
Or.-Ing. W. MALTRY, KOT Beitrag zur Automatisierung der Heißlufttrocknung 

1. AufgabensteIlung 

D~e HeißlultLrocl<ll'lUJg lalld w~l'lschaftllchcl' Protl uliLe hat 
sich b Clsond.ers im "("I'~all~elH'1I .Jahrzehnt beachtli ch cnt
wickel t. 

Der e rzielb.are Ge\\';inn eines Trocke nw,erkes .ist stark YOII 

de r Qualität d es Tl'ockclIguLes ahhängig, die , 'un dor FI'Lsch
g.lItqua.lität u'oo von d·el' kUI"I'ckLe'fl ·1 ~rock,\UngsfiihJl'un.g he
,timmt wir.d . FO'llsehun gs-arheiten .~m R ahmen >(I Cl' Tie,·
ernährung 'E\J1g~ben, daß insbosondere der Was;;.e,rgel"dt des 
TrockelYJutes und dic Verdaulichkeit ,d·os Eiweißes k Üll1relioe 
!'en, weil durch die geme insam e UrSilche "Ube~hil1zu.ng" 
einel1Seils die Eiwe ißs trul~t""r gesehä,d igt winl und a ndeJ1Cr
seits eine I'Jbertro ckllllng sta ttflndet. In d er DDR "'u~le 

auf.grund di eser Zusammenhänge der vVasserge hilJt al s 
qu a litätsbestimmemlcs lITcrkma l in die "Anordnung iiJbcr 
d en AllJfkau f 'u'nd d,en Hand el J\lit 'l'r.ockengrüngu,t" au fge
nommen. Di·e heste QlI,alitiilsklasse -erford·erl 86 bis !)2 Pro
zent Tr.ockerLsubslanzge lmll. 

Die ,Einhaltung d er '1'ol erallzeni,st jedoch pl\ob.lem at isch: 

tJbertrockneLes Gilt läßt sich mit g.roßer Bctri ... h ss ichcl'
heiL eri.''teugcn , 

beim Anwach se.n de·, " 'as.sergehahes a uf ·etwa !.l b.i.s 
10 Prozent beg.inne n Schwjerigkeiton in der Hamln er
mühle, falls gemahl en " 'ir<l ; 

erst be.i üher 12 Pl'ozent \Vasse.\'ge ha lt können ei nwand
freie Pr.eßinge he rges tellt w emJ en. 

Di·cse ZusammerLhänge cr[,orelern di·e Einhahung .engel' Tole- . 
ran",en für elen W aSge l'g:e:llalt (Bild 1). 

Der Au tQmati si-erung' des Troclnnl,n.gsp,rozesses .raHen dahe i 
bekann~li ch vor ·allem folgcnde Aufgaben zu: 

Erhaltung der Trockengutqu<lIlität (lurch Errei·ch,en e in es 
weitgehend gl'eicl\bloihcnden Betriebsabla:uf.es und Ei,,
ha,hcn der WassCl·g.elw.ll6tolerrunzen; 

Illax.i.male \u sJa.s tll'ng der :\nl~c durch mög·lichs t enge,s 
IIe.mng.elle n a n di,e höchsl2i.dä'ssigen B e t.l' i,eus,para me tc,r ; 

maximale Bctriehssich,erhei'l J 'urch gl-eicl\miißigen Trock
nungs,be trieiJ , Y.e.rmeid en von Havarien; 

E"tl as'lu<Jlg des Trocke nme]stens vOll de r s tändigen 'K oll
troll e d·er ,}Ießin.s tl'umente und d er gwQße Eda.hr.ungon 
orror,dcl'n~Jen Tl'ocknerfülll'lIng, 

(Schluß WH Seile 188) 

mclnmd m hnng "ierma l abrieselt. Damit läßt s ich .d ie 
v·ers tü~kt au.fg.et.,'etene Vel'lclutullg der Hackfruclttschnit
;I,c l, die zu d en huhen VCl'wc Lhzeit.schwankungon führte, 
orkliircn. 

Zusammenfassung 

Di,e dargelegten Untcrsu,clllI,nge n tragen d arw hei, el 3!S Vör
d ervcrhaltcn l a n·dwit-I.scha[tlicll~· Tromm eltl'ockner wei,tc ,' z u 
c r.gr.ünd en. Die kl.eins ten Verweilwiben und di,e gerings ten 
VerweiheitschwDrLku'llgen und ,I ami t die gloichmä ßigstml 
Trocktlll'n g>s bedingu'nge n h.atte b ei Einsatz von Gl'ünfutt·er 
d er Drei;zugtroll1LHeltrockner aufzuw·eLs·en. Dioe Jlil chgowiose
ll.en hohen Verw-c ilz·e ibchwankungen bei Ein sa tz von Haek
fruchlschn.ilze ln im Trockner mit HubschaufeJn urn.d Stau 
ble nden füht 'C ll zu cI.er Ilussog,e , daß di esel' Trocknerl)' p s i,ch 
weniger gut ZUl' 'I'rock'null.g von Hackrrlich~e.n ale; zur Trock
nung von GI'iinJulter (',ignet. 
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I.ur [,ös llng tLic~er ,\lIf.;::"hcn \\' lwJ ·cn noben Lhel ll'c!.iJ';dll'tl 
Unl:e rsudlU.fugCIl ])"aktLsdle Versuche mit selbs t zursamme n
ge8 L.e llLcn un.d .i lldustrioell projektie.rtoCn fiegck inrichtllng<}n 
an "c"~clüed,e n e n Trocknllngs-anlagen ·a nges tell t, .in deren 
1';rg-dmLs sich das vV,is scn iiJ.Jer t111l' l1eg,eJ\'(whn Ite n I amI,\\' Ll't
schaJtlicher Trolllllldlruditlrr stad, e rwe itert.e. 1m folgenden 
w,c"detl da;ra<u~ (>i,nige tll ßo"elische f.1~sammenhä.nge und die 
1:: ,-fahf'Utlö'etl "111[ ClI K'1ll alitomflt.i",iel't.C>n 'l'romtn cJt,r.ockner 
, ·c I'llliltl, lt. 

