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1. Ökonomische Gesichtspunkte 
Die aus den Beschlüssen des IX. Parteitages der 
SED resultierenden Aufgaben der Land-, Forst­
und Nahrungsgüterwirtschaft umfassen auch 
die Steigerung der Trockenfutterproduktion 
einschließlich der· ständigen Qualitätsverbes­
serung der Futtermittel und der effektiveren 
Auslasiung der vorhandenen Grundmittel. 
Die Futtermittelqualität ist in starkem Maß von 
der schnellen Bestimmung des Trockensub- . 
stanzgehalts in den Futtermitteln abhängig. Um . 
die für die Futterökonomie und Verwertung 
optimalen und im Standard TGL 80-21875 
geforderten Parameter des Trockensubstanz­
gehalts (87 bis 92%) einhalten zu können, ist 
eine kontinuierliche Messung des Feuchtege­
halts der Trockengütererforderlich, so daß ein 
sofortiges Eingreüen in den Produktionsprozeß 
zur Qualitätssicherung ermöglicht wird. 
Die kontinuierliche Feuchtemessung läßt sich 

. nur mit indirekten Meßverfahren realisieren. 
Aus speziellen Untersuchungen ergab siCh das 
Leitfähigkeitsverfahren als günstigste Va­
riante. 

2. Grundlagen und technisch. 
Voraussetzungen , 

Viele Trockenwerke und Zuckerfabriken in der 
. DDR sind mit der Feuchtemeßanlage FML I 
(Hersteller VEB Feutron Greiz) ausgerüstet, die 
nach dem Gleichstrom-Leitfähigkeits verfahren 
arbeitet. Allerdings konnte diese Anlage im 
Praxisbetrieb bisher nicht überzeugen. Fakto­
ren, die den Zusammenhang zwischen der 
Leitfähigkeit des Trockengutes und dessen 
Feuchtegehalt im hygroskopischen 'Bereich 
beeinflussen, sind: 
- Zerkleinerungsgrad des Trockengutes 
- Temperatur des Trockengutes 
- Druck auf die KontaktsteIlen des Meßwert-

abnehmers 
- Schüttdichte des Trockengutes 
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- Minderung der Brandgefahr, da bei Naß­
gutfehlbeschickung automatisch Unterwind 
und Kohle auf das Minimum reduziert 
werden 

- bleibende Regelabweichungen von ±2 Kais 
qualitativ günstige Voraussetzung zur Be­
einflussung der Trockengutfeuchte (Bild 2). 

Mit dieser gesamten Regelungsvariante ist eine 
ausreichende Möglichkeit zur Trocknungspro­
zeßftihrung gegeben, die keinesfalls aber die 
kontinuierliche Kontrolle der Trockengutquali­
tät ermöglicht. Erst in Verbindung mit der 
kontinuierlichen Kontrolle des Trockensub­
stanzgehalts kann von einem Optimum des 
Automatisierungsgrades gesprochen werden. 
Konstante Bedingungen im Trocknungsprozeß 
durch Teilautomatisierung sind die Vorausset­
zung für einen optimalen Verlauf des Trok­
kensubstanzgehalts. Möglichkeiten zu dessen 
Kontrolle mit sofortiger Meßwertausgabe 
werden im folgenden Beitrag aufgezeigt. 
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- Schichtdicke des Trockengutes 
- Homogenität der Feuchteverteilung im 

Trockengut 
- Fremdelektrolytgehalt im Trockengut 
- Zusammensetzung des Trockengutes, 
Die Abhängigkeit der Meßgenauigkeit von den 
o. g. Einflußfaktoren wurde mit den schon 
bekannten Untersuchungsresultaten aus der 
Literatur und mit speziellen Untersuchungen 
bestätigt. Eine relativ hohe Meßgenauigkeit 
wird demzufolge nur dann erzielt, wenn die 
Konstanthaltung von definierten Meßbedingun­
gen und die Anwendung von stoffspezifischen 
KaIibrierkurven gewährleistet werden. Von 
dieser Forderung kann abgeleitet werden, daß 
die Wahl des Meßorts und die Gestaltung des 
Meßwertaufnehmerprinzips von entscheiden­
der Bedeutung sind. 

