Das Verfahren der HeiBlufttrocknung fiir die
industriemédBige Futterproduktion'

Die jgihelich nach dem Konservierungsverfahren  Heiluft-
trocknung erzeugte Trockenfuttermenge hat sich in der
DDR beachtlich entwickelt?. Nach den ersten Anfiingen
mit  landwirtschaftlichen  Trocknungsanlagen verschieden-
Konstruktion  (Schrigrosttrockner,  Sehubwende-
trockner, Schuellumlauftrockner) brachten erst die Trom-
meltrocknungsanlagen nach dem Standardprojekt 63 eine
entscheidende Produktionssteigerung in den Anlagen der
Landwirtschaft.

arligster

Neue Forderungen an die HeiBlufttrocknung

Die von der Trockengutproduktion ausgehenden Forde-
rungen haben in der Vergangenheit das Trocknungsver-
fahren bestinnt, so wird es auch in Zukunft bleiben. Es ist
deshalb gerade zum gegenwirtigen Zeitpunkt von groBter

Bedeutung, diese Anforderungen sorgfiltig zu analysieren-

und die SchluBfolgerungen sowohl in eine neue Generation
von  leifllufttrocknungsanlagen einflieBen zu lassen, als
auch die bestehenden Anlagen durch Rekonstruktion diesen
Anforderungen anzupassen.

Wiihrend der letzten 6 Jahre entwickelten sich neu foigende

wesentliche Anforderungen an das HeiBlufttrocknungsver-

fidiren:

— Verlagerung des Schwerpunkts der HeiBlufttrocknung
von Griinfutter auf Hackfriichte

— Anwelken des Griinfutters zur Erhéhung der Trocken-
gutproduktion und zur Senkung des Energiebedarfs

— Pelletieren des Trockenguts zur industriem#Bigen, hand-
arbeitsfreien Lagerung und Verarbeitung des Trocken-
guts

— Erhéhung der Trockengutproduktion je Standort im Er-
gebnis der sich entwickelnden industriemiBigen Futter-
und Tierproduktion auf dem Wege der Kooperation.

Insgesamt ist einzuschitzen, daB sich die HeiBlufttrock-
nung zu einem erstrangigen und entscheidenden Verfahren
der industriemiBigen Futterproduktion entwickelt hat, das
aus der industrieméBigen Tierproduktion nicht mehr weg-
zudenken ist.

Im laufenden Fiinfjahrplan wurden neue und noch weiter-
gehende Forderungen an die HeiBlufttrocknung als cinein
volkswirtschaftlich ~ wichtigen Intensivierungsfaktor  ge-
stelit. Dabei geht es vor allem um die stabile Futtermittel-
produktion mit gleichbleibend hoher Qualitat, um die Siche-
rung der EiweiBversorgung, um die Schaffung von Futter-
reserven, um die Steigerung der Ertrige von den Futter-
anbauflichen sowie um die Senkung der lebendigen, ver-
gegenstindlichten und energetischen Aufwendung fiir die-
ses Konservierungsverfahren.

Folgende Forderungen simd besonders hervorzuheben:

— zusiitzliche Verarbeitung neuartiger Produkte, darunter

Getreideganzpflanzen in der Milch-Wachs-Reife und
Maisganzpflanzen zu Pellets, verschiedentlich auch
Broilertiefstreu

— Zugabe von Zusatzstoffen vor dem Pelletieren (z. B.
Ammoniumbicarbonat)

— ganzjdhrige dreischichtige Auslastung des Trockenwerks

— Erreichen héchster Futtermittelqualititen

— Erzeugung von Hackfruchtgranulaten aus Zuckerriiben,
teilentzuckerten Schnitzeln und Kartoffeln
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— Auslasten der Pelletiereinrichtungen  des Trockenwerks
durch lerstellen von Strohpellets, u. U. im Parallel-
verfahren zur Trocknung anderer Produkte

— Erhdhung der Arbeitsproduktivitit im Trockenwerk

— Verminderung des Wirme- und Elektroenergieaufwands,
bezogen auf den Futterwert des Endprodukts

— Verminderung der Trocknungskosten.

