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1. Zielstellung 

Die Voraussetzung lür hohe Tie rleistungen in industriemä· 
Bigen Rinderproduktionsnnla-gen wird hauptsächlich clurm 
die ausreichende Futterbereitslellung in hoher uncl gleich. 
bleibencler Qualitäl j!'f'$chnff"n . Dabei kommi'" alll c1ie 
effektive Allsnutzung aller Fullerrescrven an. Aul c1er zen­
trnlen ' Tagung in Schwerin am 2:1. uncl 24. Jnnunr j97S 
wurden dazu Wege lI ulge7.ei/(1. 

Bei der Iniensivierllll/Z der Pflanzenproduktion j!' ... ht es um 
c1ie Er7.ielun(-( ".iner \lekt,"·I"isl"n/( ,If'.s pflan.>:li,·hen Hrutto· 
umsalzes von 44 dt GE. Zu Lasten von A('kf'rfuller- lind 
Grünlandfliichen ist die Anbaukonzenlmtion von Get"eid e 
auf nO bis 80 Prnzl' nt 7011 erhöhen. Damit wird eine wesentli­
('he Vorausselzung zur 13ereitstellung von Knn7.entralfullel' 
geschaffen. Da de r Nährstoffertrag dcs Strohs von .lrei Hekt· 
ar Getreideanbaufläche etwa .lem von einem Hektnr Haupt· 
futterfläche entspri ('hl , ist St"oh mit einem Anleil VOll 30 bis 
70 Prozent im 'I'e ilfertigfutle rmillel durch Zerkleinern ulld 
Vermisl'hen mit anderen Futte rkomponenten a ls vorhandene 
Rohstoffquelle in de r Rinderfiitterung verstärkt einzllsetzen . 
Dem Einsatz von Ganzpflan7.en aus Getreide uncl Mais 
kommt dabei die. glei che Becleutung Zll. 

Zur Aufbere itung des Strohs -als Fullermittel sind alle teehni · 
schen Möglirhkeiten zu nutzen. 

Auf der Grundlage von Forschungsergebnissen lind Pra· 
xisedahrungen zu .lpn wichtigsten technologischen Prozessen 
dieses Verfahrens der Strohaufbereitung - Zerkleinern, 
Fördern, Dosieren , Mischen lind Pressen - wur.len im IfM 
Potsdam·Bornim Vorschläge für Projektlösungen erarbeitet, 
die unterschiedlichen Anforderungen \lnd Realisierungsmög· 
lichkeiten entsprechen . 

2. Rationalisierung vorhandener Trocknungsanlagen 

Ein Lösungsvorschlag bezieht sich auf die Rekonstruktion 
bestehender Trocknungsanlagen, vorwiegend des Typs 
UT 66. Er geht davon aus, daß diese Rekonstruktionsmaß· 
nahmen im Zusa mmenhang mit weiteren Maßnahmen 7.u r 
Erhöhung des Durchsat7.es der Trocknungstrommel unter 
Einbezi ehung der Betriebe des Landtechnischen Anlagen­
baus in den Bezirken durchgeführt werden, und ist im Prin­
zip auch für bestehende Trockenwerke anderer Typen an­
wendbar. Dem Lösungsvorschlag liegt folgende Aufgabenstel. 
lung zugrunde : 

(Fort •• ,zun/l "tm SeU •. 1.)',) 

Der weiterentwickelte Feldhäcksler E 281 wurde mit einem 
neuen Zuführsystem und einem leistungsgesteigerten Motor 
ausgerüste t. Er ges tatte t damit eine verlustarroe Ernte des 
Getreides und einen Einsatz unter schwierigen Erntebedin­
gungen. 
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Die Verarbeitung cler in der Anl"ge getror kneten Ganz· 
pflonzen von Getreide und Mais muß im erford erlichen 
IJmfa n/( bei ,,;nem 0"rch".17. Vlln rcl . I.n Ith f:am:· 
1.f1 .. n7.,' np"lI"ts miigl;('h sein. 

