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Teilautomatisierung der HeiBlufttrocknungsanlage UT 66 — 1

Dr.-Ing. W. MALTRY, KDT*

Die Automatisierung des HeiBluftrocknungsprozesses fiir
Grinfutter und Hackfriichte ist besonders im Interesse der
Qualitatserhaltung erforderlich. Durch neuere Untersuchun-
gen von seiten der Tiererndhrung ist gekliart worden, dal3
siclh jede Ubertrocknung schadlich auswirkt, weil dadurch
die Verdaulichkeit des Eiweifles herabgesetzt wird. In der
Anordnung iiber den Handel und Verkauf von Griinmehl
ist dieser LinfluB beriicksichtigt, indem der Trockensubstanz-
gehalt als 6konomisch wirkendes Qualititsmerkmal einge-
fiithrt wurde.

Im folgenden wird dargelegt, daB es mit einfachen Mitteln

und preiswerten Gerdten maoglich ist, eine nachtrigliche Teil-

automatisierung von Trocknungsanlagen des Typs UT 66

vorzunehmen, di¢ neben der Verbesserung der Trockengut-

qualitit folgende Vorteile bietet:

— Es wird mit Sicherheit verhindert, daBl zu feuchtes
Gut in die Hammermiihlen gelangt; dadurch kann im
Mittel ein hoherer Trockengutwassergehalt zugelassen
werden als beim Betrieb ohne Automatik,

— Der Trockenmeister wird von der ununterbrochenen Kon-
trolle der MeBinstrumente entlastet; dadurch ist auch bei
weniger erfahrecnem Personal ein einwandfreier Betrieb
gewihrleistet,

— Der Trockner kann stindig mit dem maximal méglichen
Durchsatz gefahren werden, wodurch die Tagesleistung an
Trockengut steigt.

Nachdem durch mehrjihrige Forschungsarbeiten das regel-

technische Verhalten des Trommeltrockners geklirt werden

konnte, wurde als bislang einfachste Variante der Auto-
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mit einfachen Mitteln

matisterung kohlegefeuerter Trocknungsanlagen folgendes
=] o ° =]

System vorgesehen:

MeBgriBe (RegelgroBe):  Abgastemperatur im Abgasrohr

StellgroBe: Durchsatz des Trockner-Aufgabe-
gutes

Reglertyp: Tastbiigelregler Re fiir Wider-
standsthermometer oder Thermo-
clement

Regelverhalten: Impulsregelung  mit  PID-ihn-
lichem Verhalten durch elektro-
nische Riickfiihrung

Stellglied: Dosierbandgetriebe

In der Versuchsanlage Naumburg des Trocknertyps 2,113 m
ist ein stufenloses Dosierbandgetriebe mit Servomotor vor-

Bild 1. Betricbsdalen der Trocknungsanlage Naumburg am 25. und 26.
Sept. 1967 beim Trocknen von Riibenblatt; links: PI-Regler,
StellgroBe NaBgutdurchsatz, rechts: ungeregelt
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Bild 2. Blockschaltbild der Ein-Aus-Schaltung mit elektronischer Riick-
fthrung; a Solltemperatur, b Re-Regler, ¢ clcktronische Riick-
fithrung, d Dosierband-Antrich, e Frischgutdurchsatz, § Trom-
mel, g Abgastemperalur
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Bild 3. Verschiedenc Werte der Einschaltdauer «
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Bild 5. Abgastemperatur ohne (oben) und mit Automatik (unten);
Trockenwerk Rhinow 1969; a Frischgutmangel

handen. Die hierin eingebaute Automatik brachte eine we-
sentliche Verbesserung der Konstanz der Abgastemperatur
(Bild 1). Die Automatik bewihrte sich wihrend der gesam-
ten Kampagne 1969.

In der Trocknungsanlage des Typs UT 66 ist kein stufen-
loses, sondern ein fernbetitigtes Stufcngetriebe mit 2 X 13
Stufen fiir das Dosierband enthalten. Um es in die Auto-
matik einzubeziehen, wurde mit Hilfe des Tastbiigelreglers
eine Lin-Aus-Schaltung geschaffen. Die im Blockschaltbild
(Bild 2) enthaltene elektronische Riickfithrung gewdhr-
leistet trotzdem ein Zeitverhalten, das kontinuierlichen Reg-
lern @hnelt. Die Tastfolge betrigt 15 s, ebensogut lassen sich
Regler mit 30 s Tastfolge einsetzen. Die Regeleinrichtung
bewirkt durch mehr oder weniger regelmiBiges Ein- und
Ausschalten des Dosierbandantriebs unterschiedliche Ein-
" schaltanteile a (Bild 3). Die Kombination Tastbiigelregler-
Ritckfithrung zeigt das in Bild 4 dargestellte Ubergangsver-
halten, das wesentlich giinstiger ist als das des Re-Zwei-
punkt-Reglers allein.

