Ergebnisse technologischer Untersuchungen von

1. Bedeutung der Anwendung von StrohaufschluBverfahren

Verfahren, die den Futterwert der Pflanzen verbessern und
zugleich Futterreserven (z.B. bisher kaum fiir die Tierer-
nihrung genutzte Koppelprodukte) erschlieBen, haben zu-
kiinftig aufgrund der wachsenden Anforderungen einer lei-
stungsfihigen Tierproduktion eine besondere Bedeutung.

Im BeschluB des XI. Bauernkongresses der DDR wurde des-
halb die Aufgube gestellt, hochwertige Futtermittel durch
die Anwendung von StrohaufschluBverfahren zu erzeugen.

Durch 1 kg aufgeschlossenes Stroh kénnen energetisch
1 kg Heu oder

4 kg NaBsilage oder

3 kg Welksilage

in der Ration ersetzt werden.

Ein erhéhter Einsatz von Stroh in der Rinderfiitterung bietet
somit beachtliche Méglichkeiten

— zur Stabilisierung der Futterproduktion,
— zur Bildung von Futterreserven und
— zur Senkung der Hauptfutterfliche je RGV,

* Institut fir Futterproduktion Paulinenaue der AdL der DDR (Direk-
tor: Dr. H. Thins)

1 Uberarbeitete Fassung eines Vortrages zur Wissenschaftlich-technischen
Tagung .Maschinen, Anlagen und Verfahren fiir die industriemiaBige
Futterproduktion* der KDT am 10. und 11. Mai 1973 in Neubran-
denburg

Strohaufschiuf durch Zusatz von Chemikalien

StrohaufschluBverfahren! B TR Blabowt

Die bisher entwickelten Strohaufschluverfahren haben glei-
chermaflen zum Ziel, die Verdaulichkeit der organischen
Substanz und die Energiekonzentration im Stroh zu er-
héhen.

Aufgeschlossenes Stroh weist je nach AufschluBeffekt und
Einsatz in der Ration eine Energiekonzentration von 400 bis
500 EFr je kg Trockensubstanz auf /1/ /2/.

Aus technologischer Sicht werden drei Arbeitsverfahren
unterschieden (Bild 1):

— Zusatz von Chemikalien bei einer mechanischen Bearbei-
tung des Strohs

— Zusatz von fliissigen Chemikalien ohne mechanische Be-
arbeitung des Strohs

— Zusatz von Gasen ohne mechanische Bearbeitung des

Strohs
In der Praxis wendete man bisher vorwiegend zwei Verfah-
ren an:
— Zusatz von NPN-Verbindungen bel der Pelletierung von
Stroh
— Feuchtaufschlu8 von Stroh mit Natronlauge

Diese Verfahren weisen im Hinblick auf den technologischen
Ablauf und die Verfahrensgestaltung grundsitzliche Unter-
schiede auf, die auf die mechanische Behandlung des Strohs
(zusétzliches Zerkleinern und Formpressen) beim erstgenann-
ten Verfahren zuriickzufithren sind.

Strohaufschiufl durch Zusarz Strohaufschlu durch Zusatz von
von Chemikolien,kombiniert mif\ | Chemikalien ahne mechanische
mechapischer Bearbeitung des | | Bearbeifung des Sfrohs

Strohs (z.8 Mahlen, Pressen) T
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Dementsprechend  ergeben  sich  unterschiedliche  Anfoede-
rungen an technologische Prozesse bzw. Arbeitsginge vor
dem AufschluB und an die Eigenschaften des Ausgangs-
materials.

Voraussetzung fiir eine gute Qualitiit des aulgeschlossenen
Strohs ist jedoch in beiden Verfahren die Bereitstellung von
Stroh mit den in TGL 8022 festgelegten Kigenschaften. Aus
verfahrenstechnischen Griinden sollte grundsitzlich auf die
Verarbeftung von Hickselstroh orientiert werden.

Die qualitiitsgerechte Bergung und Zwischenlagerung des fiir
die Fiitterung vorgesehenen Strohs stellt also die erste Vor-
aussetzung fiir einen effektiven Einsatz in der Rinderfiitte-
rung dar.

2, Zusatz von NPN-Verbindungen bei der Pelletierung von
Stroh

Das Stroh wird in stationiiren Anlagen mechanisch bearbeitet
und muB zur Aufbereitungsanlage transportiert werden.