.'Iebe" .le,' Gan7.pflanwnv,·rHrtwitunl( s .. I1 .. 11 c1i,· If·('hlli­
s('h"n Einri"'ltun/(PII weit/Zehen.l 7.111' Sirohpclletierlln~ 
mit einern Durchsatz von l.fi tlh h"i 70 I'ro7.ent Stroh,,"­
t"il (-(pnllt.zt w"r.lcn. 

VorhRllfl .. nc 1':inricl,t'"'I("II d",· AIlI"I(" t 1'1' lifi sind wp,­
""tl(<,l1<'nd 7.11 nntz,·n. 

Im Hild 1 w;"d das 1,;;S<IIll(sprin7oil' in F .. rm einps M,,­
srhinenf .. ll(l's('hemHs c1a'1.(".stf'111. Als S,·ltliiss"lmnSf·hinpn des 
V .. rfnhrcns sin.l (n,· das Ppll"t;''''' ' 11 70 1\'1' i S .. h"ih,,"matri7.en­
pressen (;1\1801 (,,;n .. W"itpr"ntw;l'kl""1l d"s 'I\ps !)()/2) 

vorgesehell. Mit. ihllpll kann d",' maxinwlp Trork('ngriingul­
nIlsstoß rI"r 'J'r'H'klluIl/(strllrnllwl vlln :l.S t./ h in dp,' Norm7."it 
s i/'hl'r v .. rarbeilfot wprd,," . Als M lH'rgH IlgsliiSllll/( sollt.p paral­
I!'.I zu,· vorh""de",,n 1',.""" !)O/'2 ,·ille 'Will' Pn~"p GM 8(H 
nufg,]sl ,, 111 werden_ AlIsritlieL\("lfl isl Il i/' Pr/'ss'; 50t2 entspr/'­
('hend d"n Healis.ie'·lIng'smii(-(li('hke;t,,· n dllreh tlmriislun~ in 
ein" Pre~se Gl\I801 lIrn7ollwn'HI"ln . 

Die für die Stroh- lind C""7opfl""7oI'IlI'"lIptierllng- p.rford"rli. 
dIen Zusatzkompone,Hell G(·treid(·v'"·g'(,ßlisf'h . Zuckerriihen­
troekenpro.lukt uncl :'1PN·Verbin,IUllg w .. ,rd"" nach rnohiler 
Anlieferlln/( in ßehiiltcrn (; 807 zwi~,·h"n!(<,lng' .. rt. Pher ~ 

Dosil'rhehiiltl'r mil VoIIITll"'lflosif'r"l'I! :VI D(;-I lind iibpr 
S .. hlle"kenförcle'·er geilmg.,n si" nls (;"misl'h in rinen zw,­
s('hen den P"esspn angeo"dneten Vo rrntsbchiilt"r mit 7.wt'i 
Förderschneck"n zur dosierten Entll a hme. 

Stroh und G('trl'.i.le/(iln7opfla nzpn \\" ' 1'(\ 0' 11 nls H~rksl'lgut in 
einen Annahmcdosierer geg"bpn lind mit ,Ipm Hiiekspl­
gebläse ME 35 S über di e in de r Anlog" vorhnndp.nl'.n 
Hammermühlen zwei Fliehkraftabschei.l e rn zugeführt. In 
Abhängi/(ke it vom Strohaufkomm fO n im Einzugshereieh der 
AnlafZe kann das für die fles('h;"kung rler Trnr knungslrom ­
OIe! vprhnlldene Stapelhand ZII" SlrohdosierullfZ henutzt 
werd en, ocle,' I'S is t. ein !(eslmd,·,·tl'r Annahme.losil're,' aufzu ­
stellen. Dieser ermöglieht .li" Strohpelletie ru"fZ im Paral· 
lelhetrieh znr Trocknung, wenn keine Pellcticrung des Trock· 
Ilerau~gahe~utes erfol~t. Die Mögli chkeil. c1en Dur('hsatz der 
bereits vermisrht.en Zus"hl"gstoffp bf'.i der Zufiih"un/( zur 
Presse <lern Stroh· b7.w . Gnn7.pflonzendurehsatz anzupassen. 
erleichtert dem Bedienungspersona l die Einhaltung der VOr­
gegebenen Rezeptur. Die getrennte Zuführung 7.1' den Pres­
sen ermöglicht eine optimale Auslast.ung .ler vorhandenen 
Pressenleistung. Die erzeugten Pellets gelangen nach der 
Kühlung in einen Zwischenlagerbehälte r zur Ahgabe in dar­
unter stehende Transportfahrzeuge. 

