3.1. Yorbereitung und Durchfihrung der Griinfuttertrocknung
2.1.1. AbschluB von Trocknungsvertragen entsprechend dem Trocknungs-
plan des Trocknungsbetriebes.

3.1.2. Ausarbeitung eines exakten Ablaufplanes zur Durchfiihrung der
technischen Trocknung durch den Trocknungsbetrieb in Verbindung mit
den Kreislandwirtschaftsréten.

3.1.3. Als Zielstellung — Auslastung der
Mehrfruchttrockner 3 500 ]

Elnfruchitrodngr 3900 reine Trocknungsstunden

Trocknungsanlagen der ‘ J
Zuckerfabriken je 1200

3.1.4. Einhaltung des konsequenten Schichteinsatzes.

3.1.5. Im Rahmen von Kooperationsbeziehungen zwischen landwirt-
schaftlichen Betrieben oder durch Dienstleistungen bei Einbeziehung
der VdgB-BHG sind Ernte- und Transportbrigaden in den Einzugs-
bereichen nach den Beispielen Anklam, Sangerhausen zu bilden.

3.1.6, Die Trocknungsbetriebe einschlieBlich der Zuckerfabriken haben
unter Zuhilfenahme von Rationalisierungskrediten die Frischgutannahme
(Stcpe_lbond) und die erforderlichen Auf- und Nachbereitungsarbeiten
weitestgehend zu mechanisieren.

3.1.7. Die notwendigen Arbeitskrafte sind von den Tracknungsbetrie-
ben in eigener Verantwortung bereitzustellen. '

3.1.8. Einfiilhrung eines innerbetrieblichen Wettbewerbs bei den Trock-
nungsbetrieben zur materiellen Interessiertheit an der Steigerung der
Trockengutpraduktion.

3.1.9. Zur Verkiirzung der Anfahrtwege (max. 10 km) sind Kaopera-
tionsbeziehungen zwischen den landwirtschaftlichen Betrieben nach
dem Beispiel Rébel! anzustreben. Die LPG-Gemeinsdwuf'tseinridnung
hat den Futteranbau dicht um die Trocknungsanlage konzentriert und
verteilt das gewonnene Trockengut an die Mitglieder der LPG-Ge-
meinschaftseinrichtung, die fiir diese Flachen die Marktproduktion an
anderen Produkten Ubernehmen. '

3.1.10. Voraussetzung zur Erzeugung guter Trockengutqualitdten sind
Anbau trocknungswiirdiger Futterpflanzen, rechtzeitige und ausrei-
chende Diingung, friihzeitiger Schnitt (Griingetreide vor dem Ahren-
oder Rispenschieben, die iibrigen Futterpflanzen bis Beginn der Bliite).
3.1.11. Beachtung der einheitlichen Schnittidnge van 20 bis 30 mm
beim Trommeltrockner, darum Ernte mit dem Feldhéchsler E 066 oder
lang Vorhéckseln auf dem Feld und Kurzhéckseln Im Trockenwerk.
3.1.12. Zur besseren Auslastung der Ladekapazitat sind die Anhénger
fir den Transport von Griin- und Trockengut mit 2 m hohen, seitlich
aufklappbaren Aufbauten zu versehen. '

3.1.13. Zur Vermeidung von Nihrstoffverlusten ist die Bevorratung von
Griingut nicht iiber 8 h auszudehnen.

3.1.14. Der Transport des Trockengriingutes (Hacksel oder Mehl) vam
Trockenwerk zu den landwirtschaftlichen Betrieben hat méaglichst lose
zu erfolgen. Dazu sind nach dem Beispiel Sandau und GroB Kiesow
spezielle Trockenguthénger aufzubauen.
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Dr.-Ing. W. MALTRY*
Ing, H. KERSCH** "

1. Durchfiihrungen der Messungen 1965

In Fortsetzung der Messungen und Priiffungen an Trock-
nungsanlagen der Landwirtschaft wurden 1965 drei Trockner
in die Untersuchungen aufgenommen:

die Luzerneschnelltrocknungsanlage Typ LBK (Ungarn) in
Schwedl/Oder; - -

die Anlage nach demn DDR-Standardprojekt 1963 des VEB
ZFE Halle mit Gasfeuerung in Grimma-Hohnstidt;

die neuentwickelte Versuchsanlage des VEB Maschinenfabnk
Sangerhausen in Naumburg.

Zicl der einzelnen Unlersuchungen war in erster Linie die
LErmittlung der tatsichlichen technischen Betriebsdaten. Dar-
iiber hinaus sollte an den Anlagen ermittelt werden:

Institut fiir Mechanisierung der Landwirlschalt Potsdam-Bornim
Leiter: Dipl.-Ing. TUREK)

Zentralstelle fur wirlschaflliche Energicanwendung, AuBenstelle
Polsdamn #
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3.1.15. Die Ablieferung von Griinmeh! an die VEAB erfolgt in Papler-
tiiten, sofern nicht eine lose Direktlieferung zu einem Mischfutter-
betrieb vereinbart werden kann.

© 3.2, Getreidetrocknung

3.2.1. Zur Werterhaltung des Getreides sind bei Bedarf alle tech-
nischen Trocknungsanlagen zur Tracknung von Getreide zur Verfligung
zu stellen.

3.2.2, Zur Beschickung der Trommeltrockner sind am zweckméBigsten
Saug- und Druckgeblése zu verwenden.

3.2.3. Das Getreide ist schonend, mit niedrigen Temperaturen zu
trocknen. Die Korntemperatur sollte 50 °C nicht iibersteigen.

