Prof. (w) ?ipl.-lng. P.-Fr. DUOWEL*

Betriebserfahrungen mit dem

Schrdgrosttrockner in GroBB Stove

Der Schragrosttrockner im Lehr- und Versuchsgut Grof3
Stove (Bild 1) ist mit einer Wasserverdainpfung von 2000 kg/h
ausgelegt. Gegeniiber den élteren Baumustern besitzt er einen
groleren Ofen mit 2,60 m? Heizfliche und hydraulisch be-
triebenem Muldenrost. Auch die Gebldse der drei Stufen
sind betréchtlich vergréflert; sie bringen eine Gesamtluft- <
leistung von' 75000 m3/h (Bild 2). Die Rostfliche erfuhr
ebenfalls eine VergréBerung auf 3,50 m Breite und 10,10 m
Linge, die sich in drei Stufen von 3,20, 2,90 und 4,00 m
aufteilt (Bild 3). Der Neigungswinkel verkleinert sich von
der oberen zur unteren Stufe, um bei fortschreitendem
Trocknungsproze3 ein leichtes Anstauen des Trockengutes
und damit eine méglichst gleichbleibende Mattenhéhe zu
gewihrleisten.

Bei der geplanten Wasserverdampfung von 2000 kg/h kann
der Frischgutdurchsatz errechnet werden nach

WEg — WT
Gw = GrF L4 L [kg/h
w Fg 100 — Wy [kg/h]
100 — W,
Gre = G —_— T Jke/h
Fg Y e —Wr, e/
Darin sind

Gw  verdampfte Wassermenge in kg/h
Gpg Frischgutdurchsatz in kg/h
Wprg Frischgutfeuchte in 9/,

"Wqp  Trockengutfeuchte in 9/.

Bei einer angenommenen Frischgutfeuchte von 809/, und
einer Trockengutfeuchte von 100/, ist der Frischgutdurch-
satz:

100 — 10 =
= 2000 ———————= = 2570 kg/h .
Grg 8010 g/

Daraus errechnet sich der Trockengutausstof3:
Gre = Grg — Gw = 570 kg/h .

Die Inbetriebnahme der Anlage erfolgte im Mai 1963. Fiir
das Jahr 1963 war lediglich eine Funktionspriiffung aller
Maschinen bei den verschiedenen Futterpflanzen vorgesehen.
Energetische Untersuchungen wurden nur als Testunter-
suchungen iiber die Funktionstiichtigkeit der Anlage durch-
gefiihrt, sie konnen nicht als Durchschnittswerte gelten. Die
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Anlage wurde deshalb 1963 insgesamt nur 797,5 h gefahren.
Fiir 1964 ist eine eingehende energetische Untersuchung des
Trockners bei einer Auslastung von mindestens 2500 Be-
triebsstunden vorgesehen. Das im Jahre 1963 durchgefithrte
Trocknungsprogramm ist in Tafel 1 spezifiziert.

Bei der Aufbereitung des Griingutes gab es anfangs grofle
Schwierigkeiten, da der Feldhicksler E 066 fiir die Ernte
nicht zur Verfiigung stand und auch ein Standhécksler zum
Nachhiickseln nicht vorhanden war. Deshalb wurde der
EE 065 eingesetzt, der aber nicht die verlangte Hécksellinge

Tafel 1. 1963 in GroB Stove getrocknetes Frischgut

Fruchtart NaBgut Trockengut Eintroﬂcknyngs-
(Y [t} verhiltnis : 1
Riibsen i 5 1 5,0
Winterroggen 38 7 5,4
Winterwicken 32 3,6 8,8
Rotklee 175 34 5,2
Luzerne 242 56 4,3
Griinhafer 101 31 4,8
Leguminosen 206 51 4,0
Mais 4,3 1 4,3
Riibenblatt 404 74 5,6
Kartoffeln 311 51 6,1