Für den Strohhäcksel·Annnhme.losi erer und für die Abgn­
bestation der Pellets sind zusät zlichp tJhl'rd achung un.l teil­
weise Umbauung e rforderlich. 

Der Investitionsaufwand für die Realisierung .der vorgeschla· 
genen Lösung zur Erfüllung der Mindestforderungen beträgt 
ohne Berücksi chtigung der Projektierungskosten und sonst i· 
ger Zuschläge etwa 230000 M. 

3. Errichtung von Futtermittelaufbereitungsanlagen 

Den Anforderungl'n der modernen industriemäßigen Pflan­
zen- und Rinderproduktion entsprechen vor allem Anlagen, 
die ganzjährig kontinuierlich Teilfertig. und Fertigfuttermit­
tel in größeren Mengen und mit gleichbleibender Qualität 

ollrllrl;'I.i,nik . '!.i. JIl H~fI i . .Juli tQ7.fl 
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a Anlkll.iln r; 807, b SchMckenlörderer. c MI.dJlutterdosierer /\IDG·I, d Misebbehälter mit 2 AustrageadJnecken, e °Fliehkra/tabocbelder. 
I PeJletierpreose GM 8Ot. g Pellet-ierpreose 50/2. h Gurtbandlörderer, -, Kühlturm, Il Bedlerwerk, I InnenaUo, m Trocknungotrommel mit 
.\u.trageschnedle, n Gebläsp., n Hammerm{jhle. p Häckselgeblüse ME 35 S, q pneumatlsebe Förderotrecko 

Bild 2. Prozellablaulsebema einer futtermittel­
Bufbereitungsanlage 
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ßihi ~. J.agprhlllle.ngnlntlriO mit Au"rlh,t.unRf'n zur EinIAIC",rl1nJl . Kiihlhf'lnrtunp: und Attl'hIRp.rung : 
SI "tAUonÄre f:hID1htnlage., Raurpihe 8000, h umlf".nkhare SdlUr~. r. Univp.~lfömen-,. T 22( 11. rl llitationärPr AbJ't,n-"E'r. P Aonahmefilrdp· 
rer T 237, f E-(;Rbel.tapler mil Kipl'srnRu'el. g Fahrlad .. Typ 3. h Lauf.leg, i Einlau' in Trogke.llenförde .... r , k Trogkettenfördere r LB 
36 X 160, I 8ewn'L-Elemente 

herstellen. Für derartige FuttermiUelaufbereitungsanlagen 
wurde in Zusammenarbeit von wissenschaftlichen Einrich­
tungen mit der Industrie· für diE'. technologische Gestaltung 
und die Auswahl der technischen Ausrüstungen eine Lösung 
erarbeitet, die verschiedenen Standortbedingungen fIngepaßt 
werden kann. 

3.1. Anlageagliederung, Produktion.,kapazität und Prozeß­
ablauf 

Die Futtermittelaufbereitungsanlagen bestehen vorrangig aus 
folgenden Anlagenteilen : 

Trocknungsanlage UT 71 oeler andere vorhanelene Typen 

Lager fiir dir FUllerkomponenten Trockengrüngut, Zuk­
kerrühen trockenprod ukl., Stroh häcksel, Konzen tralvorge­
misch und NPN-Verbindung 