3.2.4. Nach dem TrocknungsprozeB ist das Getreide zu kiihlen, um
erneute Feuchtigkeitsaufnahme zu vermeiden.

3.3. Ribenblattrocknung

3.3.1. Das Ribenblatt ist am zweckmaBigsten mit dem Képflader
E732/1 zu ernten. Es erfolgt dabei nur eine geringe Verschmutzung
des Blattes und das Waschen entfallt.

3.3.2. Feine Zerkleinerung des Riibenblattes im Trockenwerk mit dem
Reifler des Kreisbetriebes fiir Landtechnik Havelberg.

3.3.3. Zur Einhaltung der Qualititsbestimmung ist der Einbau einer
Sandabscheidung in den Férderweg des Trockengutes nach dem Bei-
spiel Sandau und Miicheln zu empfehlen.

3.4. Hackfruchttrocknung

3.4.1. Alle Trommel-, Schrégrost- und Kegelspiraltrockner sind als ~
Mehrfruchttrackner im Spdtherbst bis Januar verstérkt zur Hackfrucht-
konservierung einzusetzen.

3.4.2. Das Waschen und Trocknen von Hackfriichten ist nach den Er-
fahrungen des Jahres 1965 noch bei Frosten bis zu minus 10 °C mbéglich,

3.4.3. Zur Gewdhrleistung einer einwondfreien und kontinuierlichen
Aufbereitung und Trocknung sind nur Hacdkfriichte mit einem maxi-
malen Schmutzgehalt von 30 % anzuliefern.

3.4.4. Zur Trocknung vorgesehene Kartoffeln sind beim Einmieten nicht
mit Stroh sondern nur mit Erde abzudecken. Die Kraut- und Stroh-
trennung bereitet z. Z. noch Schwierigkeiten.

Zur Realisierung dieser pufgezeichneten MaBnahmen sollten alle Be-
zirks- und Kreislandwirtschaftsréite eigene MaBnahmepléne erarbeiten
und nach dem Beispiel des Bezirkslandwirtschaftsrates Halle ein Aktiv
technische Trocknung bilden. Diese Aktivs haben die Durchsetzung der
MaBnahmeplédne zu kontrollieren sowie beratende und anleitende
Tatigkeiten auszuiiben. Die Bezirks- und Kreislandwirtschaftsréte sind
fir die Leitung der technischen Tracknung mit 8konomischen Mitteln
und fiir die Planerfiillung der Trockengutproduktion verantwortlich. Die
Beschliisse des IX. Deutschen Bauernkongresses im Hinblick auf die
Sperzialisierung und Konzentration der Produktionsmittel bel verstérk-
ter Anwendung der Kooperationsbeziehungen und Dienstleistungen
gilt es zu verwirklichen: Sie werden bei der Steigerung der Trocken-
gutproduktion eine wertvolle Hilfe sein. A 6472

Einige Ergebnisse der Messungen 1965 an den
Trommeltrockneranlagen Schwedt, Grimma und Naumburg

Schwedt:  ist schwefelhaltiges Schwerdl fiir die Griinfutter-
trocknung einsetzbar?
Grimma:  bringt die Gasfeuerung wiirmewirtschaftliche

Vorteile?
Naumburg: ist der mit der Versuchsanlage eingeschlagene

Weg fiir das Griinfuttertrockner-Bauprogramm
der DD vorteilhaft?

Eutsprechend ihrer Bedeutung wurde die Anlage in Nauin-
burg am intensivsten untersucht.

Die Messungen erfolgten in enger Zusammenarbeit zwischen
der Zentralstelle fiir wirtschaftliche Energieanwendung und
dem Institut fiir Mechanisierung der Landwirtschaft Pots-
dam-Bornim im Rahmen des Komplexthemas ,,Technische
Trocknung®.

Der Bekémmlichkeitstest an Griingut aus der Anlage Schwedt
wurde im Institut fir Tierernihrung der Universitit Halle
(Direktor: Prof. ZAUSCH) durchgefiihrt.
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2. Luzerneschnelltrocknungsanlage Typ LKP
(Ungarn) in Schwedt/O.
2.1. Besonderheiten der Anlage
Der Trockner ist besonders lir die Gras- und Luzernetrock-
nung geeignet. Dic relaliv leichte Trommel ist mil Blenden-
und Hubschaufeleinbauten ausgestattet [1] [3]. Die Verarbei-
tung von Getreide ist nicht moglich, [ir Kartoffel- und
Ritbenschnitzel ist die Anlage nicht eiugerichtet. Die Griin-
gulaufbereitung ist nicht vollmechanisicrt. so dafl ein hoher
Handarbeitsaulwand erforderlich ist. Das Trockengut wird
gemahlen und in Papiersicken abgegeben. Der Trockner
arbeitet mit zwei Leichtolfeuerungen. Der Umbau auf Be-
trich mit schwerem Heizol ist im Gange. Dic Feuerung wird
von der Ablufttemperatur aus sclbsttiug geregelt.
Der Trockner ging erstmalig 1964 in Betricb.

2.2. Ermittlung der Betriebsdaten

Die Beuiebsdaten wurden iu zwei Versuchen (Grinroggen,
Wicsengras) bei Verwendung vou Dieselkraftstoll als Brenn-
stoff crmittclt. .

