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O •. -Inll. W. MALTRV, KOTO 
Teilautomatisierung der Heißlufttrocknungsanlage UT 66 - 1 
mit einfachen Mitteln 

Die Automatisierung des Heißluftrocknungsprozesses für 
Grünfutter und Hackfrüchte ist besonders im Interesse der 
Qualitätserhaltung erforderlich. Durch neuere U ntersuchun
gen von seiten der Tierernährnng ist geklärt worden, daß 
siclt jede Ubertrocknung schädlich auswirkt, weil dadurch 
die Verclaulichkeit des Eiweißes herabgesetzt ~ird. In der 
Anordnung über den Handel und Verkauf von Grünmehl 
ist dieser Einfluß berücksichtigt, indem der Trockensubstanz
gehalt als ökonomisch wirkendes Qualitätsmerkmal einge
führt wurde. 

Im folgenden wird dargelegt, daß es mit einfachen Mitteln 
lind preiswerten Gel'äten möglich ist, eine nachträgliche Teil
automatisierung \"on Trocknungsanlagen des Typs UT 66 
vorzunehmen, die' neben der Verbesserung der Trocl<engut
qualität folgende Vorteile bietet: 

Es wird mit Sicherheit verhindert , daß zu feuchtes 
Gut in die Hammermühlen gelangt; dadurch kann im 
"littel ein höherer Trocl<engutwassergehalt zugelassen 
werden als beim Belrieb ohne Automatik, 

Der Trocl<enmeister wird von der ununterbrochenen I(on
trolle der Meßinstrumente entlastet; dadurch ist auch bei 
weniger erfahrenem Personal ein einwandfreier Betrieb 
gewährleistet, 

Der Trocl<ner kann ständig mit dem ma;'(imal möglichen 
Durchsatz gefahren werden, wodurch die Tagesleistung an 
Trocl<engut steigt. 

Nachdem durch mehrjährige Forschungsarbeiten das regel
technische Verhalten des Trommeltrockners geklärt werden 
konnte, wurde als bislang einfachste Variante der Auto-
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matl51erung kohlegefeuerter Trocknungsanlagen folgendes 
SY5tem vorgesehen: 

Meßgröße (Regelgröße) : Abgastemperatur im Abgasrohr 

Stellgröße: 

Reglertyp: 

Regelverhalten : 

Stellglied : 

Durchsatz des Trockner-Aufgabe
gutes 

Tastbügelregler Re für Wider
standsthermometer oder Thermo
element 

I mpu lsregelung mit PID-ähn
lichem Verhalten durch elektro
nische Rücl<führung 

Dosierbandgetriebe 

In der Versuchsanlage Naumburg des Trocknertyps 2,lX13 m 
ist ein stufenlo,ses Dosierbandgetriebe mit Servomotor vor-

Bild '1. Betricbsdnlen der Trocknungsanlagc Naumhurg am 25. und 26. 
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Sept. 1967 beim Trocknen von Rübenblatt; links: PI-Regler, 
<Stellgröße NaßgutdurchSalZ, rechts: ungeregelt 
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ßild 2. llIockschalbbild der Ein-Aus'Schaltung mit elektronischer Rück
führung; a Solltemperatur, b Re-Regler, c elektronische Rück
führung, d Dosierband-Antricb, e FrisdlgutdurcllS3lZ, , Trom
mel, g Abgastempcralul' 
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Bild 3. Verschiedene Werte der Einscholtdauer " 
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Dil<! 5. Abgastempe .... Wr ohne (oben) und mit Automatik (unten); 
Trockenwerk Rhinow 1969 ; a Frischgutmangel 

handen. Die hierin eingebaute Automatik brachte eine we
sentliche Verbesserung der Konstanz der Abg-astemper8tur 
(Bild 1) . Die Automatil, bewährte sich während der gesam
ten Kampagne 1969. 

In der Trocknungsanlage des Typs UT 66 ist kein stufen
loses, sondern ein fernbetätigtes . Stufengetriebe mit 2 X 13 
Stufen für das Dosierband enthalten. Um es in die Auto
matik einzubeziehen, wurde mit Hilfe des Tastbügelreglers 
eine Ein-Aus-Schaltung geschaffen. Die im Blockschaltbild 
(Bild 2) enthaltene elektronische Rlicldiihrung gewähr
leistet trotzdem ein Zeitverhalten, das kontinuierlichen Reg
lern ähnelt. Die Tastfolge beträgt 15 s, ebensogu t lassen sich 
Regler mit 30 s Tastfolge einsetzen. Die Regeleinrichtllng 
bewirkt durch mehr oder weniger regelmäßiges Ein- und 
Ausschalten des Dosierbandantriebs unterschiedliche Ein
schaltanteile a (Bild 3). Die Kombination Tastbügelregler
Rückführung zeigt das in Bild 4 dargestellte tJbergangsver
halten, das wesentlich günstiger ist als das des Re-Zwei-
punkt-Reglers allein. . 