FUllermittelpelletieranlage P'PA 6 

Ausgehend von der Proeluktiollskapa7.ität eier Futtermittel­
pelletieranlage FPA 6, die · entsprecbend den bestätigten 
Agrotechnischen Forderungen dip jährliche Verarbeitung von 
etwa 15 kl Stroh , d . h., eine jährliche Produktion von 30 kt 
TeilfertigfuLLermiLLeln mit einE'm mittlE'ren Strohanteil von · 
50 Prozent bei dreischichtiger Auslastung vorsieht, ergeben 
sich für die einzelnen Anlagenieile folgende Produktionsauf­
gaben (BileI 2) : 

338 

Annahme, Aufhereitung, Trocknung, Nachbereitung 
(Kühlung, Pelletierung) und Abgabe an mobile Trans­
portmittel oder stationäre Förderer für folgende Güter: 
Grüngut (gewelkt oder frisch), Hackfrüchte, Getreide und 
Ganzpflanzen von Getl'eide und Mais_ Das geschieht durch 
die Einrichtungen eier Trocknungsanlage UT 71 oder an­
derer Typen nach den Projektlösungen bzw. Anlagen des 
VEB Kombinat Chemieanlagenbau Staßfurl. 

Annahme, Saison lagerung und Abgabe der Komponenten 
Trockengrüngut (TG) und Zuckerrübentrockenprodukl 
(ZR) in. pelletierter Form. Aus dem Anteil dieser Kompo­
nenten in der Rezeptur - 10 bis 15 Prozent bei Zuk­
kerrübentrockenprodukt und 10 bis 30 Prozent bei Trok­
kengrüngut - ergibt sich der erforderliche Lagerraum­
bedarf. Er beträgt für Trockengrüngut bei 7monatiger 
Bevorratung rd. 9000 m3 und für Zuckerrübentrockenpro­
dukte bei 10monatiger Bevorratung rd. 5000 m3. Hierfür 
sind drei Lagerhallen mit den Systemmaßen 72 m X 24 m 

vorgesehen, wovon zwei mit einer Anlage zur Kühlbelüf­
lung der Trockengrüngulpellets ausgerüstet sind (Bild 3) . 

Die Beschickun!( der Lagerhallen l'rfolgt im InteressE' 
einer pelletschonendl'n Förderung elurch GIIl'lhandför­
derer. Für elie Enlnahme aus dE'm Slapel sind Traut­
mann-Lader Typ 3 oder Gabelstapler mit Kippschaufl'1 
einselzbar. Das Gut wird anschließend über Annahme­
förelerer T 237, Gurtbandförderer lind TrogkeltenförelE'rer 
sowIE' Zwischenla!(erhehiilter elrr Fllltt'rpelleti .. ranlagE' 
FPA 6 zugeführt. 

Annahme und technologisch bedingte Bevorratung dl'r 
Komponenten Konzentratvor!(emisch , NPN-Verbindung 
und Stroh häcksel. Das KonzentratvorgemiSl'h wird von 
der Mischfulterinelllstril' in mindestens 7tägigem Rhyth­
mus angeliefert und enthält neben dem Getreideanteil 
auch Eiweiß- und . Vitaminkonzentrate sowie Mineral­
stoffe. In der Grundlösllng ist vorgesehen, daß Stroh 
kontinuierlich durch Transportfahrzeuge angeliefert wird. 
In einem Anbau zum Produktionsgebäude der Futter­
pelletieranlage können als Puffer für kurzfristige Trans­
portunterbrechungen etwa 40 t Strohhäcksel ~wisrhen!(r-
lagert werden . . 

Bevorraten, Dosieren , Zerkleinern und Mischen eier FlIt­
terkomponenten und Pelletie ren eies Gemisches mit an­
schließendem Kühlen. Hierfür wurde durch den VEB 
Kombinat Fortschritt, Betrieb VEß Mühlenbau Dresden, 
ein Projekt erarbeitet , in das neue Erkenntnisse zu deli 
techn~logischen Prozessen eingeflossen sind (Bild 4) . In 
der derzeitigen Realisierungsphase ist eine stetige Vo· 
lumendosierung der Komponenten vorgesehen . Durch die 
mögliche DlIrchsatzeinstellung an den Dosierero für die 
schüttfähigen Komponenten, sowohl einzeln als auch für 
die geschlossene Gruppe der Dosierer durch einen ge­
meinsamen Antrieb, ist eine gute Anpassungsmöglichkeit 
an sich veränele rnde Strohdurchsätze und Rezepturen 
gegeben. Die dosierten und teilweise bereits vermischten 
Komp-onenteu werden im Bedarfsfall über Zerkleine­
rungseinrichtungen (TG- und ZR-Pellets) geleitet und 
anschließend durch pneumatische Förderung eier Misch­
schnecke zugeführt. 
Da sich in Abhängigkeit vom Strohanteil in eier Re:.;eptur 
die Durchsätze der pneumatischen Förderstrecken stark 
ändern, entstanden Anlagenvarianten mit folgenden Vor· 