Versuche mil Schiwerdl sclbst konnten nicht angestellt wer-
den, weil die Cinvichtungen hierfiir noch nicht betricbsbereil
waren. Um dennoch Aussagen  iber die Anwendbarkeit
dieser Ole machen zu kénnen, wurde in ecinem Versuch ein
Rolierdél mit highercn Schwefelgehalt verfeuert. Das damnil
gewoniene Griinmehl wurde cinem Belkommlichkeitstest an
Schweinen unterzogen. Die gewonnenen MeBwerte sind in
Tafel 1 aufgelithret. LEinige spezifische Werte enthilt Tafel 2.
Dic groBen  Schwankungen der lleiBlufitemperaturen ent-
standen durch dic sclbsutilige Regelung; diec Abluftteimpera-
tur betiitigte @ther cinen Fallbigelregler die Olzufuhir; es gab
dic Betriebszustinde grofie Flamnie — kleine Flamme. Ein
Regelzyklus dauerte clwa 3nin.

Durch dic Automatik waren Ablultteroperatur und Wasscr-
gchalt des Trockengules schr konstant,

Bemerkenswert sind der niedrige spezifische  Wérmever-
brauch je kg Wasser und der hohe Llekiroenergicverbrauch
des iiberlasteten Hauptlifiers.

Am 1. Juni wurde wegen der zeitweilig holicn Ieucrraum-
temperaturen kein héherer Durchsatz gelohren, am 20 Juni
verhinderte das ungiinstige Iorderverhalten des Grases cine
Steigerung des Durclisatzes.

2.3. Oleinsatz bei hohem S-Gehalt

In Schwedi wurde am 3. Juni 1965 ein Dicselol-Mitielol-
gemisch mit 3,14 9, Schwelclgehalt verleuert. Das hicrmit
gewonnenen Trockengut wurde im Yergleich <u demm am
2. Juni gewonnenen Trockengut — in beiden 1illen Gras —
im Tostitut fir Tiererndliruug der Universitiit Ialle unter-
sucht. Die chemische Analvse des I'rockengutes crgab:

Trockuung mit Dieseldl (B3) Diesclol-Mittelol-Gemisch (A)

Gesamtschwefcl A 0,20 0,42
H,S %l 0,0 0,03
50, Yo 0,07 0,09

Fin Unterschied ist nur in den solfiischen Verbindungen
(Gesamlschwelel), nicht aber Der den keitischeven Verbin-
dungen Schwelelwasserstolf ind - Schweleldioxid  hervorge-
trelen,

Der Vertriglichkeitstest an Schweinen der Rasse DE wurde
in 2 Gruppen (Gruppe A: 8 Ticre, Gruppe B: 5 Ticre) durch-
gelithvl. Der Gritnmehlanteil betrug in beiden Fillen 50 9/,
Der aber 10 Tage gelaufenc "L'est ergab:

< Futter-  Trocken-
Lebendmasse Tages- Vclr/ehl' [&tfclrc"
Gruppe Ticre in kg zunahme 4

je Tag je kg

Anfang Ende [z] [kg] Zunahme
A 8 37,7 44,6 165 1,7 4,65
B 5 36,5 42,4 315 1,7 5,44

Dic Zunahmen siod hiermach durchans zalriedenstellend, die
vorhandenen Unlerscliiede sind nicht gravierend. Gesund-
heitliche Beeintriichiigungen sind weder withrend des Tesles
noch H0 Tage danach fesigestellt worden,

Der Schwelelgehalt des Brennstoffs hat <ich [oilich gemif3
Test micht nachteilig aul  dic Futlerquahitiit  ausgewirkt.
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Tafel 1. MeBwerte Trommeltrockner LKB Schwedt

2. Juni 1965

Datum 1. Juni 1965
Gutart Griunroggen Wiesengras
MeBdauer [h:min) 6:30 6:00
Wasserentzug [kg/h] 2530 1964
Trockengul-
ausstoB [kg/h] G670 481
NaBgut-
durchsatz [kg/h] 3200 2445
Wassergehall
NaBgut ("] 80,1---82,9; 1. M. 81,5 80,3---84,7; i. M. 82,2
Trockengut ("] 10,1---13,1; 1. M. 11,4 6,9---11L,8; i. M. 9,6
Temperaturen
AuBenluft [26] im Mittel 10,8 im Mittel 18,7
Raumluft L°C] 24,4 25,7
HeiBluft (¢ 700---1000; i. M. 7901 580 --900; i. M. 630!
Abluft [°C} im Mittel 912 im Mittet 872
Brennstoff (Dicselil)
Brennstolf-
durchsatz [kz/h] 193 154
Schwelelgchalt €] 1,92 1,32
Dichte (20°C) [kg/m?] 832 812
Verbrennungs-
wirnic {kecal/kg] 108384 10884
Heizwert [keal/lsg] 10180 10180
Wiirmcleistung [Geal/h] 1,96 1,57
CO, max. [%o] 14,34 14,34
COy-Gehalt 1%] 1,5 1,1
Luftiiber- ’
schuBzahl — 10,3 ) 12,7
Llektlroenergic
Gesamtleistung [KW] 127,5 124,56
Gesamt-
blindleistung [k Var] 76,5 76,5
Hauptlifter
Nennleistung [k W} 72.0 72,0
Leistungs-
aufwand [kW] 81 828
Miihle
Nennleistung [kWV] 48,0 45,0
Leistung (kW] 35,2 23,5
Trommelantrieb
Nennleistung [k W) 4,5 4,5
Leistung [lW] 1,96 L45

