
Trocknungssvsteme

Trommel- Schnellumlauf-

trockner trockner
Durchschnitt:
Betriebsstunden/a 1500 3000
['rischgutleistung [t/h] 5,0 3,5
Irischgutleistung [t/a] 17500 10500
‘Trockengut in [t/a) 3500 2100
Eintrocknungsverhiltnis 501 5:1

1000 (f. O 4 Gas) 1000 (1. O1 + Gas)
1100 (1. BI3) 1200 (1. BB)

Spezil. Brennstoffwirmebedarf
[kcal/kg 11,0]
7 BDB-Feuerung

(Braunkohlenbrikelts) 0.75

1 O}-Feuerung 0,95

3 Gas-Feuerung 0,95
Hy . BB [keal/kg) 4600
Hy . O [keal/kg] 9500
Hy I, Gas (keal/Nm?3] 3400
1} B-Bedarl [1] je Anlage und a 3350
Ol-Bedarl [t} je Anlage und a 1475

Gas-Bedarl [Nm?) je Anlage und & 4,12 106
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AuBerdem lassen feste Brennstolfe, bedingt durch die Trag-
heit der Feuerungsanlage, nur in beschrinktem Mafle die
Anwendung der modernen Regelungstechnik zu. Die Bedcu-
tung der Regeltechnik zeigte sich sehr eindeutig bei der
Untersuchung der Trocknungsanlage Schwedi/Oder, wo nur
durch die Regelung der Ablulttemperatur vom ersten bis zum
letzten Frischgutdurchsatz ein einwandfreies Trockengut
erzielt wurde. Die Regelung des Ablultzustandes bringt aber
nicht nur einwandfreies Futter, sondern auch zweckmiBigen
Energieeinsatz und damit Verringerung der Betriebskosten.
Versuche am Trommeltrockner Barsikow zeigten, -daf3 nach
Verinderungen der Belastung, wodurch praktisch das ganze
System gestért wurde, = 1 bis 1!/, h notwendig waren, um
den Trockner wieder ins Gleichgewicht zu bringen (Feucrung-
Zementunterwind-Wanderrost mit BB).

Die dem Heizer daraus entstehende Belastung ist auf die
Dauer unzumutbar. Die Folgen sind unterschiedlicher Feuchte-
gehalt des Trockengutes, hohe Belastung der Mihlen und
Antriebsaggregate und daraus wieder hoherer Energiever-
brauch und hohere Energickosten. Um auf den Brenustoll-
bedarf zuriickzukommen, eine kurze Analyse enthilt Tafel 2.
Bei genauer Betrachtung dicser Werte wird sich in der Per-
spektive aufl jeden Fall der Brennstoffeinsatz zugunsten des
Heizoles verschieben. Hierbei spiell zwar noch eine Rolle,

Energiewirtschaftliche Untersuchungen
an Einzweck- und Mehrzwecktrocknern

1. Aufgabe der und Art der

Anlagen

Untersuchungen

Im Rahmen der Forschung nach dem bestméglichen Trockner
fiir Grimfutter hat die Z{wIl die Aufgabe der encrgelischen
Untersuchungen iibernommen. Die Aufgabe wird auf ver-
suchstechnischer Basis durchgefithrt, wobei als LEndergebnis
fiir das Trocknerbauprogramm Vorschliige fiir den giinstigsten
Energieeimsatz unter Beriicksichtigung der bisher festgestellten
Mingel aufgezeigt werden sollen.

Die Versuchsdurchfithrungen beschrinken sich auf Schnell-
umlauf- und Trommeltrockner. Andere Trocknertypen werden
deshalb nicht untersucht, weil man eine Leistungssteigerung
kaum noch zu erwarlen hat und demzufolge der LEinsatz
solcher Typen an Bedeutung verliert. [1]

Bisher wurden zwei Anlagen, und zwar Schnellumlaultrockner
Sandau und Tromnmeltrockner Barsikow untersucht.

Beide Trockner verwenden als wiirmetechnische Energletviger
Braunkohlenbriketts (BB). Aufler dem Unterschicd im Trock-
nertyp besteht zwischen Sandau und Barsikow auch cin
Unterschied in der Fcuerungsart (Sandau — Schwingschub-
rost; Barsikow — YWanderrosl).