agrartechnik . 25. Jg Hell 7 . .IuU 1975 
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Bild 4. Maschinenrolgf>.,smf"ffia der rUIt.ermiltf!lppliptieranlagf'. FPA fi; 
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Verladung 

a Transportrahr-,;eug, b Annahmedosie~r! c Aust.rsgeförderband . d H.8.mmp.flnühlen, e fliehkraftabscheider, r ZeHe.llrRdschleu~n. (il' ZU' 
rühr- und M i.chsch necke, h Becherwerk, i Verteilschnecke, k Stahlbehälter, I 7..ellenraddo.ierer, m . • turenlo.er Antrieb, n Sammelrörderer, 
o 7..ellenrad.chleuse, p Ringmatrizenpres.., GM 802, q Kühlturm, r Waage, 8 Trogkettentörderer, t Silos T 721; TG Trockengrüngutpel· 
leIs, 7..R 7..uckerrübenpellrl8, Vorg. Vorgemische 

Bild 5. Bautenanordnung ";ner Futte"";itlela"r· 
bereitungsanlage; 
a Sodalgebiiu<l •. mit Labor 'und Werk ' 
.tatt, b Fahrzengwaage, c Trocknerg.· 
bäude der Anlage UT 71. dAnnahme· 
dosierer mit Rampe, e Fri.mgutlager· 
platz, r Belarlestation, g FllehkraUab· 
scheid.r mit Lürw.r, h lllll3mmelbehäl' 
w.r lind tllahschei<ler, i Heizöltank. 
k Klärbecken, I Lagerhftllen rür Trok· 
kengrungutpellel. (TG) und 7..uckerrü· 
benpelIeIs (7..R) , m Gebäude <Ier FPA 6. 
n Lage .. i1os für Vorgemische (4 X 
T 721), 0 7..wischelllager für Trocken· 
grüngut und 7..uckerrubenpellets (2 X 
T 721), p LKW·Beladestation 

I ~70001 19000 I 36000 

zugsbereichen des Strohanteils in der Rpzeptur: lO ~i~ 
40 Prozent, 40 bis 65 Prozent und 65 bis 90 Prozent. 
Für die Herstellung von Preßlingen findet das Verfahren 
der Pelletierung mit der neuentwi ckeltpn RingmatJ'i7.en­
presse GM 802 Anwendung. 

Abgabe der Teillertig- oder Fertig(utlermitlel. Hierfür ist 
eine LKW-ßeladeslation vorgesehen, die eine vor Witte­
rungseinflüssen weitgehend geschützte Ubergabe sowie. 
eine kllrzzeitige Bevorratung von 120 m3 gewährleistet. 
Der Anschluß stationärer Förderer ist möglich . . 

3.2. Hinweise zur Lageplange~taltung und territoriale,. Ein· 
ordnung 

Die Zuordnung der einzelnen Gebäude und Anlagenteilc 
wird durch die Forderung nach kurzen und geradlinigen 
Förderwegen bestimmt (Bild 5). Das trifft insbesondere füt, 
die Förderung des Trockengutes von der l'rocknungsanlage 

.8' .... rtechnlk . 25. J8'. Hert 7 . J.ull 19~ 
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zu den Lagerhnllen und für die an~chlieBende Zuführung ZUr 

