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4. Owarow: Das Trocknen von Korn mit hohem Feuchtigkeitsgehalt
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Das Trocknen von Korn mit hohem Feuchtigkeitsgehalt

Yon A. UWAR O W, Moskau!)

Zur Untersuchung der Vorgange beim Trocknen von Weizen
‘mit 25 bis 359 Feuchtigkeit wurden in der Bijsker Korn-
erfassungsstellei m September 1954 mehrere Versuche durch-
gefuhrt. Das Korn wurde in zwei Gruppen von Korntrocknungs-
anlagen getrocknet. Es wurden drei parallel arbeitende orts-
feste Gerate des WISChOM und vier paarweise hintereinander
arbeitende ortsveranderliche Korntrockner ,,Kusbass‘'
wendet. a

ver-

Die Korntrockner des WISChOM waren auf einem asphal-
tierten Platz aufgestellt. Jeder von ihnen konnte uber ein
Vorgelege fur sich allein angetrieben werden und war mit einer
Heizanlage und einem Niederdruckgeblise verbunden. Der Ab-
stand zwischen den Achsen der Trockner betrug 3,7 m, die
Linge des Luftzufuhrrohrs war um 1,5 m verringert und das
Luftableitrohr des Geblases durch ein Knie ersetzt.

Der Mechaniker Melentjew der Bijsker Kornerfassungsstelle
entwarf ein einfaches Schema fiir die mechanische Zufuhr des
feuchten und die mechanische Abfuhr des trockenen Getreides.

Das Korn wurde nach der Reinigung in einer Dupley-Getreide-
reinigungsmaschine (Clayton) mit einem Forderband in den
Aufnahmebunker des ersten Trockners und aus diesem mit
einem Becherwerk in die Trockenkammer beférdert. Der Korn-
iberflu3 lief von selbst in den Aufnahmebunker des zweiten
Trockners usw. Die ersten zwei Trockenkammern waren also
stindig mit Korn gefiillt, und es war nétig, die Fillung der
Kammern des dritten Trockners zu uberwachen.
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Bild 1. Bunkerwaage
a Waagekiibel, b Waage, ¢ Vorratshunker, d Bunkergestell, ¢ Waagen-
gestell, / hebelbetitigter Schieber, g Schieber, k& Stahlrutsche
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Um die Beschickungszeit zu verkiirzen, wurden die Ausfluf3-
offnungen der holzernen Aufnahmebunker der zwei ersten
Trockner auf 200 mm erweitert und die Héhe der Schieber zui
Regelung des Kornausflusses entsprechend gedndert. Die Hohe
des Aufnahmebunkers des ersten Trockners wurde um 700 mm
vergroflert.

Die Fallrohre vom ersten Trockner zum zweiten und vom
zweiten zum dritten waren folgendermafBen gebaut: Das Fall-
rohr, in dem das Korn der ersten Trockenkammer zuflie(t,
war verlangert und am unteren Teil der gegeniiberliegenden
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Bild 2. Gruppenweise 'Aufstellung der Korntrockner ,,Kusbass'
A Trockenes Korn, B Feuchtes Korn
a Bandférderer LT-8,5, & Getreidereiniger Clayton, ¢ Getreide-
trockner , Kusbass®, d Verteilungstrichter, e Bunkerwaage

Wand aus der Kammer nach auffen gefiihrt worden. Hier war
an dieses Fallrohr ein zweites Rohr des gleichen Querschnitts
unter steilerem Winkel angeschlossen. Diese Uberlauffallrohre
beriithrten die Aufnahmebunker der nachfolgenden Trocken-
kammer nicht und waren mit Aufhingungen befestigt. Inden
Béden der durch die Trockenkammern des ersten und zweiten
Trockners hindurchgehenden Fallrohre befanden sich recht-
eckige Offnungen mit Schiebern, die geschlossen wurden, wenn
ein Bunker geleert werden sollte.

Das getrocknete Korn wurde mit einem zehn Meter langen
fahrbaren Bandférderer weiter transportiert. Die Réader des
Forderers waren entfernt worden und der Forderer lag daher
etwas tiefer als normal. Zum Ausschiitten des Korns auf das
Forderband befand sich am AusfluBkegel jedes Trockners eine
Schittelrinne.

Das getrocknete Korn wurde mit dem Bandforderer zunéchst
einer Bunkerwaage und dann dem Kornlager zugeleitet.