Der Strohtransport vom Zwischenlager zum Verarbeitungsort
ist aufgrund der zur Zeit erreichbaren Lademassen von nur
0,8 bis 1,2t je Anhinger sehr kostenaufwendig. Bereits bei
Transportentfernungen von 15km ergeben sich Verfahrens-
kosten von etwa 30,00 M/t Stroh.

Der Transport unregelmiBig eingelagerter Ballen fiilirt im
Vergleich zum Hackseltransport zu keinen wesentlichen
Kosteneinsparungen. Aus technologischen Griinden ist die
Verarbeitung von Haickselstroh zu empfehlen. Unter den
gegenwiirtigen Bedingungen in  den landwirtschaftlichen
Trocknungsanlagen erfordert die Verarbeitung von Ballen-
stroh zusitzliche technologische Prozesse fiir das Auflésen
und Zerkleinern der Ballen. AuBerdem fithren die Bind-
faden zu funktionellen und technischen Stérungen in der
Anlage.

Bei notwendiger Verarbeitung von Ballenstroh sollten diese
dem Stationérhécksler direkt und unaufgeldst zugefiihrt wer-
den. Dadurch kénnen die genannten Nachteile weitgehend
umgangen werden. Fiir das Abladen der Ballen und dic Be-
schickung des Hickslers sind jedoch Arbeitskriifte einzu-
setzen, da sich dic dosierte Beschickung der Anlagen mit
Ballen zur Zeit nicht mechanisiert durchfiihren laBt.

Von den Hauptaggregaten einer Strohaufbereitungsanlage —
Stationiérhéacksler,  (Trocknungsaggregat), = Miihle und
Presse — bestimmen vor allem die Miihlen und die Pressen
die Verfahrensleistung der Anlage. Die gegenwirtig einge-
setzten Miithlen vom Typ 50/63 A begrenzen die Verfahrens-
leistung vor allem bei Verarbeitung zu feuchten Strohs.

In den landwirtschaftlichen Trocknungsanlagen, Zuckerfabri-
ken und separaten Pelletieranlagen kommen Matrizenpressen
folgender Typen zum Einsatz:

— Futtermittelpresse 50/2 — VEB Miihlenbau Dresden
— Granulierstrecke G 600 — CSSR-Import
— Futtermittelpresse 63/V — VEB Miihlenbau Dresden

Einen Uberblick iiber erreichbare Durchsitze in der stérungs-
freien Betriebszeit bei Einsatz der Futtermittelpresse 50/2
zur Strohpelletierung vermittelt Tafel 1. Die der Presse vor-
geschalteten Aggregate wirkten bei den durchgefiilirten Mes-
sungen nicht leistungsbegrenzend. Die angegebenen Werte
zum Durchsatz gelten also als Maximalwerte.

Tafel .  Durchsatz bel der Sirohpelletierung mit der Presse 50/2
(Anlage UT 67/2; 1 Presse 50/2)
Vers,- MeBdauer Pellet- Getreide- Durchsatz
Nr. produktion zusatz
h kg % kg/h
Kl 1,50 2300 56 1530
2 1,25 1900 40 1520
3 5,75 5800 30 1010
4 16,50 16770 25 1020
5 5,75 4990 17 870

Tafel 2. Durchsatz und Elektroenergieverbrauch bei der Strohpelie-
tierung mil der Presse 63/V (ohne Trocknung des Strohs)

Kriterien Stroh- Kraftfutter-
pellets Strohpellets

Sirohantejl % 78 35

Durchsalz in

Produklionszeil t/h ’ 1,15 2,00

Gesamtzeil Ih 0,90 1,60

Strohdurchsatz tTM/h 0,79 0,72

Elektroenergie-

verbrauch kWh/t 180 115

Bei einem (etreidezusatz von mehr als 40 Prozent sind
Durchsitze von 1,5t/h in der stérungsfreien Betriehszeit
erreichbar. Diese Aussage ist auch im Hinblick auf die Ver-
arbeitung von Ganzpflanzengetreide bedeutungsvoll.

Mit zunehmmendem Strohanteil sinkt der Durchsatz. Gleich-
zeitig steigt der spezifische Elektroenergieverbrauch.

Bei der Auswertung der Produktionsergebnisse in landwirt-
schaftlichen Trocknungsanlagen wurden Verfahrensleistungen
von 0,5 bis 0,8 t/h (Tyg) ermittelt. Insbesondere bei Einsatz
der Granulicrstrecke G 600 konnten iiber Zeitabschnitte von
5 bis 10 Tagen auch Leistungen von 0,8 bis 1,1 t/h (T
nachgewiesen werden.