Futterpelletieranlage zu. Im Lageplan sind entsprechend den 
örtlichen Gegebenheiten Möglichkeiten zur Erweiterung der 
Anlage durch Hinzufügen von weiteren Lagerhallen zur 
Bevorratung von Strohhäcksel oder der hergestellten Teilfer­
,tig- und Fcrtig(uttel'mittel 7.u berücksichtigen. Das hängt 
insbesondere von der Verfügbarkeit ausreichender Altbau· 
substanz im Einzugsbereich 'der Anlage zur IJnterdachlage­
rung von Stroh häcksel für ungünstige Wiuerungsperioden 
ab, die eine Entnahme des Strohhäcksels aus Freilagern in 
der für die Aufbereitung geforderten Qualität von maximal 
20 Prozent Feuchtigkeit nicht zulassen. 

Die beschrieben!'. Futtermittelaufbereitungsanlage kann 
sowohl zur Versorgung einer speziellen Tierproduktionsan- ' 
lage in deren unmittelbarer Näh .. als auch zur Versorgung 
meh~rer unterschiedlicher Rinderproduktionsanlagen in 
einem Territorium errichtet werden. Für die direkte Zuord· 
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nung kommlln vor allem Hindermosl.anlagen RO I~ 000 Tier­
plätze in Frage. Neben der Errichtung dieser vollständigen 
Futtennittelaufbereitungsanlagen ist auch die Zuordnung der 
Futterpelletieranlage FPA 6, des Houptglied-e~ bei der Verar­
beitung von Stroh und Ganzpflanzen zu Futterzwecken, zu 
Zuckerfabriken und zu bereits bestehenden Trockenwerken 
anderer Typen möglich. 

~. Zusammenfassung 

Ausgehend von der volk~wirtschaftlichen Notwendigkeit, 
Stroh und Ganzpfianzef1 verstärkt für die Rinderfütterung 
einzusetzen, wurde aufgezeigt, mit welchen technischen Ein­
richtungen die Aufbereitung. mit anderen FuUerkomponen­
ten zu Teillertigfuuermilleln erfolgen kann . 

Entsprechflnti de" versehiedl'''1''' StJIIHlnrt('cdingnngen prl/P' 
ben sich drei Möglichkeiten: 

Rationalisierung vorhandener Troeknungsanlagpn zur 
zpitlich begrenzten Aufbereitung von Teilf"rtigfullp,rmit ­
tein mit einem DurchSlitz von 1,6 tJh h".i 70 PrnzI'''1 
Strohanteil 

Erweiterung vorhandener TrocknungsRnlugen durch dif' 
Lager für die FUtlerkomponenten ' und die Futlcr­
mittelpelletieranlage FPA 6 für eine ganzjährige Aufberei· 
tung 

Errichtung neuer FuttermittehlUfotl .. ,itungsanlagen mit 
einer jährlichen Produktionskapazität von 30 kt Teilfer- f 

tigfuttermitlel bei rd. 50 Prozent Strohant cil. A 990. 

Erhöhung der Effektivität von Heißlufttrocknungsanlagen 
durch Verbesserungen der Automatisierungseinrichtungen 1 

Dr. 1(. techno W. Maltry, KDT, Institut für Mechanisierung Potsdam·Bornim der AdL der DDR 

Dip Effektivität der HeißlufUroeknungsanlagen in der DDR 
hat sich von Jahr zu Jahr erhöht. Das beruht sowohl auf 
einer beträchtlichen Erwpiterung der jäh fliehen Einsatzzeit 
bis zum ganzjährigen rlreischichtigen Betrieh als auch auf 
einer beachtlichen Steigerung des stündlichen Durchsatzes 
durch zahlreiche, in den Tfockenwerken selbst realisierte 
technische Verbesserungen. In den meisten Trockenwerken 
der Typen S 63, UT 66 und UT 67 liegen die tatsächlich er­
reichten Durchsätze oberhalh der vO,:" Hersteller genannten, 
Garan tiewerte. 

'Mit Hilfe der Automatisierungstechnik ist es möglich, wei­
tere Reserven zu mobilisieren und bei sachgemäßer Anwen­
dung die stündliche Trockengutproduktion um 10 und mehr 
Prozent zu erhöhen. . 