2. Schnellumlauftrockner Sandavu

2.1. Besonderheiten der Anlage

Die urspriingliche Feuerung dieses Trockners war fir RB mit
einem H, = 2000 kecal/kg ausgelegt. Aus 8konomischen und
qualitativen Griinden ([Flugstaub verunreinigte stark das
Trockengut) wurde sie ein Jahr spiter auf BB mit einem
H, = 4600 keal/kg umgestellt. Daraus resultieren einige
Schwierigkeiten, die bis hente noch nicht hchoben sind. Die
Rosthiydraulik arbeitet zu schnell. Sie ist cntsprechend der
Abbrandgeschwindigkeil von Rohbraunkohle (RB) eingestellt.
Bei niedriger Belastung mit BB mulB, um nicht zuviel Unver-
branntes in die Asche zu [ahren, dic Rostbewegung eingestellt
werden. Dadurclh erfolgt der Brennstoffabbrand auch in Rich-

* Zentralstelle [iic wirtschafttiche Energicanwendung.
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Tafel 2. Brennstoffbedarfsanalyse

Bei 130 Anlagen bedeutet das:

Trommel- Schncllumlauf-
troekner irockner
BB (Braunkohlenbriketts) [t/u] 435500 286000
Geas [m3/a] 535,6 - 106 338 - 108
0 (1/a] 180750 117000,
Unter Bezugnahme aul diese Werte ergibtsich cin Fahrzcugbedarf der DR:
BB {a] rd. 21800 Waggons 14300 Waggons
Ol {a] rd. 12000 . 7800 "

(angenommen bei BB 20 © je Waggon und bei Ol 15t je Waggon)

welche Heizolsorte geeignet ist oder wie der StraBentransport
i Zusammenarbeit mit dem VEB Minol gelsst werden
kann, u.a.m. Lntscheidend ist jedoch, daB uns die Brenn-
stofflago so oder so in absehbarver Zcit dazu zwingen wird,
Heizble einzusetzen.

Unsere Aufgabe als Zentralstelle fiiv wirtschaltliche Energic-
anwendung wird es in der Zukunft sein, daraul cinzuwirken,
dal} schon vor Beginn der Errichiung ciner Anlage, also vom
Projekt her, daraufl hingezielt wird, miglichst nicdrige spe-
zifische Energicverbrauchswerte zu evziclen, um damit die
Energickosten und iiberhaupt den Energicaufwand in Gren-
zen zu halten, A 6181
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lung Brennstoffbunker, was wiederum zu Bunkerbrinden
fithren kann. Dic schematische Darstellung der IFeuerung
zeigt Bild 1. .

Die Versorgung mit Flektroenergie ist mangelhaft gelgst. Bet
derart konzentriertem LEnergiebedarf gehort die Ubergabe-
station unbedingt in die unmittelbare Ndhe der Anlage. In
Sandau wird der Trocknungsbetrieb aus der Ortsnetzstation
iiber =400 m Kabel niederspannungsseiliz gespeist. Das
Anlaufen der Motoren bringt dann Spannungsabsenkungen
mit sich, die das Benulzen von spannungsabhingigen Regel-
geriten oder Schaltern unmdéglich macht.

Lin Elevator fordert die Brennstoffc in den Hochbunker.
Diese Forderart ist zwar fiir RB iiblich, aber bei BB aus
Sicherheitsgriinden nicht zweckmiBig. Wenn schon Elevatoren
verwendet werden, dann méglichst auflerhalb geschlossencr
Raume. Die Begriindung liegt darin, daBl bei BB-Férderung
sehr viel Staub aufgewirbelt wird, der méglichst nicht in die
Raume eintreten soll. Um das zu garantieren, werden dic
Flevatorverkleidungen sehr dicht gebaut. Entsteht jetzt aus
irgendwelchen Griinden eine Staubexplosion, so sucht sich die
Druckwelle auf jeden Fall ihren Weg. Meistens treten Defor-
mierungen oder totale Zerstérungen der Llevatoren ein (in
Sandau bereits geschehen). Befindet sich der Flevator auler-
halb des Geb#dudes, so konnen leichte Verkleidungen, z. B.
aus Drahtgiltern, angebracht werden, dic jeder Verpuffung
thre Wirkung nehmen.

2.2. Technische Daten

Die Trockenanlage soll eine Leistung von 3,5t Griingut je h
und 2,9t Wasserverdampfung je h erzielen (Eintrocknungs-
verhilinis 5 : 1).

Die Feuerung mit einer Rostfliche von 4,8 m2 ist fiir eine
Wirmeleistung von 2,9 - 10 keal/h ausgelegt.

Der Hochdruckliifter hat cine Leistung von 400 m?/min bei
120°C und einem slatischen Druck von 500 mm WS, .

Die Gesamtleistung der einzelnen E-Molore crrcicht 147,0 k'W
(Tafel 1).
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