Einige Ergebnisse der Messungen 1963 am Schnellumlauftrockner
Sandau und am Schridgrostirockner GroB Stove!

1. Zu der Frage nach dem besten Trockner

Seit langem wird von den Verantwortlichen fir den Bau von
Grinfuttertrocknungsanlagen nach dem bestméglichen Trock-
ner gesucht. Es ist eine ille verschiedener Systeme bekannt,
allein in der DDR gibt es cine umfangreiche Literatur iiber
die verschiedensten Trocknertypen.

Von der landwirtschaftlichen Praxis wird eine Anlage gefor-
dert, die bei gréBter Betricbssicherheit méglichst niedrige
Anschaffungs- und Betriebskosten verarsacht. Welcher Trock-
nertyp entspricht unter unseren Bedingungen ain besten die-
sen Forderungen? Diese Frage wurde und wird noch immer
gestellt.

Bei der Beantwortung mul man sich zuniichst dariiber klar
sein, daf cin einziger Trocknertyp grundsitzlich nicht fiir
alle landwirtschaftlichen Verhiltnisse optimal sein kann,
genausowenig wic z. B. cin einziger PKW-Typ allen Anfor-
derungen (Taxi, Dicnstfahrzeug, Privatfahrzeng) voll zu ge-
niigen vermag. I&s ist deshalb vertretbar, wenn fir unser
Trocknerbau-Programm nicht nur ein einziger Trockuertyp
(Trommeltrockner-Standardprojekt) vorgesehen wird, son-
dern mindestens zwei, die sich in bezug aul ihre Anwen-
dungsbreite unterscheiden.

Welche Typen kommen in Frage?

Als vor Jahren die Vorteile der Grinfuttertrocknung in der
DDR genutzt werden sollten, stand fir die damaligen Ver-
haltnisse der Schrigrosttrockner System Fischer als baureife
Konstruktion zur Verfiigung. Die hiernach gebauten iber
20 Anlagen hatten noch einige technische Mingel. Vom VIEB
Petkus Wutha wurde deshalb eine wesentlich verbesserte
Anlage entworfen, in der alle bisherigen Erfahrungen ihren
Niederschlag fanden.

Der Schinellumlauftrockner des VEB Nagema Maschinen- und
Mihlenbau Wittenberg ist eine aus dem pneumatischen
Starketrockner entwickelte Konstruktion, Die Prinzipien der
pneumatischen Griinfuttertrocknung sind bereits  seit sehr
langer Zeit bekannt.

Die zuerst 1959 in Ostrau und Scehausen errichteten Trock-
ner wiesen noch groBe technische Unzuldnglichkeiten auf.
Der nach den gleichen Unterlagen gebaute Trockner in San-
dau wurde von der dortigen MTS/RTS aufl Grond zahlreicher
kleiner Abinderungen so weit verbessert, daB er nmach Lei-
stong und Trockengutqualitat den an ihn gestellten Forde-
rungen im wescntlichien entspricht. '

Die 1963 durchgefiilirten Messungen gestatten die Bewertung
dieser beiden kleineren Trockner.
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‘2. Schragrosttrockner GroB Stove [1]
2.1.

Gegeniiber den fritheren Schragrosttrocknern® sind folgende

Verianderungen angebracht worden [2]:

a) Steigerung der Feuerungsleistung

b) Vergroluerung der Geblidse

c) 4\’ergriﬁﬂerung’ der Rostfliache

d) Verbesserle Gebiudcgestatiung

e) Mechanisierte Gringutzufuhr mit Stapelband

) Einrichtung eciner zentralen Schallwarle
zweiten Schaltwarte im Uberwachungsraum

g) Mechanisicrte Trockengutabgabe mit Zwischenlagerung im Bunker

Die Aulage wurde 1963 in den Prifplan des 1fL Potsdam-

Bornim aufgenommen; die hier behandelten Messungen sind

cin Teil der Priifung, die voraussichtlich 1964 abgeschlossen

werden kann. Vom Iersteller wurden die folgenden tech-

nischen Daten mitgeteilt:

Besonderheiten der Anlage

i Fleizhaus und  eciner

2000 kg/h

2500 kg, 'h

2,1 bis 2,5 Mill. kcal/'h
1000 bis 1200 kcal/kg
80 JwW

Wasserverdamplung
Gringutldurchsatz

Warmebedar(

spez. Wirmebedarl je ka Wasser
Elektr. AnsehluBwert

Bei der Vielzahl vou Verstellindglichkeiten (Llafel 1) ist es
sche schwierig, den jeweils optimalen Wert zu finden und
cinzuhalten.

2.2.