Die Granulierstrecke G 600 zcichnet sich gegeniiber der Fut-
terinittelpresse 50/2 durch eine hohere Betriebssicherheit bei
geringerem Bedienungsaufwand aus. Negativ ist jedoch der
hohe MatrizenverschleiB zu heurteilen. Die durch Matrizen-
verschleiB entstehenden Kosten betragen bei der Presse G 600
15,00 bis 20,00 M/t, bei der Presse 50/2 dagegen nur 4,00 bis
6,00 M/t Pellets.

Dic mit der Presse 63/V errrcicliten Leistungen bei der
Strohpelletierung sind in Tafel 2 zusammengestellt.

Bei der Wertung der angegebenen Leistungen ist zu be-
achten, dauB in der untersuchten Masechinenkette (Stationiir-
hicksler HN 650-M; 1 Hammermiihle 50/63 B; 1 Presse
63/V) die Hammermiihlenleistung insbesondere bei Verar-
beitung von Stroh mit einem Feuchtegehalt iiber 15 Prozent
begrenzend wirkte.

Der Strohdurchsatz, ausgedriickt in t TM/h bleibt unabhiingig
vom verarbeiteten Kraftfutteranteil, relativ konstant.

Die Verfahrensleistung von Strohaufbercitungsanlagen wird

neben dem mdéglichen Durchsatz der Presse durch weitere
Faktoren beeinfluBit, so z. B.:

— Abstimmung der Maschinenkette in der Anlage

— technologische Eigenschaften des zu bearbeitenden Ma-
terials, wie Trockenmasse-Gehalt, Hicksellingen, Stroh-
art, Kraftfutteranteil usw.

— subjektive Faktoren

- organisatorische Faktoren.

Der EinfluB subjektiver Faktoren, also der Einflull des
Schichtkollektivs auf die Verfahrensleistung, soll anhand
der in Tafel 3 zusammengestellten MeBergebnisse verdeut-
licht werden.

Die Leistungsdifferenz von rd. 200 kg/h (Tog) zwischen den
Schichtkollektiven I und III bei 20 Prozent geringerem

Tafel 3. EinfluB subjektiver Faktoren auf den Durchsatz bei der
Strohpelletierung (Anlage UT 66/1, 1 Presse 50/2)

Kriterien Schichtkollektiv

I 11 111
Anzahl der Schichten 6 5 5
Durchsatz in Produklions-
zeit (%) kg/h 680 695 750
Gesamlzeil (%) kg/h 410 450 605
Anteil der Sldrzeiten %, 39 35 20
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Stivrzettanteil weist den EinfluB subjektiver Faktoren auf
die Verfahrensleistung nach,

Der Mufwand an Energie bei der Strohpelletierung wird
durch folgende Kenunznhlen (bezogen auf Trocknungsanlagen
der Typen T 66 und S 63) charnkterisiert:

Elektroenergieverbrauch 220- - -250 kWh/t Pellets
Kohleverbraueh 0.20---0,50 t/t Pellets
Heizdlverbraueh 0,10 ..0.20 4 t Pellets

Die ausgewiesenen Werte zum  Brennstoffverbraueh  liegen
wesentlich iiber den Werten, die sich aus der Wasserver-
dampfung und demn spezifischen Energieverbrauch je kg zu
verdampfenden Wassers errechnen. Insbesondere bei An-
lngen mit Kohlefeuerung tritt ein Luxus-Energieverbrauch
cin. Auch beim Kobleverbrauch konnte der Einflul subjek-
tiver Faktoren nachgewiesen werden.

Die Kosten der Produktion von Strohpellets betragen bei
Unterstellung der Bedingungen, wie sie fiir die landwirt-
schaftlichen Trocknungsanlagen erldutert wurden,

\

250,00 bis 300,00 M t Pellets bei Trocknung des Strohs bzw,
200,00 bis 250,00 M-t Pellets sofern eine Trocknung des
Strohs

nicht erforderlich ist. Die angegebenen Produktionskosten
beinhalten die Kosten fiir Ernte und Transport von Hécksel-
stroh, Verarbeitung der Komponenten sowie Einsatz von Auf-
schluB- und Zuschlagstoffen.