! Dureh Straldung von der Brennkununer her stark nach oben ver-
[ilsehite Werte

2 Die Ablulfttemperatur wuorde dwreh die Regeleinvichtung bemerkens-
werl Konstant gehallen

Talel 2. Spezifische Werte Trommeltrockner LIXB Schwedt

2. Juni 1965

Datuim 1. Juni 1965
Listrocknungsverhiltnis [kg/kyg] 4,8: 1 5,1:1
Llektrocnergieverbrauch

je L NaBgut (kWh/1) 40 49,6
je t Trockengut [kWh/t] 190 253

je t Wasserentzug [k Wh/1} 50,5 62
Brennstoffverbrauch

je L NaBgut [kg/1] 60,3 62,9
je t Trockengut {kg/it) 288 320

je t Wasscrentzug [kg/t] 76,4 78,4

Spez. Wirmeverbrauch je kg Wusser

Brennstoffwairme [kenl/kgl 775 800
Brennstoff- und Elektrowdrme [keul/kg) 820 850

Bezieht man den 5-Gehalt auf den ITeizwerl der in Frage
Lkommenden Brennstoffe (BB, Heizol und HE-D nach TGL),
so ergeben sich folgende Werte:

. . - By BB
Dicselol- Ileizol K .
Mittelsl- He-D nach Q,"&_‘,i‘gﬁlg’]‘"
Gemiscli  TGL i
semessen)
Schwefelgehalt [7))] 3,14 max. 4,0 2,081 2,251
Heizwert Hu  [keal kg 9693 9500 4681 4623
S-Gehalt: Hu o [kg/10%cal) 3,24 max. 4,2 R 4,87

I Nur Anteil des flichtigen Schavelels

Dieser Vergleich bedeutet, dafl im ‘Trockucer dureh dice bisher

iibliche Drikettfcuerung hohere Schwelelkonzentralionen in

den Trodknungsgasent auftreten als bei schwerem Lleizol der

Sorte HE-D mit maximalem Schwelelgehalt.

Dic Untersuchuugen 1965 lassen folgende Schlulifolgerungen

zu:

a) lis bestehen keine gravierenden Unterschicde im Ifitle-
rongsedfoly zwischen Trockengul, das mut Dieselsl ge-
wonnen  warde, und  solchem, das wmiu Ul hoheren
Sehwefelgehalts hiergestelly wurde.
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Tafel 3. MceBwerte Trommeltrockner mit Gasfeuerung  Grimma-liohn-

stidt

Datum 6. Juli 1965 7. Juli 1965
Gulart Griinhafer Gras
MeBdauer [h: min] 6:30 3:30
Wasserentzuy [kg/h] 4270 2060
NaBguldurchsulz {kg/h] 5160 2890
Trockengutausstol [kg/h} 890 830
Wassergehall
Nafgut ("%} : : f 84,9 . o S 74,0
Trockengut l":'c:i im Mittel L 1005 im Mittel v 94
Temperaturen
AuBenluft [°¢) 14,2 18,6
Raumluft [°c) 16,3 19,9
HeiBlufi-Einteitt [°Q ; oo ff B8 i [ 274
ADIufL [°C] f Mittel 123 im Mittel I
Brennstoff (Ferugus)
Durchsatz B [rd/h] i N 1293 755
Verbrennungswirme [keal/Nm3j 3726 3800
tcizwert Hu [keal/Nm3) 3330 3390
Wirmeleistung B - Mu  [Geal/h] 4,31 2,56
€O, max. . L] 12,8 12,06
CO,-Gehalt o 2,57 n.g.
Luftiberschuflzahl [—] 4,8 11,3
Elektroenergie
Gesamtleistuny [l W] 59 88,4
Gesamtblindleistung [k Var] 69,2 75,4
Hauptlidfter

Nennleistung [kW] 58 58

Leistungsaufnalime  [kW] 33,0 37,6
Miihle nicht in Betrich  nicht in Betrich
I'romumclantriel

Nennleistung (kW] 12,5 12,5

Leistungsaufnahme [k\V] 3,6 3,2
Talel 4. Spezilische Werle ‘Trommeltrockner Grimma-Hohnstadt
Datum G. Juli 1965 7. Juli 1965
Eintrockungsverbiltnis [kg/kg] 5,9:1 3,5: 1
Llektroenergieverbrauch
je UNaBgut [k Wh/t) 16,8 30,7
je t Trockengut [k \Wh/t] 9,4 106,5
je t Wasserentzug {k\Wh/t] 20,2 43
Brennstoffverbrauch
je L NaBgut [Nm3/1] 251 201
je t Trockengut [Nm3/L] 1450 9049
je t Wasserentzug [Nm3/t} 303 367
spez. Warmeverbrauch je kg Wasser
Brennstolfwarme [keal/kg] . 980 1244
Brennstoff- und Elcktrowiirme [keal/kg] 997 1281

b) Weil in Brikcttfeuerungen die Trocknungsgasce mcehr
Schwefel enthalien als je in Olfeuerungen zu erwarlen ist,
bestehen in diesem Zusammenhang keine Bedenken ge-
gen den Linsalz schweren Heizéls fiie die Grinfulter-
lrocknung.

2.4. Einschdtzung des LKB-Trockners Schwedt

Bedingt durch den geringen Wirkungsgrad des HauptliJiers
(Schleuderventilator fiir Luft und Trockengul) ist der spe-
zifische Elektrocnergicverbrauch wesentlich hoher als  Dbel
den Trommeltrockuungsanlagen aus der DDR. Der spezifische
Wirmeverbrauch erreicht selir giinstige Werte. Die Aulo-
wmatik (Ablufttemperatur-Feucrung) bewirkt cinen sehr gleich-
miilligen  Trockengutwassergehalt,  jedoch treten  tn der
Brennkammer  stindig  schroffe  Temperaturschwankungen
auf. Dic NaBgutaufbercitong ist arbeitsaufwendig. Dic Lirm-
beldastigung fir die Arbeitskriifle an der Absackbank  ist
betriachtlich.