Die beschriebene Reglerkombination wurde im Juni 1969 
im Trockenwerk Rhinow, Typ UT 66-1, installiert. Hier
für wurden in Zusammenarbeit mit dem Betriebselektriker 
folgende Maßnahmen durchgeführt : 

r. Im Schaltpult der Schaltwarte wurden ein Ein-Aus
Knopf taster und ein Umschalter (Hand-Automatik) für 
den Dosierbandantrieb installiert. 

2. Die Scllaltbausteine wurden an den Schaltschü tz 2e6 
im Feld 2 des Schaltschrankes angeschlossen. 

3. Die Kombination Re-Regler-Rückführung wurde einer
seits mit dem Temperaturfühler und andererseits mit den 
Schaltbaustein~ verbunden. 

4. Vorhaltezeit, Reglerverstärkung und Nachstellzeit wur
den an der Rückführung auf Grund der Einfahrergeb
nisse fest eingestellt. 
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Sild 4. Ubertragungsvcrhallcn der Kombination Rc·Rcglcr - elektro· 
nische Rückfiihrung 

v. Nach dem Einstellen der Solltemperatur war die Auto-
matik einsntzbereit. 

Bestelldaten der Regelbausteine (zu beziehen über das zu
ständige Versorgungskontor für Masehinenbauerzeugnissl' 
und Elektrotechnik) . 

1. Taslbügelregler (VEB 1\1EW Magdebu/'g) 

Entweder, Typ ReKAJIP (Q) (für Widerstandsthermo-
;\'Ießbereieh 0 bis 200 oe meter Pt 100) 

oder : Typ ReDAMP (Q) (für das bereits einge-
Meßbercich 0 bis 250 oe baute Eisen-Konstantan· 

Thermoelemen t) 
Preis: = 1,50,- i\1 

2. Kleinthermostat (VEB I\lEW Magdebu/'g) 

Nur bei Vel"lvendung des Eisen-Kostantan-Thermoelementes 
erforderlicll 

Typ 1851, 6 X FEKo 

Preis: = 250,- 1'11 

3. Elektronische ,Rückführung (VEB MEW Magdeburg) 
Typ: eRu 1581 220 V 

Preis: =450,- M 

Obwohl das Schalten des Schützes 2c6 während der Kam
pagne 1969 im Trockenwerk Rhinow keine Störungen her
vorrief, dürfte die Verwendung einer elektromagnetisch be
tätigten Lametlenkupplung zwischen Dosierbandmotor und 
Dosierbandgetriebe die langfristig günstigere Lösung dar
stellen . Derartige Kupplungen stellt der VEB Elektro
motorenwerk Dessau her. 

Die in Rhinow installierte Automntik verbesserte die Kon
stanz der Abgastemperatur beträchtlicll (Bild 5). Die noch 
immer von Zeit zu Zeit auftretenden Temperaturspitzen rüh
ren von zeitweiligem Frischgutmangel in der Dosierband
grube her. Nacll den Betriebserfahrungen in Rhinow waren 
nach dem Einbau deutlich folgende Verbesserungen zu ver
zeichnen: 

Höhere Qnalitä tseinstufung durch Einschalten des Trok
kensu bstanzgehal tes zwischen 86 und 92 Prozent; 

keine Mühlenverstopfungen mehr, falls gemahlen wurde; 

gleichmäßiger Betrieb auch bei Schichtwechsel ; 

rasches Ausregeln der Störungen nach kurzfristigem 
F rischgu tmangel; 

gefahrloses An- und Ausfahren der Trommel; 

einwandfreie Verarbeitung vorgewelkten Gutes. 

Die in Rhinow erprobte Teihutomatisierung ist verständ
licllef'veise nicht so wirkungsvoll wie die durch den VEB 
GRW Teltow für ölbeheizte Trocknungsarilagen des Typs UT 
66-2 gelieferte Vollautomatik, die um 100000,- M kostet. 
Dennoch empfanden besonders die Schichtleiter des Trocken
werkes Rhinow die installierte Teilautomatik als wirkungs
volle Hilfe. A 7855 
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