Anfang November 1963 wurde die Anlage an 3 aufeinander-
folgenden Tagen bei der Trocknung von Ritbenblatt gepraft.
Dic gewonnenen MeBwerte enthilt Tafcl 2.
Die Trockenluft-Temperaturcn wurden
vom Heizer der Trocknungsanlage be-

Messungen an der Trocknungsanlage

Tafel 2. MeBwerte Schrigrosttrockner Grofl Stove merkenswert konstant gehalten.

Datum der Priifung 5. Nov.1963 6. Nov. 1963 7.Nov.1963 Die Untersuchung der Kohle im IfL

reine Trocknungszeil 3 Potsdam-Bornim ergab:

(MeB7eit) [h, min] 4,08 8,54 8,25 oberer Heizwert

Pausen [min] 37 . . 3 ) e " (Verb . 5360 keal/ke

Temperaturen von bis Mittel /\on bis Mittel ;§n 1)2\52 Mnr}ucl iver rennungswalmc) . ccal/kg
HeiBluft-Mischkammer [°C] 495 535 514 195 530 513 2 527 51. ok
oberes Gebliise °C] 200 216 209 195 222 210 195 206  20% ~ Wassergehalt der e
mittleres Geblise f°C) 159 202 182 175 195 184 170 186 173 Verbrennungsgase 0.56 kg/kg
unteres Geblise °C] 140 182 161 145 175 159 125 150 135 terer Heizw 5020 keal/k
Ablars °¢] 74 102 83 W 109 b e ~unterer Heizwert 5 c / a

Wassergehalte Die Ergebnisse aus dem MeBwert sind
Feuchtgut /I T s B B 8 in Tafel 3 ervechnet. Dev recht ungiin-
Trockengut (Yol 4,0 8,7 5.8 24 2,8 9,1 N ) _

Griingutdurchsatz ‘kg/h) 27001 2460 2640 stige Warmevcrbrauch am 5. November

Trockengutaussiofl (kg/h] 570 4598 524 sar auf mehrere Stillstinde wegen Griin-

Wasserverdampfung  (kg/h] 2130 1960 2120 war auf mehirere Stillstinde weg

Elektr. Leistungsaufn. (kW] 43,2 41,8 44,3 gutmangel zuriickzufithren. Wihrend der

Kohlenverbrauch - . . Pausen trocknete die Griingutmasse aul

(Brikelt) kg/h) 621 - 545 516

t bezogen auf reine Trocknungszeit!
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Tafel 3. Ausgewertete Ergebnisse Schrigrosttrockner GroB Stove
1963

Datum 5.Nov. 6. Nov. 7.Nov.
Wirmeverbrauch 10¢ keal/kg 3,1 2,7 2,6
spez. Wirmeverbrauch keal/kg 1470 1400 1230
Elektroenergie je t Griingut kWh/t 16,0 17,0 16,8
Kohle je t Griingut kg/t 230 221 196
Kohle je t Trockengut kg/t 1090 1095 990
Eintrocknungsverhiltnis kg/kg 4,8:1 4,9:1 5,0:1

dem hcilen Schrigrost im gewissen Ausmal} weiter, so daf3
die Durchsatzleistung nach oben verfilscht wurde.

Am 6. November versuchte der Trockenmeister, den Griingut-
durchsatz iiber das bisherige Mal zu erhohen. Das fiihrte zu
Storungen auf der Matte und zu einem crhéhten Wirmever-
brauch. Wihrend der letzten Stunden der MeBzeit wurde
deshalb die Griingutzufuhr reduziert.

Am 7. November herrschte von Anfang bis Ende ein gleich-
miBiger Betricb ohne Stérungen.

Wihrend der Priffung wurden auBerdém u. a. folgende Beob-
achtungen gemacht:

a) Es treten hiaufig Locher in der Griingulmatte auf, und
zwar sowohl an cinigen bevorzugten Stellen als auch an
beliebigen Stellen des unteren Rosttciles;

b) an ortlich bevorzugten Stellen enistehen liufig Brand-

nester, die durch Bespritzen mit Wasscr wihrend des

‘Betriebes geloscht werden. Die dabei geiibte Handhabung

ist arbeitsschutztechnisch bedenklich;

Bei Riibenblatt verkleben die ersten 2 bis 3 m des Rostes

vollstindig, so daB keine Luft durchstromen kann und

dieser Teil fiir die Trocknung unwirksam ist;

d) Der Dosierer beschickt die Rostbreite nicht vollstindig,
es verbleibt ein schlecht belegter Randstreifen;

o
~

e) die Wendewalzen haben mitunter Schwierigkeiten, die

Matte zu wenden; es bildet sich eine Wulst;
f) das auf dem Unterteil des Rostes liegende Gut ist strei-
fenweise durch Uberhitzung braun gefirbt. Uber die Rost-
breite gesehen hat das Trockengut unterschiedlichen End-
wassergchalt. Die Streifen wechseln standig ihre Lage;
beim Trockengut sind initunter feine Teile (Blatter,
Fasern) angesengt, wihrend grobe Teile (Stengel) noch
feucht sind.