Die bestchenden und neuen Forderungen beeinflussen die
Gestaltung des Verfahrens der HeiBlufttrocknung fiir die
industriemaBige Futterproduktion. Aus unserer Sicht be-
trifft das insbesonderc die nachstehend beschriebenen
Einzelheiten. :

Trocknungsverfahren und konstruktive Anderungen

Die zu verarbeitenden nenartigen Produkte haben Eigen-
schaften, die z. T. erheblich von den KEigenschaften von
Griinfutter oder Hackfruchtschnitzeln abweichen. Ganz-
pflanzen haben z. B. nur 45 bis 55 Prozent Wassergchalt
und bestehen aus einem (iemisch von feinen Blatteilen,
Stengeln, Ahren bzw. Kolbenteilen und einzelnen Kérnern
mit stark unterschiedlichem Wassergehalt, Trocknungsver-
halten und Transportverhalten. Das Trocknungsverfahren
muBl diese Unterschiede auszugleichen imstande sein. Das
ist prinzipiell nur im Gleichstromverfahren méoglich. Die
Heterogenitat der zu verarbeitenden Materialien erfordert
auBerdem eine stindige, mechanisel erzeugte gegenseitige
Durchdringung von Gut und Luft, rein pneumatische
Durchwirbelung ist in der Kombination mit Gleichstrom
nicht méglich.

Zur Erzielung einer méglichst groBen Trocknungsleistung
je 1 mP Trocknervolumen ist eine moglichst gleich--
mibBige, lockere Verteilung des Guts innerhalb des Trock-
ners anzustreben, so daB das gesamte Trocknervolumen am
Feuchtigkeitsaustausch zwischen Gut und Luft teilnehmen
kann (Bild 1). Die Forderung nach hoher Wirtschaftlich-
keit macht hohe Lufteintrittstemperaturen notwendig, die
Forderung nach hoher Trockengutqualitit bedeutet, daBl nur
das noch feuchte Gut dieser hohen Lufteintrittstemperatur
ausgesetzt werden darf; Querstrom- und Durchmischungs-
verfahren sind deshalb dem Gleichstromverfahren gegen-
iiber grundsitzlich im Nacbteil. Aus den genannten und
anderen Uberlegungen muB deshalb der wohlbegriindete
und von der Praxis bislang voll bestitigte SchluB gezogen
werden, daB Trommeltrockner mit geeigneten, sich iiber
den gesamten Querschnitt erstreckenden Einbauten das
beste Trocknersystem darstellen, um die bestehenden For-
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Bild 1. Gastemperatur und spezifische Wasserverdampfung in den drei
Zonen des Trommeltrockners UT 66 (schematisch); a Schleier-
zone, b Kreuzzone, ¢ Nachtrockner, d Falschluft
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derungen nach industriemiBiger Trockengutproduktion zu
erfiillen.

Folgende konstruktive Anderungen erscheinen gegeniiber

den Anlagentypen UT 66 und UT 67 notwendig:

— Beriicksichtigung des Einflusses des Vorwelkens und des
relativ nicdrigen Wassergehalts von Ganzpflanzen aul
die Forderkapazitit der ‘I'ransporumnittel, insbesondere
der Trockengutwege

— Anpassung der Schleiereinbauteu am ‘I'rominelanfang
an die neuen Anforderungen, evtl. Anpassen der Schlei-
erzonenlinge an die jeweilige Gutart

— Beriicksichtigung des Einflusses der mit fortschreiten-
der Trocknung leichter und ,schueller werdenden
Gutteilchen, denn gleichbleibende Einbauten fithren zu
einer geringeren Ausnutzung des Trommelendes

— noch besserc Anpassung von Luftstrom und Luftein-
trittstemperatur (bzw. Wiirmeleistung der Feuerung) an
die noch unterschiedlicher werdenden Anforderungen

— Verecinfachung aller Foérderwege fiir NaB- und Trocken-
gut

— entscheidende Verminderung von Falschlufteinbriichen
am NaBguteinfiillschacht und am Trommelanfang, die
sich sehr nachteilig auf die Leistung und die Betricbs-
sicherheit des Trockners auswirken.