Die einznsetzenden Preise fiir Zuschlagstoffe von 40,00 bis
6000 M/dt fithren bei erhdhtein Zuschlagstoffanteil zu stei-
genden Kosten je Niihrstoffeinheit. Zur Einschitzung des
Effekts dev durchgefihrten Strohaufbereitung miissen des-
hally die Kosten je Nihrstoffeinheit im Strohanteil herange-
zogen werden., Als wirkungsvollste MaBnahine zur Senkung
der Kosten bei der Strohpelletierung ist die Verarbeitung
von Stroh mit cinem TM-Gehalt von mehr als 85 Prozent zu
werten, da die Kosten der Strohtrocknung in den landwirt-
sehaftlichen ‘T'rockungsanlagen 60,00 bis 80,00 M/t Pellets
betragen. AuBerdem ist ein zusdtzlicher Aufwand an Brenn-
stoff- und Elektroenergie notwendig.

Als gegenwiirtiges Ziel ist die Unterbietnng der Kosten je
Niihirstoffeinheit bei der Produktion von Heu (0,65 M/KEFr)
anzusehen. Bei der Strohpelletierung ohne Trocknung des
Strohs werden unter gegenwiirtigen Bedingungen bereits
Kosten von 0,55 M’kEFr erreicht und unterschritten.

Die Verarbeitung von Stroh ohne vorherige Trocknung ist
jedoch mit folgenden Konsequenzen verbunden:

— Beveitstellung von  Strohpartien mit einem TM-Gehalt
iither 85 Prozent oder

— kontinuicrliche Verfiitterung der Pellets bei zewtlich be-
grenzter Zwischenlagerung

Bei der Weiterentwicklnng der Mechanisierungsmittel fiir
das Mahlen und Pressen nnd der Anlagentechnik sind unter
Beriicksichtigung eines verstirkten Einsatzes von Teilfertig-
futtermitteln in der Rinderfiitterung Verfahrensleistungen
von 3 bis 5t/h (Ty) anzustreben. Bei einem Investitions-
aufwand von 1,3 bis 1,5 Mill. M je Anlage diirfen bei Ver-
arbeitung trockenen Strohs die Verfahrenskosten fiir die
Bearbeitung der Futterkomponeunten 50,00 M/t Endprodukt
nicht iibersteigen. AuBerdem miissen Ernte, Zwischenlage-
rung und Transport des Strohs zukiinftig so rationcll ge-
staltet werden, daB die Finsatzkosten je t Streh weniger
als 60,00 bis 70,00 M bei Transportenifernungen bis zu
30 km betragen. -

3. FeuchtaufschluB von Stroh mit Natronlauge

Bei diesem Verfahren kann der Strohaufscbluff direkt am
Lagerplatz des Strohs erfolgen, da die eingesetzten Mecha-
nisierungsmittel cin schnelles Unisetzen zu den jewciligen
Arbeitsorten erméglichen.
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Nas Verfabren ist gekennzeichnel durch einen hohen Fliis-
sigkeitseinsatz von 10001 verdiinnter Lauge je 1 Stroh.
Damit werden in Abhiingigkeit von der gewiihlten Kouzen-

“tration 70 bis 120 kg 48prozentige Lauge fiir den Aufschiuf

von 1t Stroh bendtigt.

Der AufschluBBevfolg hiingt  wesentlich von der erreichten
Arbeitsqualitit bei der Vermischung von Stroh und ver-
diinnter [Lauge ab. Bei der Durchfiihrung des Strohauf-
schlusses ist deshalb vor allem auf die Einhaltung*der ge-
forderten Qualitiitsparameter zu achten. Der Trockenmasse-
Gehalt des alkalisierten Strohs muBl 45 Prozent £+ 5 Prozent
betragen. Das Erreichen hoher Leistungen auf Kosten der
Arbeitsqualitit ist abzulehnen. Der Kinsatz von Hicksel-
stroh und das Vaorbereiten der Mieten fiir den Aufschlul
muBl gefordert werden.