3. Konstruktiv. AusfOhrung und Ergebn .... 
d.r M.Belnrichtung 

Durch das Wissenschaftlich-Technische Zen­
trum für Trockenfutterproduktion Gatersleben 
der VVB Zucker- und Stärkeindustrie wurdejm 
VEB Trockenwerk Gatersleben eine Meßstelle 
nach den o. g. Gesichtspunkten aufgebaut. Die 
Meßwertaufnahrne ·erfolgt am zerkleinert<m 
Trockengut auf einem Gurtbandför·derer, der 
durch relativ niedrige Bandgeschwindigkeit 
eine Schichthöhe zwischen 150 mm und 
400 mm gewährleistet. . Mit dem Versuchs­
muster wird auf der dazu geeigneten Trok­
kengutbandwaage gemessen. Die vom VEB 
Feutron Greiz mitgelieferte Streufeldstreifen­
elektrode wurde auf einem Gleitschuh montiert, 
und der GleitSchuh wurde 'drehbar an einem 
Hebelarm mit Gegengewicht befestigt. 
Im Bild I ist die Lösung schematisch dar­
gestellt. Der Meßfühler tastet den Trok­
kengutstrom ab. Bei dieser Meßstellenausfüh­
rung stellen sich folgende Einflußgrößen u~ 
Meßbedingungen als nahezu konstant ein: 

Durch das AbtastverfahreiJ mit definierter 
Auflagekraft: 
- Druck auf die Kontaktstellen 
- Unabhängigkeit der Meßschichtdicke 
durch den ZerkJeinerungsprozeß: 
- Meßguttemperatur 
- Homogenität der Feuchte. 
Unter diesen Voraussetzungen konnte der 
Meßfehler von ± I % Feuchteabweichung zur 

Bild I 
Prinzipskizze 
zum Meßverfahren; 
I Gurtbandförderer • 
2 gemahlenes Trocken· 
gut, 3 Hebelarm. 
4 Streufeldstreifen­
elektrode, 
5 Gegengewicht 

Standardmethode gesichert werden. Eine hin­
reichende Meßgenauigkeit wird auch erreicbt, 
wenn nicht für jede Gutart Aufsteckskalen 
verwendet werden, sondern wenn die GuJarten 
Leitwertgruppen zugeordnet werden. Der Be­
dienaufwand vermindert sich dadurcb erheb­
lich. Bei bestimmten Gutarten, z. B. Luzerne 
und Futterroggen, wurden bei Vernachlässi­
gung des Zerkleil)erungsgrades, aber bei Ein­
haltung aller anderen Meßbedingungen, aus­
reichend genaue Meßergebnisse erzielt. Unter 
Verwendung eines Fehlerfaktors konnte der 
o. g. Meßfehler erreicht werden. 
Bei stark inhomogenen Produkten (z. B. Ge­
treideganzpflanzen, Maisganzpflanzen, Rü­
benblatt, Sonnenblumen) und besonders bei 
Gemischen aus Stroh und Grünfutter, Ge­
mischen aus Ganzpflanzen und bei Stroh­
Rübensehnitzel-Gemischen muß eine Zer­
kleinerung vorgenoounen werden. Der Sieb­
lochdurchmesser der Harnrnermühlensiebe soll 
12 mm nicht überschreiten. 

4. Verwendung des ausgegebenen Me&-
w.rts 

Der Meßwandler sollte unweit vom MeBort und 
erschütterungsgeschützt eingebaut werden.-Ein 
Anschluß für den Einsatz registrierender 
Meßgeräte ist im Meßwandler vorgesehen, so 
daß eine abgeschirmte Leitung den Meßwert zur 
zentralen Schaltwarte signalisieren kann. Dem 
Trocknungsführer wird somit die Möglichkeit 
eingeräumt, die Abgastemperatur bzw. den 
Naßgutdurchsatz dem angezeigten Feucbtewert 
anzupassen (Bild 2). Außerdem besteht die 
Möglichkeit, das entstandene feuchteproporti0-
nale Signal als Störgröße in einen entsprechen­
den Temperatur-Regelkreis einzubeziehen. Bei 
zunehmender Feuchte des Trockengutes erfolgt 
automatisch ein definiertes Ansteisen der 
Ausgangstemperatur des Trockners und um­
gekehrt. Die Verwendung des Feuchtemeß­
werts als Hauptrege(größe ist,nicht realisierbar, 
da die Trockengutfeuchte eine an das Gut 
gebundene Größe ist und, durch die Gutart 
bedingt, extremen Zeitverläufen ausgesetzt 
wird. Ein weiterer Grund für die NichtVerwen­
dung ist die Gefährdung der Betriebssicherheit 