Die Bunkerwaage (Bild 1) bestand aus einer Zweitonnen-
waage und zwei Bunkern mit einem Fassungsvermégen von
je 600 bis 700 kg. Die beiden Bunker waren iubereinander
angeordnet. Der untere Bunker befand sich auf der Waage,
der obere Bunker ruhte auf dem FuBboden und diente zur
Aufspeicherung des Korns wihrend des Wiegens und des Ent-
leerens des unteren Bunkers.

1) MyKoMOMBHO-31eBATOPHAR npoMbugenuocers (Mihlen- und Elevator
industrie), Moskau 1953, Nr. 4, S. 4 bis 7; Ubers. Dipl.-Ings W. Balkin-
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Bild 3. Schematische Darstellung der Aufgabe des Korns in die Schopfmulden
der Becherwerke des Trockners SSP-2 ,, Kusbass®
a Auinahmebunker, & Verbindungsfaillrohr mit einem Querschuitt
von 1203 120 mm, ¢ Zahnstangenschieber, @ Schneckenforderer,
¢ Becherwerk fiir feuchtes Korn, f Becherwerk fiir trockenes Korn,
g Gasrohr mit 20 mm Dmr. und 120 mm Lange, /# Bunker fir trocke-
nes Korn

Die vier Trockner ,,Kusbass‘* waren auf einem asphaltierten
Platz lings des Getreidelagers aufgestellt (Bild 2). Das feuchte
Korn wurde den Aufnahmebunkern der ersten beiden Trockner I
zugeleitet. Aus diesen kam das getrocknete Korn zum zweiten
Trocknen in die nachsten beiden Trocknungsgerate II. Durch
diese Hintereinanderschaltung der Trockner war es mdglich,
das Korn in zwei Stufen zu trocknen und die Feuchtigkeit mit
einem Durchgang bei Roggen um 15 bis 18,5% und bei Weizen
um 13 bis 15% zu senken.

Um den Trocknern Korn mit einem Feuchtigkeitsgehalt iiber
259 zufiihren zu kénnen, wurden die Wande der Schépfmulden
beider Becherwerke durch aufgesetzte Kanten erhoht, das Korn
wurde senkrecht zur Achse der Umlenkrollen der Becherwerk-
bander aufgegeben und der Querschnitt der Fallrohre auf
120 120 mm erhéht (Bild 3).

Plaste als Werkstoff fiir Gleitlager

Beide Gruppen der Korntrockner befanden sich auf einem
Platz unter freiem Himmel bei zwei nebeneinander liegenden
Lagern. Das ISorn wurde aus den Kolchosen geliefert und
lagerte in etwa 2 m hohen Schichten bis zu 20 Tagen.

Bei einstufiger Trocknung hatte der Warmetriger eine Tem-
peratur von 120, 140 und 160° C, bei zweistufiger Trocknung
wurde die Temperatur wahrend der Versuche von 120/140 auf
120/160 und 140/160° gesteigert.

Bei einer AuBenlufttemperatur von 8 bis 24°C und einer
relativen AuBenluftfeuchtigkeit von 41 bis 939 schwankte die
Temperatur des verbrauchten Heizgas-Luftgemisches zwischen
32 und 41°.

Das Korn hatte vor der Trocknung eine Temperatur von
19 bis 23° C und nach der Trocknung in der ersten Kaskaden-
stufe 37 bis 41°C bzw. in der zweiten Kaskadenstufe 47 bis
51° C. Die Korntemperatur war nach der Trocknung recht hoch,
und zwar in der ersten Kaskadenstufe 30 bis 35° C und in der
zweiten Kaskadenstufe 31 bis 37° C. Daher wurde das Korn
im Lager nachgekiihlt.

Die Feuchtigkeit des Korns betrug vor der Trockoung 27,7
bis 339, der Kleber war normal, seine spezifische Streckbarkeit
betrug 5 mm/min. Nach der Trocknung bei einer Wirme-
trigertemperatur von 140 und 140/160° C sank die Kornfeuch-
tigkeit auf 16,2 bis 16,5% und bei niedrigeren Temperaturen
auf 18,7 bis 19%.

Bei zweistifigem Betrieb hatten die Trockner eine Leistung
von 4,5 bis 5,68 t/h, bei einstufigem Betrieb blieb die Leistung
unter 3,52 Dbis 4,46 t/h.