P

g

2.3. Einschitzung des Schrigrosttrockners Grofd Stove

Der Trockner erreicht die vom Hersteller angegebencn Werte
beziiglich Griingutdurchsatz und Wasserverdampfung, nicht
aber beziiglich spez. Wirmeverbrauch.

Die leistungsbegrenzende Stelle ist nicht mehr — wie frither
— Feuerung bzw. Geblise, sondern die trocknende Griingut-
matte selbst. Damit kénnen am Trockner Grof Stove die
Grenzen des Schragrosisystems eingeschitzt werden. Eine
weitere Erhohung der Leistung ist aus folgenden Griinden
voraussichtlich unmdoglich:

a) bei erhohten Trocknungsgastemperaturen verklebt der Rost
(bei Riibenblatt) noch mehr bzw. es treten noch haufiger
Briinde auf;

b) bei vergroBerter Rostbreite erhéhen sich dic Schwierig-
keiten der Breitverteilung und das Gut wird noch
ungleichméBiger getrocknet;

¢) bei vergroBerter Rostldnge bewirkt die dann notwendige
groere Wendewalzen-Geschwindigkeit erhohte Wulstbil-
dung und Schwierigkeiten beim Vortransport;

d) bei erhéhten Trocknungsgasmengen werden noch inehr
Lécher in der Matte freigeblasen.

Der Mehrzwecktrockner Grofl Stove ist der beste aller bisher
in der DDR errichteten Schrigrosttrockner. Es ist das Ver-
dienst des VEB Petkus Wutha und des Instituts fiir Land-
technik der Universitat Rostock, diese Anlage auf einen so
guten technischen Stand gebracht zu haben. Wir miissen uns
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aber im klaren sein, daf fiir groBere Leistungen als etwa 2
bis 3 t/h Wasserverdampfung das Prinzip des schrigen Rostes
nach ‘unseren bisherigen Kenntnissen nicht geeignet ist.
AuBerdem ist auf Grund der zalilreichen Bedienungsaggre-
gate die optimale Linstellung schwierig; eine umfassende
Automatisierung wire selu aufwendig.

3. Schnellumlavuftrockner Sandau
3.1, Besonderheiten der Anlage -

Gegeﬁﬁber dem bereils 1961 untersuchten Schnellumlauf-
trockner? in Ostrau/Sa. [2] sind in Sandau durch die unab-
lissigen Bemiihungen der Sozialistischen Arbeitsgemeinschaft
»Schnellumlauftrockner die urspriinglich zahlreich vorhande-
nen technischen Unzulénglichkeiten weitgehend bescitigt wor-
den.* Die Arbeiten umfafiten u. a.:
Linbau ciner neuen Zellradschleuse am Sichter,
Verinderungen am NaBgulteinlauf zum Steigrohr,
Auskleidung des Fuchses mit fcuerfesten Steinen, Voll-
mechanisierung der NaBgutzufuhr und -aufbereitung,
Einbau eines neuen oberen Vortrockner-Krimmers.
Gegenwirtig bestehen noch einige Schwierigkeiten, so z. B.
bei der Feuerung und bei der Abdichtung des Fuchses (falls
der Absperrschieber eingebaut ist.).
Die beim Schnellumlauftrockncer unabhiingig voneinander
einstellbaren GroéBen und Aggregate sind in Tafel 4 aufge-
fiihrt.

Tafel 4. Einstellméglichkeiten am Sehnellumlauftrockner

EinstellgroBe Verstellelement

Feuerung

1. Rost-Hubanzahl

2. Unterwind-Luftmenge
3. HeiBlufttemperatur
Trockner

4. Troeknungsluh.men’ge Jalousiedrosselung hinter Hauptgeblise
Griingut- und Trockengutlransport

5. Griingutmenge Randvorschub Stapelband
6. Sichter-Riicklauf Klappen im Sichter

Olhydraulik- Ventil
Luftschieber, Unterwindgeblise
Mischzuluft-Offnung

Tafel 5. MeBwerte Sehnellumlauftrockner Sandau

Juli 1963: 31,
Uhrzeit der Messung 10.15 bis 18.00
MeBdauer [h] . 7.75
Temperaturen von bis  Mittelwert
Feuerraum ‘ [°c 1280 1360 —
Rauchgas-Ofenaustritt [°CY 595 669 662
Rauchgas-Schlcudermiihle [*C 230/ 270 253
Abluft [°C] 109 ~135 121
Wassergehalte
Feuchtgut [% 65 75 70
Trockengut % 3 13 8
Griingutdurchsatz [kg/h 3100
Trockengutausstod {kg/h 965
Wasserverdampfung [kg/h 2093
Trockensubstanzverlust (errechnet) (kg/h x40
Elektrische Leistung [kW 92,4
Kohleverbrauch (Brikett) (kg/h 510