Zum FeuchtaufsehluB werden unter giiustigen Einsatzbedin-
gungen folgende Mechanisierungsmittel eingesetzt /2/: 1 Mo-
bilkran (T 174, 172 oder T 159), 1 Dungstrcuer oder Futter-
verteilungswagen bzw., 1 Annahmedosierer, t Kreiselpumpe,
I T'raktor, 2 bis 3 Anhinger it Laugenbehiltern (Bild 2).
Je nach Durchsatzvermigen der eingesetzten Dosierer und
Laugenforderpumpen wurden in der Praxis Leistungen von
1.5 bis 4 Uh (1)) erreicht. Die Maéglichkeit der vollen Aus-
schopfung der optimalen Leistung der Mechanisierungsmit-
tel muB3 von der erreichbaren Arbeitsqualitidt abhingig ge-
macht werden. Eine Erhéhung der feistung iiber 4 bis 5 t/h
ist im Hinblick auf die erzielbare Verteilgenauigkeit der
Lauge nicht anstrebenswert.

Eine kostengiinstige Produktion bei Finhaltung der gefor-
derten Qualitdtsparameter ist nur zu realisieren, wenn der
AufschluB8 von Stroh in groBen Partien von spezialisierten
Kollektiven in Dienstleistung fiir die sozialistischen Land-
wirtschaftsbetriebe bzw. fiir deren kooperative Einrichtun-
gen durchgefithrt wird. Das bedecutet, daBl ausgewihlte ACZ
die Aufgabe iibernehmen und die entsprechenden materiell-
technischen Voraussetzungen schaffen miissen.

So sind aufler den bereitzustellenden mobilen Mechanisie-
rungsmitteln fiir den Aufschlull auch Umschlagplatze fiir Na-
tronlauge zu ecrrichten, fiir deren effektive Nutzung der
AufschluB von 3000 bis 5000t Stroh je Jahr zu fordern
ist.

Die Verfahrenskosten fiir den AufschluB betragen in Abhin-
gigkeit von der erreichten Leistung und der eingesetzten
Laugenmenge 45,00 bis 70,00 M/t Rohstroh.

Wird ein Festfahren des mit Lauge behandelten Strohs und
ein Mischen mit Silagen vor der Fiitterung vorgesehen, ent-
stehen zusitzliche Kosten von 20,00 bis 30,00 M/t. Die Ge-
samtkosten je t Rohstroh betragen bei den unterstellten
Bedingungen 100,00 bis 130,00 M. Damit liegen die Nihr-
stoffkosten im AufschluBstroh unter den Bedingungen eiver
begrenzten Zwischenlagerung und eines kontinuierlichen Ein-
satzes in der liitterung im Bereich von billigen Silagen
(z. B. Maissilage) bzw. Frischfutter.

Bild 2. Zum Strohaufschlu8 mit Nalronlauge ocingesctzte Mechanisie-
rungsmiltel
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An folgenden Problemen wird forschungsmiéBig weiter ge-
archeitet :

— Klarung der Bedingungen fiir die lLangzeitlagerung des
alkalisiepten Strohs

— die' Lisung des effektiven Umschlags sowie die sichere
Handhabung der Natronlauge.

4. Zusammenfassung

Die Anwendung von StrohaufschluBverfahren trdgt wesent-
lich zur Stabilisicrung der Futterproduktion und zur Sen-
kung der Hauptfutterfliche je RGV bei.

W. Sch

Kand. d. techn. Wi chaft
Ing. F. Kriwizkaja

Die VeréHfentlichung dieser Ubersetrung hot zum Ziel, Interessenten
mit Dorstellungen von elektrischen Steuerungen bzw. Regelungen in
der Sowjetunion vertraut zu mochen, da im Rohmen der sozialisti-
schen Integrotion in zunehmendem MaB sow]etische Maschinen und
Anlagen in der Lond- und Nahrungsglterwirtschaft der DDR ein-
qesetzt werden.

Charakteristik der Trocknungsanlage USS-I

Seit dem Jahre 1970 stellen die Betriebe der Vereinigung
+Sojuschlopkomasch® den Universal-Schichttrockner tSS-1
her. Der Trockner ist konzipiert fiiw die Trocknung von
Baumwolle. Eg ist jedoch auch méglich, in der Anlage Gras,
Getreide, Reis, Maiskolben und Erbsen zu trocknen.

Aus dem im Bild 1 dargestellten Schema ist der Aufbau der
Anlage ersichtlich. Die vom Lufterhitzer TG 800 a erzeugte
HeiBluft wird iiber den Luftkanal b 2 Trockenkamnmern ¢
zugefiihrt. Der Lufterhitzer bendtigt als Brennstoff Trak-
toren-Kerosin oder Dieselkraftstoff und ist vollstindig auto-
meatisiert. Nach Verlassen der Trockenkammern wird das
Trockengut iiber einen Abnahmeférderer d und einen Ho-
henférderer e weitergeleitet.