von 20 mm und weniger erzielte und dadurch verhinderte,
die verlangte Durchsatzleistung des Trockners zu erreichen.
Auch der Schlegelernter EE 069 brachte nicht den gewiinsch-
ten Erfolg, da eiumal bei trockener Witterung Feinerdeteile
mit angesaugt wurden und sich dadurch der Sandanteil im
Trockengut erhohte und zum anderen das Reiflen der Schle-
gel am Gut die Pflanzenfasern [reilegte, was zu Matten-
brianden fiithrte. Erst der Standhécksler. HN 400 N lieferte
eine weitgehend gleichbleibende Hacksellinge und ermog-
lichte eine betrichtliche Steigerung der Trocknerleistung.
Das Mihen des Griingutes erfolgte jetzt mit dem Anbau-
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mihbalken, die Aufnahme im gleichen Arbeitsgang mit dem
Aufsammelschneidgeblise ASG 150.- Das ASG 150 war zur
Vermeidung von.Zopfbildungen nur mit einem Messer ver-
sehen. Bei diesem Ernteverfahren ist der geringste Ak-Besatz
erforderlich, und es wurden Leistungen von 12 t/h erreicht.
Das Trennen von Méhen und Laden in zwei getrennte Ver-
fahren erméglicht ein Vorwelken des Griingutes.

Die Beschickung des Trockners mit Frischgut erfolgt iiber
das Stapelband. Die Kipphinger werden vom Traktoristen
in das Stapelband abgekippt, das Griingut im Stapelband
wird von dem Heizer, der hierfiir neben dem Heizen noch
hinreichend Zeit zur Verfiigung hat, eingeebnet. Vom Sta-
pelband gelangt das Griingut iiber den Knickférderer in die
Aufbereitungsmaschine (Standhicksler HN 400 N), die das
fein gehiickselte, homogene Gut durch einen unteren Ablauf
in den Steilkratzer abwirft. Der Hacksler HN 400N arbeitete
mit einer theoretischen Hicksellinge von 6 mm, bei dem
bereits durch die Erntemaschine vorgehickselten Gut gab
es keinerlei Beanstandungen.

Bei der Trocknung von Riibenblatt, das auch auf das Stapel-
band abgekippt wurde (Bild 4), kam statt des Hickslers der
ReiBer TRO 70 mit einem Vorschiittler zum Einsatz. Das

Bild 4. Stapelband bei der Beschickung mit Ribenblatt

Riibenblatt wurde also ungewaschen verarbeitet, was eine
saubere Ernte voraussetzt. Der Vorschiittler zeigte in der
Trockenreinigung keine zufriedenstellenden Ergebnisse. Der
ReiBler befriedigte in seiner Arbeit, obgleich die mit dem
Blatt aufgenommenen Steine starke Beschédigungen an den
ReiBerstiften verursachten. Der Reifler legle ebenfalls die
Fasern der Stengel frei, was erneut zu Mattenbrinden fiihrte.
Die Aufbereitung der Kartoffeln erfolgte durch Nachschal-
tung der Spiralflutwische hinter den Knick{érderer. Die
Spiralflutwische hat das Waschen der Kartoffeln sowie das
Abscheiden des hohen Steinbesatzes auBerordentlich gut
durchgefiihrt. Die bereits stark angefaulten Kartoffeln wur-
den in der Wische von den Faulstellen restlos gereinigt. Das
Reinigen der Wiische, wegen des hohen Steinanteils oft schon
nach 20 min Laufzeit notwendig, ist durch die Spiralflut-
wische mit automatischer Steinaustragung voll automati-
siert. Von der Spiralflutwische fallen die Kartoffeln in die
Schnitzelmaschine, die das geschnitzelte Gut dem Steil-
kratzer zufiihrt.

Zusammenfassend kann gesagt werden, daB die Aufbereitung
des Griingutes durch den Einsatz der angefithrten Maschinen-
systeme soweit mechanisiert ist, dafl sich Handarbeit er-
iibrigt. Die regelbare Austragung aus dem Stapelband be-
stimmt die Griingutmenge, die kontinuierlich den Auf-
bereitungsmaschinen und dem Trockner zuflieBt.

Die geforderte Durchsatzleistung von 2,5t Frischgut bei
809/, Gringut- und 109, Trockengutfeuchte wurde anfangs
bei der Trocknung von Griinfutter nicht erreicht. Dafiir gab
es mehrere Griinde:

Heft5 - Mai 1964

~ 1. Bauanteil

die Aufbereitung mit entsprechender Hicksellinge war vor

dem Einsatz des HN 400 N nicht gegeben,

die Griingutmatte war iiber die Breite gesehen nicht gleich-
stark beschickt, was zur Bildung von Léchern in der Matte
an den beiden Enden fiihrte,

das Trockengut hatte zu niedrige Endfeuchte.