- der Gesamtan1age. Ein Ausfall der Hauptregel­
größe hätte ein starkes Absinken der Ab­
gastemperatur zur Folge. Der Trockensub­
stanzgehalt des Austraggutes würde dann derart 
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sinken, daß dies zu Verstopfungserscheinungen 
im weiteren technologischen Ablauf führt. Im . 
Gegensatz .dazu würde z. B. ein Kurzschluß im 
Feuchtemeßsystem ein beträchtliches Anstei­
gen der Temperatur bewirken, was unweigerlich 
einen 'Trommelbrand zur Folge hätte. Die 
Regelkreisaufschaltung der Feuchte als Stör­
größe hingegen gestattet eine nur geringfügige 
Einflußnahme auf die Abgastemperatur (in 
diesem Fall Hauptregelgröße). Bewährt hat sich 
in der Praxis die Einstellung, daß eine 
Feuchteänderung von I % einer Abgastempera­
turänderung von 5 K entspricht. Durch diese 
Zusatzsollwertaufschaltung können langfristige 
WasseIBehaItsänderungen im Naßgut (z. B.· 
Regen, Tau, unterschiedlicher Anwelkgrad) 
ausgeglichen werden, so daß sich der Trok­
kensubstanzgehaIt des Trockengutes ohne 
Korrektur der AblufUemperatur von Hand über 
einen langen Zeitraum immer in den Grenzen 
von 88,5 bis 90% bewegt (Bild 3). 

IDEENWETTBEWERB 

Bild 2. VerlaUf des Trockensubstanzgebalts "in Ab­
hängigkeil vom' Ablufttemperalurverlauf; 
I von Hand vorgegebene Ablufllemperatur· 
änderungen in Sprüngen von je 7 K nicbt 
ausreichend. Trockensubstanzgehalt immer 
noch über 92 %; 2 nacb einer Ablu(ttempera­
turänderung von insgesamt 30 K stellt sicb der 
erforderliche Trockensubstanzgehalt zwi­
schen 88 und 90 % ein (30 bis 50 SkalenteileJ 

Bild 3. Wirkung des Feucbtezusatzsollwerts: 
I Trockensubstanzgehalt vermindert sich. 
automatisches Hochfübren der Ablufllempe· 
ralur; 2 deutliche Einschränkung der Schwan· 
kungsbreite des Trockcnsubstanzgehaltsver-
laufs . 

5. Vor- und Nachteile des 
kontinuierlichen Verfahrens 

Die Vorteile der kontinuierlichen Feuchtemes­
sung sind: ;/ 
- Objektives Meßverfahren 
- direkte Meßwertausgabe 
- Verwendung des proportionalen 'Feuchtesi-

goals zur Registrierung und damit zur 
Wettbewerbsauswertung 

- ständige Qualitätssicherung und Erfassung 
- Verwendung des Signals zur Flüssigkeits-

konditionierung mit Dampf, Wasser oder 
Aüssigkomponenten bei der Trockengut­
kompaktierung (Pelletierung, Brikettierung) 

- hinreichende Meßgenauigkeit bei Grob­
häcksel unter BerücksiChtigung eines Feh­
lerfaktors 

- relativ hohe Fernanzeigeentfernungen (an 
verschiedenen Orten gleichzeitig) 

- keine speziellen Schutzbestimmungen er­
forderlich 

- sehr gennger Energiebedarf bei sehr gerin­
. gem Ve~schleiß der MeßeinrichlJ.lng. 
Als Nachteile des Verfahrens müssen erwähnt 
werden: 
- Messung nur im hygroskopischen Bereich 

(Feuchte 5 bis 16%) 
- keine Messung kompaktierter Materialien 

möglich 
- Ausarbeitung von Leitwerttabellen not­

wendig. 