In der Praxis werden wihrend des Betriebes nur wenige Ele-
mente verstellt, und zwar Unterwind-Luftménge und Griin-
gutmenge. In Verbindung mit den sehr kurzen Verweilzeiten
bieten diese wenigen Bedienungselemente gute Voraussetzun-
gen fir eine selbsttitige Regelung des Trocknungsprozesses.

3.2. Messungen am Trockner Sandau

Ende Juli 1963 wurde die Messung in enger Zusammenarbeit
mit der Bezirkssgelle fiir wirtschaftliche Energieanwendung
Polsdam, der Beratungsstelle fiir Trocknung Burgwerben,
einem Diplomanden der TU Dresden und dem IfL Potsdam-
Bornim vorgenommen [2]. Die MeBergebnisse wurden gegen-
seitig ausgetauscht. Urspriinglich sollte an mehreren Tagen
gemessen werden. Wegen Gebliaseausfall konnte jedoch nur
am 31. Juli 1963 ein achtstiindiger Versuch gefahren werden.
Die MeBwerte enthilt Tafel 5.

3 Schemazeichnung s. H. 5/1962, S. 239, Bild 4
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Die Untersuchung der Kohle ‘ergab u. a. folgende Werte:

4971 keal/kg
0,17 kg/kg
0,042 kg/kg
4652 keal/kg

Die errechneten Ergebnisse aus den MeBwerten enthilt

Tafel 6.

oberer Heizwert (Verbrennungswirme)
Wassergehalt der Kohle
Wasserstoffgehalt der Kohle

unterer Heizwert

Tafel 6. Ausgewertete Ergebnisse Schnellumlauftrockner Sandau

Juli 1963: 4 31.
Wirmeverbrauch 2,38-108 kcal/h
spezifischer Warmeverbrauch 1140 kecal/kg
Elektroenergie je t Griingut 29,8 kWh/t
Kohle je t Griingut 165 kg/t
Kohle je t Trockengut 528 kgh
Eintrocknungsverhaltnis 3,2:1  kg/kg

Der recht niedrige Wassergehalt des Griingutes — es herrschte
wihrend der letzten Wochen groBe Trockenheit — schrankt
die Aussagekraft der Messungen etwas ein. Bel der Beschik-
kung mit feuchterem NaBgut (f = 80 9, sind gegeniiber den
aufgenommenen MeBwerten folgende Verainderungen zu
erwarten:

a) die Temperatur der Trocknungsgase kann erhsht werden,
weil feuchteres Gut nicht so rasch versengt wird;

b) die Wasserverdampfung kann ansteigen, weil die hsheren
Trocknungsgastemperaturen die Leistung steigern;

¢) der Griingutdurchsatz wird sich nur wenig verdndern,
weil je t Griingut mehr Wasser zu verdampfen ist;

=

der TrockengutausstoBl wird sinken;

o
~

die elektrische Leistung wird im wesentlichen konstant
bleiben;

f) der Kohleverbrauch wird etwas anstcigen;

g) der spezifische Warmeverbrauch wird noch weiter sinken,
weil die héheren Temperaturen eine bessere Ausnutzung
gestatten;

=

=

der Kohleverbrauch je t Griingut wird etwas ansteigen
oder konstant bleiben;

1) der Kohleverbrauch je t Trockengut -wird hetrichtlich
ansteigen.

Wihrend der Messung wurden auBerdem u. a. folgende Be-
obachtungen gemacht, die das System des Trockners betreffen

a) Die Einstellung der Trocknungstemperatur geschieht auf Grund
des Zustandes des getrockneten Gutes. Wegen der kurzen Aufcnthalis-
dauer des Gutes im Trockner ist dadurch eine sehr gute Anpassung
maéglich. -

b) Stengel und Feinteile sind bei richtiger Trocknerfilhrung glcichmiiBig
trocken.

¢) Beim gegenwiirtigen Zustand der Anlage ist die Sehleudermiihle die
leistungsbegrenzende Stelle des Trockners.