Die elektrische Ausriistung der Trocknungsanlage ist zum
gro8en Teil in einem Schaltschrank untergebracht.

BMSR-Ansriistung der Anlage

Aus Bild 2 sind Aufbau und Wirkungsweise der BMSR-
Anlage ersichtlich. Zur Stromversorgung der Anlage ist ein
Drehstromn-Vierleitersystem erforderlich mit 380V Spau-
nung. Nach SchlieBen der Hebelschalter R und RB sowie
der automatischen Schalter A’, 1 A bis 4 A, die dem Kurz-
schluBschutz dienen, ist die Anlage betriebsbereit. Durch
Betiitigen des Schalters WK kaun man tberpriifen, ob
Spunnung vorhanden ist.

Die starkstromtechnische Ausriistung der ‘frocknungsanlage
USS-1 umfaBt 4 Drehstrom-KurzschluBlaufer, die direkt ein-
geschaltet werden. Aus der Erldauterung zum Bild 2 ist er-
sichtlich, was die Motoren antreiben. Die Motoren werden
iber Taster und Schiitze gestencrt. Sie sind durch die
Schalter 1 A bis 3 A und durch die thermiselien Uberstroin-
ausléser 1| RT bis 4 RT gegen KurzschluB und thermische
Uberlastung sowie in Verbindung mit den Schiitzen 1 K bis
4K gegen Unterspannung geschiitzt. Eine Kontrolle der
Spannung ist {iber das Voltieter méglich, ebenso eine Kon-
trolle der Stromaufnahme des Motors | M iiber das Ampere-
meter, das tiber Stromwandler angeschlossen ist.

! Gekiirzte und bearbeitele I"bersetzung aus .lechnik in der Landwirl-
schaft® (1972) H. 7, S. 71 bis 76 (Uberselzer und Bearbeiter: Dipl.-
Ing. D. Link)
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Die wichtigsten angewendeten StrohaufschluBverfahren wer-
den in einem Systematisierungsschema dargestellt.

Fiir die Verfahren ,Zusatz von NPN-Verbindungen bei der
Pelletierung von Stroh” und ,FeuchtaufschluB von Stroh
mit Natronlauge“ werden Ergebnisse technologischer und
6konomischer Untersuchungen mitgeteilt.
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Die BMSR-Ausriistung der Trocknungsanlage USS-1!

(Gegeniiber Darstellungen in Schaltplanen in unserer Repu-
blik fallt aof, daB die Spule von Schiitzen im Starkstrom-
teil nicht mit gezeichnet wird und auch die Uberstromaus-
loser anders aussehen. In Tafel 1 sind einige wichtige
Schaltzeichen und Bezeichnungen in Schaltplinen aus der
ITdSSR  zusnmmengestellt, die dem f.eser die Orientierung
in dem Schaltplan erleichtern sollen.)

Zum Start der I'rocknungsanlage sind auBer den bisher ge-
nanuten Schaltern auch noch die Kippschalter 1 W und
2W zu schlicBen. Dabei brennen die Kontrollarnpen 1L
(weiBe Kappe), die das Vorhandenscin der Steuerspannung
von 220V ~ fiir die Anlage signalisiert, und 2 L (griine
Kappe), die das Fehlen der Flamme des Brenners anzeigt.
AuBerdem wird iiber den geschlossenen Uffner des Thermo-
relais TR 200 dus Relais 3 RP betiitigt. Nun kann iiber den
Taster 1P am Lufterhitzer das Schiitz 1 K zugeschaltet
werden, das sich iiber den parallel zum Ein-Taster 1 P lie-
genden SchlieBer selbst halt. Allerdings muBl vor dém Zu-
schalten des Schiitzes 1 K bzw. des Motors 1 M im Luft-
kanal der Anlage eine Jalousic geschlossen werden, damit
der Motor gegen die geschlossene Jalousie anlduft und
keinen zu hohen Anlaufstrom aufnimmt. Die Schiitze fiir die
Zuschaltung der anderen Antriebsmotoren kinnen entweder
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Bild 1. Schema der Trocknungsanlage USS-1 aus der CdSSB: o Lall-

erhitzer TG 800. b lLuftkanal, ¢ Trockenkammern, « Ahnahme-
forderer, e Hihenldrder»r
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