
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 
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Bild 2. Uurdl&8tzdiagramm der Trocknungltrommel UT 66 rür ' ; ras . 
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(Bild 4). Di .. Hauplslörgrößen dies .. s Regelkreises sind die 
von der Feuerung herrührenden Schwankungen der Wärme­
leistung lind die- ku~zfri.,tigen, weniger störenden Frisch­
gut-DlIrchsalzs~hwankungen, die die Automatik w .. ~en der 
mit dieser Regelstrecke verknüpften längeren Tot- und Aus­
gleichszeit nicht vollständig auszuregeln vermag. Im prakti­
schen Betrieb hat die Abluftterfiperatur einen etwas unruhi­
geren Verlauf (hier nicht dargestellt), oie Schwankungen der 
HeißluftLemperatur (Bild 5) sind dagegen wesentlich geringer 
als beim Regelkreis üher den Brennstoffclurchsatz. Das be­
ruht darRuf, daß der nicht automatisierte Brennstoffdurch­
satz selbst bei Feuerungen für feste Brennstoffe gleichmäßi­
ger ist als oer nicht in die Automatisierung einbezogene 
Frischgutdurchsatz 7.. B. in den Anlagen UT 66-2 und 
UT 67-2 . 

Aus diesen Zusammenhängen. heraus kann eingeschätzt 
werden: 

Die über den Frischgutrlurch.mtz automatisierte Konstanthal­
tung der Abluft.temperatur bewirkt eine höhere Ausnutzung 
rler vorhandenen Prorluktionskapazität als die über den 
Brennstoffdurchwtz automatisierte. 

Mögliche Verbesserungen 

Ein erster Srhritt zur Erhöhung der Effektivität der gesam­
ten in der DDR vorhandenen Trocknungskapazität ist oie 
zentral geleitete Rekonstruktion aller Trocknungsanlagen mit 
festen Brennstoffen durch Einbau der einfachen Automati­
sierungsein richtung A hlufttem pera tu r-Frischgutd urchsa tz /2/, 
die sich inzwischen über mehrere Jahre im praktischen Be­
trieh hewährt hat. Eine weitere Verbesserung ist dann mög­
lich, wenn rler Annahmcdosil'rl'r (das Stapelband) I'inen rein 
plektrisrh ein- und aussrhaltharcn Rollborlenvorschllb erhal­
ten hat. Dann führt die gemeinsame Betätigung von Schräg­
dosierband und Rollbodenvorschub in den Anlagen UT 66-1 
lind in den nachträglich mit einem Schrägdosierband ve~e­
henen Anlagen S 63 zu einer Automatisierung, die nur noch 
die Kontrolle der Füllung des Annahmedosierers erfordert. 
Die maximal mögli('he Trorkengntproduktion wird in den so 
automatisierten Trocknungsanlagen ,tann erzielt, wenn die 
Heißlufttemperntur so gleiehmäßig wie möglich auf der vom 
FrisrhJ!'lIt h"r .. r1allhlen mllximlll zlIlässigen Höhe gehalten 
wird. 

In den vorhandenen Anlagen U1' fi6-2, UT 67-2 lIno UT 71-2 
ist eine praktisch vollständige Ausnllt7.ung d,'f vorhandenen 
Re~erven mögJieh, wenn nuchträglich ourrh Rekonstruktion 
oer Frischgutrll"r.h.,atz ill das AUlomatisierungssystem ein­
bezogen wird . Hierzu weroen folgende Maßnahmen vorge­
sehlagen : 

Veränderung- rler Steuers .. haltnn~ in ,Ipr Weise, daß oer 
Rollbodenvorschub oes Annahmedosiercrs (Stapelbands) 
und das schräge Dosierband durch einen gemeinsamen 
Sehaltkontakt betätigt werden können, sobald ein ent­
sprechender Hand-Automatik-Um~ehalter auf Stellung 
.,Automatik" steht. 

In ErgänznnJ!' zu dem vorhandenen uno einwandfrei 
arheitend en Regelkrei~ Ablufttemperatur-Brennstof{­
ourchsatz ist .. in 7-weiter Regelkreis mit der Heißlufttem­
p"ratur als Stellgröße und dem Frischgutdurchsatz als 
Regelgröße (Bild 6) aufzubauen. Hierzu eignet sieh d.r in 
der Anla~e UT 66-2 bereits eingebaute Tastbügelregler. 
oer in Abhängigkeit von der Heißlulttemperatur ur­
sprünglich d"n Misr.hzuluft~trom hetätigen sollte, hierbei 
aber nur den Trocknungsproi.eß ~tört. Dieser Tastbügel­
regler ist ollrch eine elektronische Rückführung zu ergän­
zen und so zu schalten, daß er in bekannter Weise durch 
kurzfristiges, jeweils 15 s langes Ausschalten von 00-
~ierband uno Annahmedosierer oie Frischgutzufuhr der 
gewünsrhten Heißlufllemperatur anpaßt. Die Mischluft· 
klappe ist vom Regler zu trennen und nur noch von 
Hand zn bedienen. 

341 



'f 

Aufgrund der pOSJltven E~fahrungen mi~ dem Impulsregler 
Ablufttemperatur-Frischgutdurchsatz in Anlagen mit feKten 
BrennstolIen darf erwartet werden, daß auch die Automati­
sierung entsprechend diesem Vorschlag erfolgreich ist. Die 
beabsichtigten Auswirkungen sind: 

Die Ablufttemperatur wird durch den bcreits vom Her­
steller installierten Regelkreis AblufUemperatur-'6renn­
stofIdurchsatz weiterhin mit großer Genauigkeit konstant 
gehalten. 