6. Übergangslösung zur Trockensubstanz-
schnellbestimmung an Trockengütem 

Vorhandene Anlagen des VEB Feutron können 
bei spezieller Gestaltung des Meßfühlers auch 
zur diskontinuierlichen Schnellbestiffimung des 
Trockensubstanzgehalts eingesetzt werden. In 
der Produktionsstätte wird ein Meßplatz mit 
Meßwandler und Streufeldstreifenelektrode 
aufgebaut. Die Streufeldstreifenelektrode er­
hält einen Meßgutaufnahrnekasten. Nach voll­
ständiger Füllung' mit großtechnisch oder 
labortechnisch zerkleinerter Probe wird das 
Meßgut mit einem Deckel auf die Kontaktflä­
chen gedrückt. Der Meßvorgang kann mehrmals 
wiederholt werden, so daß sich ein Mittelwert 
für den Feuchtegehalt bestimmen läßt. Ein 
Meßfehler von 0,5 % Feuchteabweichung 
konnte erreicht werden, wobei in der Probe zu 
70 % die Halmlängen kleiner als 8 mm sein 
müssen. 

7. Zusammenfassung 
Durch umfangreiche Untersuchungen in der 
Praxis konnte mit über 2 ()()() Betriebsstunden 
der Funktionsnachweis einer weiterentwickel­
ten Einrichtung zur kontinuierlichen Feuchte­
messung erbracht werden. Sie gewährleistet die 
kontinuierliche Kontrolle des Verlaufs -des 
Trockensubstanzgehalts im Produktionsbe­
trieb. A 1648 

zur Intensivierung der Strohpelletierung und Technischen Trocknung 

Kriterien zur Durchführung dieses Ideenwettbewerbs : 
1. .Der Wettbewerb richtet sich an alle Leiter, Schichtleiter, 

Anlagenfahrer und Arbeiter der Trocknungs- und Pelletierbe­
triebe, an alle KAP, LPG und VEG Pflanzenproduktion sowie an 
alle KfL, LTA, ACZ und wissenschaftlichen Einrichtungen. 

2. Schwerpunlde des Wettbewerbs: 
. - Technische und technologische Verbesserungen zur Sen­

kung von Ausfall- und Stillstandszeiten einschließlich 
Maßnahmen der vorbeugenden technischen Betreuung, 
Überwachung und Instandhaltung sowie der planmäßigen 
Grundüberholling 

- Technische und technologische Verbesserungen zur we­
sentlichen Erhöhung des Durchsatzes bei der Annahme, 
AufbEtreitung, Trocknung und Pelletierung, insbesondere 
bei der Produktion von Stroh pellets 

- Maßnahmen zur Senkung des Ar~itskräftebedarfs je 
Schicht bei der Bedienung der Anlagen . 

- Vorschläge zur Verbesserung des Arbeits- und Brand· 
schutzes, besonders zur Senkung der Staub- und Lärm-
beltistigung , 

- Vervollkommnung der Lösungen zum Einsatz von Natron­
lauge und Ammoniakwasser unter dem Ge~ichtspunkt.des 
Arbeitsschutzes und hoher Dosiergenauigkeit 

- Vorschläge zur handarbeitsfreien Annahme und Aufberei· 
tung von Ballenstroh für die Pelletierung. 

3. Alle Vorschläge sind bei der Landwirtschaftsausstellungder 
DDR, 7113 Markkleeberg, Raschwitzer Str. 11-13, einzurei­
chen . 

4. Die Begutachtu'ng und Wertung erfolgt durch eine Exper­
tengruppe.Bie besten Neuerervorschläge werden zur Aus­
zeichnung vorgeschlagen. 
Die Beteiligung an diesem Wettbewerb ist ein konkreter Beitrag 
zur Erfüllung der volkswirtschaftlichen Aufgaben. 

.Im Auftrag des Ministeriums für 
Land-, Forst- und Nahrungsgüterwirtschaft 

WB Zucker- und 
Stärkeindustrie 
Halle 

Landwirtschafts­
ausstellung 
Markkleeberg . 
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