Die beschrichene Reglerkombination wurde im Juni 1969
im Trockenwerk Rhinow, Typ UT 66—1, installiert. Hier-
fiir wurden in Zusammenarbeit mit dem Betriebselektriker
folgende MaBnahmen durchgefiihrt:

1. Im Schaltpult der Schaltwarte wurden ein Ein-Aus-
Knopftaster und ein Umschalter (Hand-Automatik) fiir
den Dosierbandantrieb installiert. :

2. Die Schaltbausteine wurden an den Schaltschiitz 2c6
im Feld 2 des Schaltschrankes angeschlossen.

3. Die Kombination Re-Regler-Riickfiilhrung wurde einer-
seits mit dem Temperaturfiihler und andererseits mit den
Schaltbausteingﬁ verbunden.

4. Vorhaltezeit, Reglerverstirkung und Nachstellzeit wur-
den an der Riickfithrung auf Grund der Einfahrergeb-
nisse fest eingestellt.
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Bild 4. Ubertragungsverhalten der Kombination Re-Regler — elekiro-

nische Rickfithrung

3. Nacli dem Einstellen der Solltemperatur war die Auto-
matik einsatzbereit.

Bestelldaten der Regelbausteine (zu beziehen iiber das zu-
stindige Versorgungskontor fiir Maschinenbauerzcugnisse
und Elektrotechnik)

1. Tastbiigelregler (VEB MEW Magdeburg)

Lntweder: Typ ReKAMP (Q) (fir Widerstandsthermo-
MeBbereich 0 bis 200 °C meter Pt 100)
oder: Typ ReDAMP (Q) (fir das bereits eingec-
MeBbereich 0 bis 250 °C baute Eisen-Konstantan-
Thermoelement)
Preis: =~ 450,— M

2. Kleinthermostat (VEB MEW Magdeburg)

Nur bei Verwendung des Lisen-Kostantan-Thermoelementcs
erforderlich

Tvp 1851, 6 X FEKo
Preis: =~ 250,— M

3. Elcktronische Riickfithrung (VEB MEW Magdeburg)
Typ: eRu 1581 220 V

Preis: == 450,— M

Obwohl das Schalten des Schiitzes 2¢6 wihrend der Kam-
pagne 1969 im Trockenwerk Rhinow keine Stérungen her-
vorrief, diirfte die Verwendung einer elektromagnetisch be-
titigten Lamellenkupplung zwischen Dosierbandmotor und
Dosierbandgetriebe die langfristig giinstigere Losung dar-
stellen. Derartige Kupplungen stellt der VEB Elektro-
motorenwerk Dessau her.

Die in Rhinow installierte Automatik verbesserte die Kon-
stanz der Abgastemperatur betrichtlich (Bild 5). Die noch
immer von Zeit zu Zeit auftrelenden Temperaturspitzen riih-
ren von zeitweiligem Frischgutmangel in der Dosierband-
grube her. Nach den Betriebserfahrungen in Rhinow waren
uach dem Einbau deutlich folgende Verbesserungen zu ver-
zeichnen:

— Hohere Qualititseinstufung durch Einschalten des Trok-
kensubstanzgehaltes zwischen 86 und 92 Prozent;

— keine Miihlenverstopfungen mehr, falls gemahlen wurde;
— gleichmiBiger Betrieb auch bei Schichtwechsel;

— rasches Ausregeln der Stérungen nach kurzfristigem
Frischgutmangel;

— gefalirloses An- und Ausfahren der Trommel;
— cinwandfreie Verarbeitung vorgewelkten Gutes.

Die in Rhinow erprobte Teilautomatisierung ist verstind-
licherweise nicht so wirkungsvoll wie die durch den VEB
GRW Teltow fiir lbeheizte Trocknungsanlagen des Typs UT
66-2 gelieferte Vollautomatik, die um 100 000,— M kostet.
Dennoch empfanden besonders die Schichtleiter des Trocken-
werkes Rhinow die installierte Teilautomatik als wirkungs-
volle Hilfe. A 7855
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