In ihren konstruktiven Einzelheiten ist die Anlage iber-
sichtlich und elegant aufgebaut. Der Umbau der Aulage von
Dieselol aul Schwerdl ist 6konomisch gerechifertigl, aller-
dings st der techmische Aufwand lierliir grofer als inter-
national iiblich.

3. Anlage nach dem Standardprojekt 1963 mit Gas-
feuerung in Grimma-Hohnstddt

3.1. Besonderheiten der Anlage

Gegeniiber den dibrigen Anlagen mit Kohlenleuevung [2] 4]

weist der Trockner in Grimma lolgende Besonderheiten aul:
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a) Anstelle der aulwendigen Kohlenfeuerung st cine relativ
kleine Gasfeuerung eingebaut.

1) AuBcr den zur Gasfeuerung gchérenden Sicherheilsein-
richtungen sind zusélzlich automatische Regeleinrichiun-
gen vorgeschen, die jedoch z. 7. der Versuchsdurchfiih-
rung nicht séntlich in Beudcb waren.

Das Gas wird der in der Nile vorbeifilirender Ierngas-
leitung entnommen und iber eine Druckminderstation der
Feuerung zugelibrt.

3.2, Ermittlung der Betriebsdaten

Die Betrichbsdaten wurden in zwet Versuchen (Grinhafer,

Gras) ermiliclt. Dic gewonnenen MeBwerte sind in Tafel 3

auwfgelihrt. Einige spezifische Werle enthilt Talel 4.

Von den vorgeseheuen Regelkreisen waren in Betrieb:

a) Regelung des Brennkammer-Unterdruckes (MeBgroBe) mittels Dreh-
klappen var dem Ventilatar (Stellglied);

b) Regelung des Verhaltnisses Gasmenge: Verbrennungsluftmenge;
¢) Regelung der HeiBlulttemperatur (MeBgroBe) mittels der Misch-
zuluftmenge (Stellglied: Jalausieklappen an der Mischkammer).
Noch nicht in Betrieb war der Regelkreis Ablufitemperatur
— Verbrennungslufimenge. Das  SchuellschluBventil  des

Ilamnmenyiichters arbeilet zu Lriige.

Das Stapelband war nur am 7. Juli in Betrich. Am 6. Juli
wurde das Naflgut voun IMand in den stlationiren Ilicksler
gegeben. Die Besdhickung war deshalb vecht ungleichmifig.
Dartiber hinaus  verursachten auch dic NaBgut-Forderele-
menle UngleichmiBigkeiten. Bei der Trocknung von Gras
(7. Juli) wurde wegen Brandgelabr in der Trommel, u. a.
verursachl durch den relatv miedrigen Wassergehall des
Trockengutes, dic Temperatur stark reduzierl. Dic Feuerung
war auch "am 6. Juli noch nicht an der Grenze ihrer Lei-
stungslihigkeit. lhre Nennwiirmeleistung betriiglt 6 Geal/h.

3.3. Einschdtzung der Anlage mit Gasfeuerung

Der Einsalz von Gas ermdglicht einen sauberen, leicht regel-
baren Trocknungsbetrieb. Der gemesscne spezilische Warne-
verbraudi g je 1kg Wasser ist nur geringliigig giinstiger
als bei der vergleichbaren Anlage mit Iohlenfeucrung (Bar-
sikow 1964: ¢ = 1020 bzw. 1085 keal/kg), allerdings sind
nach Inbetrichnahine siimilicher Regelkreise Verbesserungen
Zu erwarten.

Bei den gegenwiirtigen Preisrclationen mit 16 Pf/in® Gas
und etwa 50 MDN/t Braunkolilenbrikett (cinsclhil. Transporl-
kosten) ist Gas — bezogen aufl den Heizwert Hu — clwa
viermal leurer als Brikett. In Trocknungsanlagen ist deshalb
Gas nur dann 6konomisch vertretbar, wenn aul Grund des
sauberen Betricbes hochwertigere Produkie, darunter Drogen
oder Lebensmittel, verarbeitel werden.

Die clekirischen Antriebe waren nicht ausgelastet, dadurch
war der Leistungsfaklor cos plii ungiinstig. Finc Blindstrom-
kompensation wire deshalb gerechtflertigt. Die endgiillige
Bewertung wird nach weiteren Versuchen an der mit atlen
Regelkreisen arbeitenden Aulage in Grimma-Tlohnstidl ge-
weben werden,

4. Trommeltrockner-Versuchsanlage Naumburg
des VEB Maschinenfabrik Sangerhausen

4.1. Besonderheiten der Anlage

Um den Bedirefnissen der Landwirtschafl zu ™ entsprechen,

ist dic Versuchsanlage Naumburg in folgenden Punkten ge-

gentiber dem Standardprojekt 1963 verdndert worden:

a) Die Investitionskosten wurden um 500 000 MDN gesenkt.

b) Die Trommel wurde speziell fiir Griinfutter ausgelegt; Trocknung
von Getreide und Hacklruchtschnilzeln ist jedach weiterhin méglich.

c) Der spezifische Wdarmeverbrouch wurde durch verdnderte Trommel-
gestaltung verbessert.

d) Die Wormeleistung der Feuerung fiir Brounkohlen-Brikett wurde auf
4,5 Geol/h vermindert. Die Feuerung hat keine Unierkellerung.

e) Die Trommel wurde in Leichttauweise ausgefiihrt.

{) Die Fordereinrichiungen der Anloge wurden stark vereinfacht.

o) MeB- und Regeleinrichtungen wurden in erhdhtem AusmaB vorge-
sehen.