Einige Betrachtungen zu 6konomischen Vergleichen
zwischen Trommeltrockner und Schnellumlauftrockner

Angesichts der geplanten Bereitstellung betréchtlicher Investi-
tionssummmen fiir die Errichtung von Trocknungsanlagen hat
der entstandene Meinungsstreit iiber die Wahl der Trock-
nersysteme gewisse Bedeutung. Im Ergebnis mull die Frage
eindeutig beantwortet sein, wie entsprechend der jeweiligen
- Standortbedingungen die eingesetzten Mittel mit dem hoch-
sten 6konomischen Nutzelfekt wirksam werden [1]. — Einige
Darstellungen in der Veréffentlichung von SCHNEIDER/
EHRENHARDT [2] bediirfen der Berichtigung.

* Leiter der Sozialistischen Arbeitsgemeinschaft ,,Griinfuttertrocknung*
des Kreises Havelberg

**  Wissenschaftlicher Mitarbeiter des Oskar-Kellner-Institutss fir Tier-
erndhrung Rostock (Direktor: Dr. W. LAUBE)
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Speziell fir die Anlage Sandau gelten folgende Beob-
achtungen:

a) der Zustand der Feuerung einschlieBlich Rauchgaskanal (Schieber) ist
nicht befriedigend:

b) die Mechanisierung der Griingutzufuhr und der Kohlezufithrung mit
dem RS 09-Frontlader ist gut gelost;

e) die elektrischen Spannungsverhiltnisse sind schlecht (305 bis 340 V,
zeitweilig 270 V anstelte 380 V);

d) Eiuzelaggregate der Anlage (Hauptventilator) waren stéranfillig.s

3.3. Einschitzung des Schnellumlauftrockners Sandau

In Sandau ist nachgewiesen worden, dal das System des
Nagema-Schnellumlauftrockners gut geeignet ist. Eine wei-
tere Steigerung der Leistung des Systems durch vergroferte
Rohrquerschnitte usw. erscheint moglich.

Der bei der Messung ermiitelte Griingutdurchsatz von mehr
als 3 t/h 140t erwarten, daBl bei Verinderungen an der lei-
stungsbegrenzenden Stelle (Schleudermiihle) der Durchsatz
der Sandauer Anlage auf 3,5 t/h erhsht werden kann.

Auf Grund der einfachen Einstellmoglichkeiten und der
extrem kurzen Aufenthaltszeit des Gutes im Trockner ist das
System des Schnellumlauftrockners fiir ‘die Automatisierung
des Trocknungsprozesses bestens geeignet.

Es ist zu begriiBen, daB der Schnellumlauftrockner in das
Trocknerbauprogramm der DDR mit aufgenommen worden
ist; auf Grund seiner besonderen Eigenschaften stellt er eine
passende Erginzung zum groBeren Trommeltrockner-Stan-
dardprojekt dar. Von der Industrie wird gefordert, daf} sie

. die Anlagen technigch vervollkommnet.

4. Zusammenfassung

Auf Grund der Prifung des Schrégrosttrockners Grof3 Stove
und der Messung am Schnellumlauftrockner Sandau ergab
sich:

Der Trockner GroBl Stove ist der bisher beste aller Schrig-
rosttrockner. Er ist technisch so weit entwickelt, da die
Grenzen des Systems erkennbar werden. Eine wesentliche
Weiterentwicklung ist kaum zu erwarten.

Der Trockner Sandau zeigt trotz noch vorhandener tech-
nischer Miéngel die gute Leistungsfihigkeit des Systems. Die
vorliegende Ausfithrung 1aBt sich bei technischer Vervoll-
kommnung noch verbessern, eine Weiterentwicklung zu noch
gréBeren Leistungen ist mit Sicherheit maglich.
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Die Angaben der Tafel 1 basieren auf kompetenten gemein-
samen Festlegungen [3] mit der Beratungsstelle Burgwerben.
Sie sind durch Werte iiber Nahrstoffproduktion und theore-
tische Verlustsenkung ergénzt.

Bisher vex‘glicil man die Trockengutproduktion unabhingig
davon, aus welchen Futterstoffen Trockengut gewonnen
wurde. Die Trocknung ist hervorragend geeignet, Futterstoffe
mit besonderem Reichtum an Eiweil und Wirkstolfen bei
geringsten Verlusten haltbar zu machen. Unter Beriicksichti-
gung der besonderen Stellung des Eiweiles in der Tierernih-
rung, der bestehenden EiweiBliicke und der durch den Gehalt
an Wirkstoffen hervorgerufenen physiologischen Sonderwir-

Agrartechnik - 14. J.