Da die Falschluft erst hinter der Feuerung und der Misch-
kammer in den 'I'vockner tritt, entstehien in der Brenn- und
Mischkammer zu hohe Temperaturen, wodurch sich die
Nutzungsdauer der Feuerraumausmauecrung und der Gut-
Einfallschurre stark verringert.

Da die Falschluft vorwiegend als Striihne in der Trommel-
mantelzone durch die Trommel stromt, bildet sich iiber dein
Querschnitt  der  Trocknungstrommel ein  schr  ungleich-
miBiges Temperaturprofil aus, was sich negativ auf die
Temperaturbelastung des Guts uuswirkt,

Um Verbrennungen des Guts durch die heien Gasstriil-
nen und durch zu hohe Feuerraumtemperaturen zu ver-
hindern, muB der Trocknungsmeister eine zu niedrige
Durchschnittstempcratur einstellen. Der Falschlufteinbruch
hat demnach eine Verminderung der spezifischen Ver-
dampfungsleistung des Trockners zur Folge.

" — Die Erzeugung hachster Trockengutqualitit setzt cin
zweckmiBiges, wirkungsvolles  Automatisierungssystem
voraus, dessen wissenschaftlich-technische Grundlagen
nunmehr als gekldrt betrachtet werden diirfen.

Es ist sowohl fiir ncue als auch fiir bestchende Trocken-
werke erforderlich, auf der Grundlage der vorhandenen
Erkenntnisse optimal angepaBte und wirtschaftlicli ver-
tretbare industrieméBige BMSR-Projekte zu erarbeiten.
Die Automatisierung fiihrt zu einer spiitbaren Steige-
rung der Trockengutqualitiat, der Trocknungsleistung
und der Arbeitsproduktivitiit.

Technologische und konomische Forderungen

1. Die Zugabe von Zusatzstoffen vor dem Pelletieren und
die Herstellung von Fertigfutter verleiht dem Trockenwerk
den Charakter eines Mischfuttermittelwerks zur Herstellung
von Konzentratfutter hoher Qualitit. Das bedeutet sowohl
fir den Projektanten als auch fiir die Spezialisten in den
Trockenwerken eine neue, hohere Qualitit in der Koopera-
tion mit der industrieméBigen; Tierproduktion,

2. Die in einigen Betrieben bercits erreichte ganzjahrige,
dreischichtige Auslastung stellt an dieses industriemafBig be-
triecbene Verfahren der HeiBlufttrocknung beachtliche An-
forderungen .beziiglich Betriebssicherheit und Einsatzbereit-
schaft aller Maschinen und Getite.

3. Die Arbeitsproduktivitit des Verfahrens ,HeiBlufttrock-
nung” wird verbessert durch

— Erhéhung des stiindlichen Durchsatzes an Trockengut
in bestehenden Anlagen, positiv beeinfluBbar durch Auto-
matisierung, Vorwelken und Beseitigen leistungsbe-
grenzender Engpisse
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— héhere jihrliche Auslastung durch die bereits erirterte

ganzjihrige industriemdBige Trockengutproduktion

— verminderten AK-Bedarf infolge naB- und trockengut-
seitig betriebssicherer  Vollmechanisierung  und  Auto-
matisierung, wobei allerdings 2 AK je Schicht aus der
Sicht des Arbeitsschutzes das vertretbare Minimum dar-
stellen

— VergroBerung der Trocknungsknpa/ltut an einem Stand-
ort durch Aufstellen ecines zweiten Trocknungsaggre-
gats bei bestehenden Anlagen oder durch die Projek-
tierung von Trocknungsanlagen mit 5, 10 oder mehr t/h
Trockengutproduktion.