Die Untersuchungen haben ergeben, dall ein zweistufiger
Betrieb mit einer Temperatur von 120 bis 160° C am giinstig-
sten ist. Bei ihm bleibt der Klebergehalt fast vollstindig ei-
halten und die Leistung des Trockners ist um 229% héher als
bei einem zweistufigen Betrieb mit 120 bis 140° C und um 44 %
hoher als bei einem zweistufigen Betrieb mit 120° C.

Die Versuche zeigten, dafl die Leistung der transportablen
Trockner ,,Kusbass'* bei Parallel- und Hintereinanderschaltung
auf das 1,5fache und die Leistung der landwirtschaftlichen
Korntrockner WISChOM bei richtiger Arbeitsorganisation auf
das 1,32fache und bei Verlingerung des Schachts auf das zwei-
fache und noch hoher steigt.

Diese Maflinahmen lassen sich in kurzer Zeit und mit geringen
Kosten durchfiihren. Das ist sehr wichtig fiir Kornerfassungs-
stellen, die sich in Gebieten befinden, in denen feuchtes Korn
in groBen Mengen aufgeliefert wird. AU 2102
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Yon Ing. E. G. JACOB, Leipzig

Der technische Fortschritt in der Herstellung der Plastwerkstoffe
und die Entwicklung der PreBtechnik hat zu Erzeugnissen gefiihrt,
die in vielen Fallen heute schon an dic Stelle der bisher verwendeten
metallischen Werkstoffe treten kénnen. Es ist bekannt, daB unsere
Republik nicht sehr reich mit Rohstoffen dieser Art versehen ist,
wohl aber tiber die fiir die Plastherstellung bendtigten meisten Aus-
gangswerkstoffe, z. B. die Braunkohle, in ausreichender Menge verfiigt.

Fir die Herstellung von Lagern aus Plastwerkstoffen kommen zwei
Verfahren in Frage. Einmal kann die Fertigung auf formgepreStem
und zum anderen aufspanabhebendem Wege aus Halbzeugen erfolgen.

Formgeprefte Herstellung

Diese Herstellungsart wahlt man, wenn es sich um groBe Stiick-
zahlen handelt. Fir spanlos geformte, aus PreBmasse formgepreQte
Teile ist stets eine entsprechende, aus geeignetem Stahl bestehende
PreBform erforderlich. Diese muB, damit die PreBteile eine gute sau-
bere 'und glatte Oberfliche besitzen, poliert bzw. verchromt sowie
elektrisch oder mit HeiBwasser beheizbar sein. Die PreB8temperatur
betragt 160 bis 165° C. Fiir die Fertigung des Teils wird eine genau
errechnete Menge PreBmasse in die vorgeheizte Form geschiittet und
diese anschlieBend hydraulisch geschlossen.

Der hydraulische Druck schwankt zwischen 300 und 400 kgfcm?.
Durch die Warmeeinwirkung wird das in der PreBmasse enthaltene
Harz zéhflissig und gleichzeitig mit den Fullstoffen durch den vor-
herrschenden PreBdruck in simtliche Hohlrdume der Form gedriickt.
In diesem Zustand erhartet das Harz wieder und 148t sich nie wieder
erweichen. Nach einer bestimmten Stehzeit wird die Form gedffnet
und durch die in der Form angebrachten Auswerfer das fertige Teil
ausgesteBen. Infolge einer geringen Gratbildung ist dann noch etwas
Nacharbeit notwendig. Auf diese Art und Weise kénnen selbst sehr
komplizierte Teile hergestellt werden, sofern keine Hinterschnei-
dungen vorkommen. Dieses Verfahren findet seine Anwendung
auch fir Lager, die aus regellos verpreBten Textilschnitzeln (Typ 71
und 74) gefertigt werden sollen. Der beim Einbau der Lager
durch die erforderliche Nacharbeit entstehende Zerspanungsver-
lust ist sehr gering. Aus wirtschaftlichen Griinden kann jedoch —
wie bereits gesagt — diese Herstellungsweise nur dann Anwendung
finden, wenn die Kosten fir die erforderlichen PreBformen durch
Herstellung groBer Stiickzahlen von Lagern mit gleichen Abmes-
sungen gerechtfertigt sind. Aus diesem Grunde ist die Normung
der Lager bei Verwendung von Plastwerkstoffen von groBer Be-
deutung.