Den ersten Mangel stellte man wihrend der Kampagne ab.
Die Anderung des Dosierers war erst nach Beendigung der
Trocknungszeit -méglich. Zur Bestimmung der Endfeuchte
erhielt der Schichtfahrer jetzt einen Schnellfeuchtebestim-
mer, der eine laufende Kontrolle der Endfeuchte mit einer/’
schnellen Anzeige gewihrleistet.

Bei der Griinfuttertrocknung gab es eine durchschnittliche
Stundenleistung von 1,6 t/h. Entschieden bessere Durch-
satzleistungen wurden bei Riibenblatt und Kartoffeln er-
reicht; bei Riibenblatt betrug sie im Durchschnitt 2,45 t/h
und bei Kartoffeln 2,75 t/h.

Nach den Ergebnissen der Kartoffeltrocknung und Beseiti-
gung einiger Méngel diirfte in der kommenden Trocknungs-
kampagne die Durchschnittsleistung von 2,5t/h gehalten
werden kénnen.

Uber die Warmebilanz und somit iiber den Kohleverbrauch
kénnen noch keine Aussagen gemacht werden, da einmal zu
wenig Untersuchungen vorliegen und zum anderen sehr viel
Standzeiten zur Durchfithrung von Anderungen zu verzeich-
nen sind, wobei der Ofen aufgeheizt war.

Die installierte Leistung der E-Motoren betrigt im Trockner
selbst 80 kW, wihrend die Aufbereitungsmaschinen auf der
NaBgut- und der Trockengutseite 52 kW ausmachen. Der
durchschnittliche Stromverbrauch betrug 36,2 kWh/h, das
entspricht einem Gleichzeitigkeitsfaktor von 36,5.

Die Gesamtkosten fiir den Bau des Schrigrosttrockners
betragen: '

DM 280957
2. ErschlieBung DM 112870
3. technische Ausriistung DM 171267 = 565034.

Fiir die Arbeit am Trockner sind je Schicht 1 Schichtfahrer
und 1 Heizer notwendig. Wird das Trockengut zu Griingut
vermahlen, braucht man noch 1 Ak fiir das Absacken. Wenn
es jedoch in gehickselter Form fiir den Rinderstall ein-
gelagert werden soll, so wird es vom Trockenwerk unmittel-
bar an den Lagerplatz geblasen.

Die Trocknungskosten sind in Tafel 2 aufgefiihrt, {iber die
Reparaturen konnten 1963 noch keine Angaben gemacht
werden.

Tafel 2. Trocknungskosten je Stunde

Trocknungsstunde

je Jahr r\ 800 1000 1500 2000 2500 3000
Abschreibung 28,66 22,86 15,24 11,43 9,14 7,62
Kohle, 45,20 DM/t 25,99 25,99 2599 2599 2599 2599
Lohn, 2 Ak 4,34 4,34 4,34 4,34 4,34 4,34
Elektroenergie .

0,06 DM/kWh 2,17 2,17 2,17 2,17 2,17 2,17
Kosten je Stunde 61,16 55,36 47,74 43,93 41,64 40,12

Trockengutproduktion
1963 = 3,75 dt/h
DM/dt Trockengut 16,31 14,76

g

12,73 11,71 11,10 10,70

In dieser Kostenkalkulation ist der gesamte Kohleverbrauch
in der Trocknungskampagne 1963 enthalten. Dieser Kohle-
verbrauch ist iitberhoht, da einmal nur einschichtig gefahren .
wurde und dadurch die Anlage auskiihlte, zum anderen sind
in dem taglichen Arbeitsablauf viele Haltezeiten enthalten.
Um die Trocknungskosten richtig beurteilen zu kdnnen, ist
der Futterwert mit in Betracht zu ziehen. Diese Wertigkeit
des Trockenfutters wird 1964 das Oskar-Kellner-Institut
untersuchen. A 5647
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