'

n. g. = nicht gecmessen

h) Die Anloge gibt die Grundlage fii die Weiterentwicklung nach
dem Baukastensystem (Einzweck(rockner-Me‘hrzwecktrockner).

Die Anlage wurde in kurzer Frist projektiert und aufgebaut,

am 3. Mai 1965 ging sie in Betrieb.

Entsprechend ihrer Bedeutung wurden 1965 an dicser An-

lage umfangreiche Versuche durchgefiihrt.

4.2, Ermittlung der Betriebsdaten und -eigenschaften

Die Versuche umlaBten 7 Einzelmessungen (lrocknung von
Luzerne, Weizen, Sonnenblumengemenge und Riibenblatt)
sowie Versuche mit Hack[riichten. Die Zahlenwerte der Lr-
gebnisse sind in Tafel 5 wiedergegeben.

Als leistungsbegrenzende Ingpisse traten in Erscheinung:

Am 21. Juli: Hammermiihle (die Hiammer waren, ab-
genutzl)

llacksler (die Linzugskette war
niigend gespanut)

Tordergeblise

m 22. Juli: unge-
Am 8. u. 9. Sept.:
am 5. Okt.: Teuerung

am 19. u. 20. Okt:  Siapelband und Reifler

Die Hackfruchtaufbereitungs-Maschinenkette war 1965 noch
mit einigen Mingeln behaltet.

AuBer den MeBergebnissen konnten zahlreiche Erkenntnisse
iiber die Eignung einzclner Aggregate gewonnen und daraus
viele Veriinderungen vorgeschlagens werden, Dice Iirfalirungen
iiber den Einsalz der Anlage (1965: iiber 2700 Trocknungs-
stunden) lieferten umfangreiche Erkenntnisse tiber Betriebs-
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Tafel 5. MeBwerte Trommeltrockner Naumburg -

Datum (1965) 24, Juli 22, Juhi 8. September 9. September 5. Oklober 19. Oktober 20. Oktober
Gutart [h] Luzerne Luzerne Weizen Weizen Sonnenbl, Gem. Riibenblatt . Riibenblatt
MeBdauer {h:min] 4:01 6:01 6:03 6:40 3:32 6:09 5:50
NaBgutdurchsatz [kg/h] 4020 3570 5160 5430 7890 4260 3970
Troekengutausstofd [kg/h] 598 674 4710 4970 772 955 817
Wasserentzug [kg/h] 3422 2896 446 4067 7118 3305 3153
Wassergehall (im Mittcly N

NaBgut [%] 86,5 82,2 20,9 20,1 91,5 80,1 82,2
Troekengut (%] 9,2 52 13,4 12,6 13,2 11,4 135
Temperaturen

AuBenluft °C] 22,5 25,7 19,0 18,5 12,0 9,8 7,7
Raumluft (Ofennihe) °C) 33 31 23 23 20 18 16
HeiBluft-Eintrity °C] 5006 496 146 158 778 464 472

Abluft °C] 144 147 76 77 134 154 152
Brennstoff (BB) . .

Durchsatz [kg/h} ~ (50 ~ 540 ~ 100 ~110 21200 =860 == (50
Verbrennungswiirme keal/kg] 5010 + 5055 5393 5452 4986 4951 4951
Heizwert Hu keal/kg] 4679 4714 5066 5113 4681 4623 4623
Wirmeleistung Geal/l] ~3,0 ~2,5 0,50 ~ 0,56 ~5,6 =32 =~ 3,0

CO; max %] 18,42 18,5 18,7 18,55 18,55 18,55 18,55
€0,-Gehalt %] 3,8 3,7 0,95 1,0 6,2 3,3 3,6
LuftiiberschuBzahl -] 4,9 5,0 19,5 18,0 3,0 5,6 5,2
Elektroenergie ’

Gesamtleisiung kW] n.g. n.g. 55,6 53,8 58,3 68,7 68,4
Gesamitblindleistung k\’ar] n.g. n.g. 34,3 32,3 74,8 8J,:3 82
Leistungsfaktor cos phi n g. n, g. 0,85 0,86 0,614 0,635 0,64
Hauptliifter (Nennleistung 40 k\\’)

Lelslungsaufnahmc [k'W] 12,1 11,05 6,72 6,82 23,2 28,3 28,9
Miihle: nicht in Betrieb

Trommelantrieb (Nennleistung 13 kW)

Leistungsaufnahme [k'W] 4,35 4,83 4,33 3,86 5,34 3,75 3,7
Hiicksler (Nennleistung 14 k\V) und

ReiBer (Nennleistung 10 kW) .
Leistungsaufnahme [kW] n.g. n. g. - — 2,38(Hiicksl.) 4,01 (Reiler) 4,04 (ReiBer)
Tafel 6. Spezifische Werte Trommeltrockner Naumburg

Datuin (1965) 21, Juli 22, Juli 8. Scpt. 9. écpl. 5. Okt. 19. Okt. 20. Okt.
Eintrocknungsverhiiltnis [kg/kg) 6,7:1 5,3:1 1,095:1 1,092:1 10,2:1 4,5:1 4,9:1
Elektroenergieverbrauch

je t NaBgut [k Wh/t] n. g. n. g. 10,8 9,9 7,4 16,2 17,3
je t Trockengut [kWh/t] n g. n. g. 11,9 10,8 76 72 84
je t Wasserentzug [kWh/t] n g, n.g. 125 115 8,19 20,8 21,7
Brennstoffoverbrauch

je t NaBgat (kg/t] 160 150 19 20 150 160 165
je t Troekengut [kg/t] 1090 800 21 22 1550 710 800
je t Wasserentzug [kg/t] 190 187 224 235 168 206 206
Spez. Wirmeverbrauch je kg Wasser

Brennstoffwirme {keal/kg] 2900 = Y00 =~ 1150 = 1200 = 800 2 950 = 950
Brennstoff- 4 Elektrowirme [kcal/kg] n. g. n g, = 1260 = 1300 =~ 810 2970 =970

sicherheit, Verschleill, Arbeitsaulwand und andere Betriebs-
eigenschaften.