Der neue Regelkreis bewirkt durch die Regulierung des 
Frischgutd~rchsatzes auch die weitgehende Konstanthal­
tung der HeiBlufttemperatur auf einem Wert, der der 
Leistungsgrenze des Trocknen; so nahe wie möglich 
kommt. 

Weitere Maßnahmen können aus der forschungsmäßigen 
Analyse einer entsprechend diesen Vorschlägen umgerüsteten 
TrocloJUngsanlage in der Praxis abgeleitet werden. 

Zusammenfassung 

Die Trockner haben noch -Leistungsreserven, die durch 
zweckmäßigp- Automatisierung genutzt werden können. 

Die Konstanthaltung der Ablufttemperatur über die 
Frischgutzufuhr ergibt höhere Durchsätze . als über den 
Brennstorrdu rchsatz. 

Die erprobte Automatik für Anlagen mit festen Brennstof­
fen sollte unter zentraler Anleitung umfassend realisiert 
werden. 

--' 

Signal 
Ein/Aus 

Sol/wert( Ablufllemp.) 

Bild 6. SignaUlußplan der gt,'koppdlf'n I\pgclkrcl!Se BN'nn~llIrrcl\lrd, · 
satz- Ablulttemperatur und Friodlgutdurmsatz' HeißI ulttempern ' 
tur 

Die in Anlagen mit OlfeuerungeD vorhandene Automatik 
sollte durch Einbeziehung des Frischgutdurchsatzes ver­
bessert werden, wodurcb eine beachtliche Leistungssteigp­
rung möglich wird. 
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Zur Zerkleinerung halmartiger kmdwirtschaftlicher Produkte 
in Schlagmühlen t 
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Bergakademie Freiberg, Sektion Verfahrenstechnik und Silikattechnik 

1. AufgabensteIlung 

Durch den systematischen IJbergang zu industriellen Pro­
duktionsmethoden in der Landwirtschaft erlangt auch die 
Zerkleinerung verschiedener Agrarprodukte erhöhte Bedeu­
tung. Als Voraussetzung ZUr Intensivierung von Trocknungs­
prozessen oder ZUr Verbesserung der Verpressungseigen­
schaften von Futtermittelgemischen mit hohem Strohnnteil 
wird u. a. der Bedarf an leistungsfähigen Zerkleine~ungsma­
schinen immer größer .. Dabei beschränken sich die erhöhten 
Anforderungen an die Leistungsfähi~eit der Mühlen nicht 
Dur auf größere stündliche Durchsätze, sondern es wachsen 
gleLchermaßen die Ansprüche an die Feinheit und den Struk­
turaufbau des zerkleinerten Gutes. So soll z. B. bei der Zer­
kleinerung von Halmprodukten (au! etwa 10 bis 15 mm) das 
Zerkleinerungsprodukt nur wenig Feinstgut enthalten, weil 
sonst bei Wiederkäuern Verdauungsstörungen auftreten 
können. Außerdem wird von den Zerkleinel"Ungsmaschinen 
auch eine hohe Anpassungs!ähigkeit an verschiedene land­
wirtschaftliche Produkte, wie Stroh, Ganzpnanzen oder ge­
trocknetes Grünfutter, verlangt, die sich in ihrem Zerkleine­
rungsverhalten teilweise beachtlich unterscheiden. 

In der vorliegenden Arbeit soll über Erfahrungen berichtet 
werden, die bei der Zerkleinerung von Stroh: Getreideganz­
pflanzen, getrocknetem Grünfutter und einigen anderen 

I Ein Teil der prllklischen Ver.ume wurde von cand . Ing. Erhard 80-

rowski im Rahmen .einer Studienarbeit gewi ... nhalt durchgeruhrl 
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Produkten mit Sr.hlagmiihlp.n gesammelt wllTd('n. O .. r 
größte Teil . der Versurhe erfolgte mit einer Labor-S('hlagna­
senmühle. Außerdem ermöglirbte das WTZ Gatersleben -ei­
nige Messungen mit einer sowjetis('hen Hammermlihl .. vom 
Typ DOM. BeideMühlpntypen warpn mit A\lstragssieben 
ausgerüstet. 

2. Kennzeichnung der Feinheit des Mahlgute. 

Bevor über den Zerkleinerungserfolg der nntersuchten Müh­
len berichtet wird, sollen zunächst einige Erläuterungen zur 
Kennzeichnung der Feinheit des Mühlenaustrngsgutes gege­
ben werden. Bei der Zerkleinerung von Kohlen, Salzen usw. 
flU! Schlagmühlen ist die Ermittlung der Mahlfcinheit durch 
Siebonalysen kein Problem. Von Ausnahmen abgesehen (wi .. 
etwa stark xylitische Kohlen) ist die Veränderung der Korn­
torm in Abhängigkeit von der Korngröße nur gering, so &0 
man nach einem Ausdruck von Andreasen von eine .. "Kon­
stanz des Bruchbildes" spre('hen kann . Durch die praktische 
Konstanz des Bruchbildes über den ganzen Korngrößen­
bereich bleibt bei diesen Produkten auch die Vergleichbar­
keit der Ergebnisse der Siebanalysen gewährleistet. Bei der 
Zerkleinerung von halmartigen landwirtschaftlichen Produk­
ten, wie z. B. Stroh oder Getreidepflanzen, spielt hingegen 
die durch Schneiden und Zerreißen bpwirkte Schnittfeinheit 
im allgemeinen eine größere Rolle als die durch Schlag be­
dingte Mahlfeinheit. Die fotografischen Aufnahmen von 
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