4. Der Wirmeenergicaufwand je kg Wasser liBt sich auf-
grund der bestehenden Naturgesetze bei der HeiBlufttrock-
nung nicht unter etwa 700 bis 750 kcal/kg bringen. Der még-
liche Warmeriickgewinn aus der Abluft erreicht nur bei rela-
tiv niedrigen Trocknereintrittsiemperaturen eineu solch hohen
Anteil, daB seine Realisierung wirtschaftlich crscheint. Még-
lichkeiten zum Senken des Wirmeenergiebedarfs je Nihr-
stoffeinheit bestehen deshalb vorwiegend

— im Vermindern der zur HeiBlufttrocknung gelangenden
Wassermenge durch Vorwelken, sofern das maglich ist

— im ‘Trocknen von ausschlieBlich nibrstoffreichen Pflan-
zen.

5. Der Elcktroenergicaufwand ecines  ‘Frockenwerks  wird
gegenwiirtig  durch die Hauptverbraucher ,,Presse” uund
»Hauptliifter” bestimmt. Wihrend die Liifterleistung nur we-
nig beeinfluBbar ist, hiugt die leistungsaufnahme der Presse
maBgeblich von ihrer Konstruktion ab. Es muB jedoch dar-
auf hingewiesen werden. daB es einen bestimmten Zusam-
menhang zwischen Leistungsaufnahine der Presse, Gutdurch-
satz und Temperatur des gepreBten (Gutes unmittelbar nach
dem PreBvorgang gibt. Es erscheint nieht sinnvoll, dic er-
reichbare Temperatur des gepreBten Guts als Hauptkriterium
fiir die Beurteilung der Presse heranzuziehen. Die fiir den’
AufschluB von Zellulose im Zusammenwirken mit bestimm-
ten Zusitzen erforderliche Mindesttemperatur kann und muB
notfalls mit anderen Mitteln erzeugt werden, z. B. durch
Dampfzusatz unmittelbar vor dem Pressen. :

Zusammenfassung

Diec HeiBlufttrocknung ist  eia  industriemiifliges  [Konser-
vierungsverfahren der Futterproduktion. Nach einer beacht-
lichen Entwicklung dér Trocknungskapazitit und der
Auslastung der Trockenwerke stehen wir gegenwiirtig vor
einer neuen, noch umfassendercn Entwicklungsetappe, die
durch die Verarbeitung ncuartiger Produkte, durch ganz-
jahrige Auslastung und durch cine zentrale Leitung fiir
alle Trockenwerke gekennzcichnet ist. Dabei geht es ent-
sprechend den Aufgaben fiir dic Volkswirtschaft um

— mehr Futter durch noch bessere Auslastung der beste-
henden Trockenwerke und durch den Ncubau zweck-
miBig gestalteter Trockenwerke

— besscres Futter durch Trocknung vonwxef.,(‘n(l eiweil}-
reicher Futtermittel unter Einbeziehung der BMSI-
Technik

— billigeres Futter, indem durch héchste jahrliche Aus-
lastung und optimale Trocknerfiilhrung minimale Trock-
nungskosten erreicht werden. A 9222

HeiBlufttrocknung von Griinfutter und
Hacdkfriichten

lautet der Titel eines aufschluBreichen Fachbuchs, das unter
Leitung von Dr. B. Schneider erarbeitet wurde und in
unserem Verlag erschienen ist. Es behandelt alle Grundlagen
fir das komplexe Planen, Organisieren, Errichten und Be-
treiben von modernen HeiBlufttrocknungsanlagen fiir die
industrieméBige Futterproduktion. Das Buch kostet 19,— M
und ist noch iiber alle Buchhandlungen erhiltlich.
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