Zusammengefalit ergaben sich fir die einzelnen Gutarlen:
4.2.4. Griinfutter

Die Nafligut-Durchsitze belrugen bei Luzerne elwa 4 t/h. Der
sehr hohe Durchsatz am 5. Oktober iiberstieg die Leistungs-
fdhigkeit der Feuerung. Er war nur méglich, weil wegen
des sehr hohen NaBgut-Wassergehalies und Eintrocknungs-
verhiltnisses der Trockengutausstol unter 800 kg/h lag. Die
Trommel ist fir Grinfutter trocknungstechnisch giinstig ge-
stallet, obwohl die elwas engeren Einbaulen das Hingen-
bleiben des Gutes zu begiinstigen schienen. Der elektrische
Leistungsbedarf war recht giinstig. Der Einbau des zusiitz-
lichen Schrig-Dosierbandes vor der Linfiillschnecke am
Trommelhals hat sich gut bewéahrt.

4.2.2. Getreide

Die Trommel ist gut-fiir Gelreide einsetzbar. Die erzielte
Wasserverdampfung ersetzt die Leistunv von 5 Kérnertrock-
nern mit 2 l/h Durchsatz bei 49 Wasserentzug Die Tech-
nologie der NaBgutférderung (Schnecl\e — Térdergeblise —
Trommel) hat sich als trocknungstechuisch sehr giinstig
crwiesen. Die Endtemperalur des Getreides war mit 50 bis
60°C etwas hoch; es muB unbedingt nachtriglich gekiihit
werden. Das Jahr 4965 hat gezeigt, wic nolwendig dic Ge-
treidetrocknung aul Griinfuttertrocknern der Landwirtschaft
ist. Allein die getrocknete Weizenmenge (iiber 600 Belricbs-
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stunden) hat einen Wert, der etwa 60 0/ der Investmons-
summe entspricht!

4.2.3. Riibenblatt

Die Nalljgutdurchsitze betrugen bei Riibenblatt mit Kopf-
teilen etwas mehr als 4 t/h; Trommel und Feuerung waren
hierbel nicht voll ausgelastet. Der spezifische Wirmever-
brauch ist giinstig, der spezifische Elektroenergieverbrauch
befriedigend. Stapelband, Forderkette und Reiler waren ‘den
Anspriichen nicht gewachsen. Trocdeengutforderung und -lage-
rung waren unzulénglich. Die Staubbelistigung war groB.

4.2.4. Hackfriichte

Durch iibergroBie Verschmutzung der Kartoffeln wurde die
Fordereinrichtung lahmgelegt. Messungen konnten nicht
durchgefiihrt werden.

4.3, Einschédtzung einzelner Aggregate
Automatischer Bandwichter: Die Alarmeinrichtung mit Foto-
zelle am Ausfallgehiiuse hat sich gut bewihrt.

Pneumatischer IFremdkoérperabscheider: Diese Einrichtung
zum Schutz der Hammermiihle erwies sich als funktions-
tiichtig.

Stapelband (Bauart Havelberg): Nach mehreren Umbauten
und BReparaturen geniigt das Band den Anforderungen. Bei
der Konstruktion ist auf bessere 7urranrrhchke1t der Ver-
schleiBteile zu achten.

Fordermittelkette: Die Forderwege slnd zu lang, die PVC-
Gurtbandférderer unterlagen bei den hohen Betriebsstunden-
zahlen (iiber 2600 h) relativ hohem Verschleil. Die I'érder-

" briicke fiir den Brennstoff erwies sich als zu steil; sie war

s

den Anspriichen auch wegen des hohen Verschleiles nicht
gewachsen. _

Hiicksler HN 400 hat sich gut bewihrt.

Reiler (Havelberg): war bei unzerkleinertem -Riibenblatt
mit Kopfteilen sehr storanfillig.

Dosierband (Schrigband): hat sich technisch und technolo-
gisch bewihrt.

Regeleinrichtungen: waren noch nicht in Betrieb.
Trockengutbunker: Die Entnahmeeinrichtung arbeitete bei
Riibenblatt noch nicht zufriedenstellend.

Zyklon und Hauptliifter: Die Anordnung dieser beiden Ag-
gregate auflerhalb des Gebdudes erbrachte keine Nachteile.