Gegenwärtiger Stand 

In den mit industriellen Autoffiatisierungseinrichtungen aU6-
gerüsteten Trocknu~gsanlagen der Typen UT 66-2 und 
UT 67-2 wirkt die wichtigste Regelung über den Brenn5toff­
durchsatz auf die Ablufttemperatur (Bild I). Die einfluß­
reichste Störgröße ist 'dabei der durch wechselnde Schütt­
dichte und ungleichmäßige Befüllung des Annahmedosierers 
(Stapelbandes) verursachte unregelmäßige Gutdurchsatz. Mit 
den Untersuchungsergebnissen von Dräger /1/ über die Lei­
stungsgrenzen des Trommeltrockners ist nachweisbar, daß 
mit diesem Regelkreis Trocknungskapazität verschenkt wird . 
Das Durchsatzdiagramm (Bild 2), aufgestellt mit den Zahlen­
werten von Dräger, enthält als objektive Schranken für eine 
bestimmte Gutart den gutartabhängigen maximalen Trok­
kengutdurchsatz; - Begrenzung nach oben - und den von 
der Feuerungsleistung ahhängigen maximalen Frischgut­
durchsatz; - rechte Grenzlinie. Bei leichten Gutarten , z. B. 
Gras, eXistiert außerdem eine Schranke aufgrund der 
Temperaturemplindlichkeit. Bei richtiger Trocknung auf 
etwa 10 Prozent Ttockengutfeuchte liegt der augenblickliche 

, Betriebspunkt des Trockners auf der zur Eintrittsfeuchte f6 

gehörenden Geraden innerhalb des von den jeweiligen 
Schranken begrenzten Bereichs. Bei störungsfreiem Betrieb 
kann oder darf der Betriebspunkt auch 'nicht kurzzeitig über 
die jeweilige Schranke hinausgeraten. Bild 3 zeigt im prakti­
schen Betrieb gewonnene Temperaturkurven eines über den 

I Uberarbellete Fa .. ung eines Vortrags zur Wissenschaltlich-tedln lsdleD 
Tagung .. Trockenlutterproduktlon" der KDT am 20. und 21. MIn 1975 
In Neubrandenbul'\! ( 
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Regelkreis Ablufttempcra tur-Brennsloffdu rchslI 17. geregelt.,n 
Trockners. Währ.,nd die Ablufttemj,cTlltu; entsprechend dem 
Ziel der Regelung weitgehend konstant ist. schwankt die 
Heißlufttemperatur je nach den IJnregelmäßigkeiten der 
Hauptstörgröße Frischgutdurchsatz. Die Fläche zwischen der · 
tatsächlichen Heißlufllemperatur und der nur kurzzei~i!( 
erreichten maximal möglichen Tempel'lltur ist ein Maß für 
die noch vorhandene beachtliche Reserve an Trocknungska­
pazität, die je nach erreichter Gleichmäßigkeit dcr Frischgut­
zufuhr zwischen 10 lind 20 Prozent des Durchsatzes li,,~1. 

[n einigen Trocknungsaolagen, di e mit festen Brcnnstoffen 
arbeiten, wurde eine einfache Automatik installiert, /2/ , dip 
nicht den Brennstoffdurehsatz, sondern den Fri"rhgulrlu.rclo­
satz; In Abhängigkeit von der Abluhtemperatur heeinflußt 

Frischgu tdurchsotl 

,------.. Abluftlemperolur 
L-_~ Trommel 

Sol/wer! 

Bild 1. Signalflußplan des Regf'lkN'ii~p,~ Hrelln~1orhJurdl"at:t·Ahlufttem · 

peratur; Stöl'\!rllOe ist der FrischgutduN'lu8tz 

4 5 6 7 8 l/h 9 
Frischgutdurc hsatz 

Bild 2. Uurdl&8tzdiagramm der Trocknungltrommel UT 66 rür ' ; ras . 
Austrltuleuchte '

8 
= 10 %. nach Versu",,"werten von Orllger 
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