4.4. Allgemeine Einschétzung und Empfehlungen fUr die Weiter-
entwicklung

In ihrer Gesamtheit enthilt die Anlage Naumburg gegen-

iiber dem Standardprojekt 1963 [2] {4] zahlreiche investi-.

tionssparende und technologische Verbesserungen. Anderer-

. seits sind die Einsparungsmiglichkeiten nicht voll ausge-

schopft worden (z. B. Bauvolumen, Férderwege) und an

Staatl. gepr. Landw.
H. NIERICH, KDT*

Dic Landwirtschaft der DDR hat in der Perspektive entschei-
dende Aufgaben bei der ausreichenden LEigenversorgung der
Bevélkerung mit tierischen und pflanzlichen Produkten zu
verwirklichen. s

Die Beschliisse des 11.Plenums des ZK der SED und des
1X. Deutschen Bauernkongresses weisen besonders anf die
ErschlieBung noch vorhandener Reserven in der landwict-
schaftlichen Produktion zur Erreichung dieses Zieles hin.
Die technische Trocknung landwirtschaftlicher Erzeugnisse
ist das verlustirmste Konservierungsverfahren und bestens
geeignet, entscheidend bei der Steigerung vor allen Dingen
der tierischen Produktion mitzuwirken. Unser Arbeiter-und-
Bauern-Staat hat deshalb erhebliche Investitionsmittel beim

Aufbau neuer Trocknungsanlagen eingesetzt. Nach eingzlen- -

* Leiter des Trocknungswerkes Naumburg
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-einigen Aggregaten wunde zu stark gespart (z. B. Kohlen--

briicke). Einige Aggregate haben sich als noch nicht voll
funktionstiichtig erwiesen.

Nach Beseitigung aller technischen Unzuldnglichkeiten, die
im ausfithrlichen Bericht [5] im einzelnen aufgefiihrt sind,
diirfte die Anlage bei allen Produkten (Griinfutter, Riiben-
blatt, Getreide, Had(fruchten) einen NaBgut-Durchsatz von
5 t/h erreichen kénnen. ’
Die Naumburger Versuchsanlage ist die Basis fiir die Schaf-
fung eines Baukastensystems (Einzwecktrockner—Mehrzweck-

trockner), das fiir jeden Standort optimale Anpassungsmdg-

Fir diese Weiterentwicklung wird

lichkeiten gewihrleistet.
im einzelnen empfohlen:

a) Verkiirzung der Férderwege )
b) Weitere Verminderung des Bauvolumens
¢) Erhdhung der Feuerungs-Warmeleistung

d) Verbesserung aller Férderaggregate (Erhohung der Betriebsstunden-.

zahl)

e) Verbesserung der Betriebssicherheit der Aufbereitungskette

f) Konsequente Einfiihrung der Regeltechnik

g) Funktionstiichtige Gestaltung der Trockengutabgabe einschlieflich
Zwischenlagerbehalter

h) Beriicksichtigung der Getre:detrocknungstedmologle
bereits im Projekt

i) Einbau einer Blindstrom-Kampensation.

5. Zusammenfassung

1965 wurden Messungen an Trommeltrocknern mit Ul-, Gas-
und Braunkohlenbrikettfeuerungen durchgefithrt und die
Betriebsdaten der jeweiligen Anlagen (LKB Schwedt, Stan-
dardprojekt 1963 Grimma, Versuchsanlage Naumburg) er-
mittelt.

Beziiglich der Warmetrdger -ergab sich:

a) Gegen schwefelhaltiges schweres Heizdl fiir die Griinfuttertrocknung
bestehen keine Bedenken.

b) Gas erbrachte keine wesentlichen wdrmetechnischen Verbesserun-
gen; die 2. Z. bestehenden Preisrelatianen machen ‘den Gaseinsatz
unwirtschaftlich, wenn nicht wertvallere Produkte getracknet werden.

c) Braunkohlenbriketts stellen z. Z. den wirtschaftlichsten Energietrager
dar, obwohl Schwerdl arbeitswirtschaftliche und regeltechnische Vor-
teile bietet und in den kammenden Jahren stark an Bedeutung
gewinnen wird.

Die Versuchsanlage Naumburg bildet die Grundlage fiir den Bau

kiinftiger Trocknungsanlagen nach dem Baukastensystem.

Literatur

{1] DETRE, I.: ReiBluftirocknung in den ungarischen Staatsgiitern.
Dtsch. Agarartechnik 12 (1962) Heft 4, S. 177 und 178

[2] KERSCH, H.: Erergiewirtschaftliche Untersuchungen an Einzweck-
und Mehnwevktrod(nem Dtsch. Agrartechnik 15 (1965) Heft 12,
S. 548 bis 551

(3] MALTRY /PUTKE u.a.: Landwirlschaftliche
VEB Verlag Technik Berlin 1963

{4] SCHMIDT, FR.: Das Projekt ,Griinfutter- und Hackfruchttrock-
nungsanlage“ fiir die Landwirtschaft der DDR. Dtsch. Agrartechnik '
(1963) Heft 5, S. 200 bis 205

[3] MALTRY, W ForschungsabschluBbericht Z 36 80 24-5-15/3, (Mes-
zungen an der Trocknungsanlage Naumburg). Institut fiir Mechani-
sierung der Landwirtschaft Potsdam-Bornim der DAL (unverdff.)

4

Trocknungstechnik.

Erfahrungen bei der Versuchstrocknungsanlage Naumburg

der Prifung wurden 2 Systeme (Trommel- und Schnellum-
lauftrockner) fiir den kiinftigen Trocknerbau freigegeben.

Als Standort fiir die Versuchsanlage mit Trommeltrockner
(Bild 1) wurde Naumburg gewahlt. Die Abteilung Forschung
und Entwicklung der Maschinenfabrik Sangerhausen erstcllte
das technologische Projekt und die Maschinenfabrik selbst
trat als Hauptauftragnehmer Ausriistung auf. Der bautech-
nische Teil des Objektes wurde von der damaligen Entwurfs-

" gruppe betm Kreisbauamt Naumburg projcktiert.

Folgende Zielstellung wurde gegeben:

a) Senkung der Investkosten' gegeniiber vergleichbaren an-
deren Trommeltrocknern (Standardanlagen)’

b) Verbesserung der Technologie der Auf- und Nachberei-
tung und Einsatz einer neu enlwickelten Trommel- und
Feuerungsanlage
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