2. Einige grundlegende Eigenschaften 
der Regelstrecke .. Trommeltroc1mer" 

2_1. Statisches Verhalten 

Di,e sta ti schen l(,enn lin.Lcn tI·es Gic.i,ch6t,'omtl'OcktlltflJg-spro
ze.<~s s teHen (he Amlwort der Aust.rittsgröße tl des Tr.ockncrs 
auf vcrschieJt"'te Eintrittsgrößen dar. Am widltigs ten [ür 

d~e ,\lItomatisie'i'u'ng des Trt)cknlln-gsprozcsses sind {Iie I.u
sillHnlCllJhünge zwil'chen 

Heißlllfttemp-cra tu 1' , 

FrL;;·ch g·lIt~lu'f('h sa tz un:d 

,\ bill ftLetllpcl'atu I' , 

BiI·cI 2 beschreibt d.ie statischen KCIlnli1,ic Il d es Zusammcnc 
hallgs 7.\\'i6Chcll Trocknu ngslufltempcratll<l' lind AbJaufttcun
per.atu,r .mit dollt Ve,rhiiltnis GutülIl'chs[t!:Z : Lu.f.tstrom ,~ls 

ßild 1. Qualität df's Trockc ngules lind ßf' ldf' bssichcrhC'it in Abhängig
kri t von der Trockcngu tr"uch Lt' (SC hCmaLisch) 
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Bild 2. Sl:\tische Ke nnlinien dt' r Hcgl'lslrecke Trocknungs lllrLtcrnpe
ralur-A blurtte rnpernillr; G h'ic hs Lrom trocknun g, G Icichgc,vicht 
zwische n Trockengut und Abluft, (0 = 80 % 
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Bild ". :',lalb("lw h"llldini('Jl tipI' Ikgl'lsll"TI,p (, utdul't"!i",ul ;-.\ hhlrl
lern)!'I'nl 111': (; j.·idlsl roml rocknung, t; 1"idll;!I'wi('ht I.\\"i"d~'n 
Tl'od':C'llgulund ,\hhrrt, fo = ;-':0 11 '0 
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ßild 5. Trprkpngutfcuchlc fa und AbluflIClllp(·rallll' ILa; Stöl'grüL\(' 

1~IGtr:;IIL, SlC'llgröOc 'Le 

Paramel~l' für voHsliindigeJl AusglPich. Die Linien .si 1ft! 1>ei 
höheren Ahlau{wmperaturcll weiligehend linoC ... r und "er
Iliiltnismäßig steil. :\Ta.ch unten münden aUe Kennhlliel\ 
nsymptotisch in die SäNigungsIinje <PL = i ein. Dnbei \1'1'

mindert sich di'e Swilheit betr~('htJi('h. 

Die dargestellten Zmammenhänge sind dnnn VOll De,lc\l
tung, wenn die Ablufttcmjlero.tur mit Ei.l Ce des BrE-nn,st,oH
durchsatze'i konstant gehalt8n werden soll. 

BiLd 3 zeigt die statisellen Kenn,l,inien eies ZlIsnllllllenh"ng-s 
z\\'isdwll Gutdllrrhsatz lind .\blwfttemjleratur; Pa'!'nllleteL' ist 
hier die TrocknungslLlfltc.mperatLlr. Die Lini·cn h"l)('n ral
lende ·J~endenz. denn glrößer werrlcmlcr Glltdurch"ltz fidLrl 
zu "erminderten :\blll'fttcmperaI.UI'en. Bei sohr )!;l'I>ßeIll 
Gntdnl'Chsatz \'crl<1U,fen (lie LilliNn jeweils w,;'agel'edlt; in 
(ti~sE\ln Bereich kann Ji<! .\'binfttelllp'el'atur nidH mehr durch 
<len Fri.schgutdu.rch,atz b~einnußt \\'erden. Bild 3 zeig-t. ,!nil 
es mög'lich est, durch J3~iTInfl.SSll1lg des Guttlllrchsiltz{'·, d.ie 
.,l"blll[ltempe'!'atnT kon>lant 'l.lI haiteIl. 

Die Kenen:lini,en mathen deutlich, daß der TL·ocknung'l'l'Ozl'1.l 
8tarke Nichtline...rjt.ätell enthält, sobald die 1·(',lnti"e r"\lchte 
d~:r Abluft größere Werte ene.ieht. 

Be:i en,Hieher TrommelJünge bestehen auch am TrocknC>l'
austritt Differenzen ·bezüglich Temperatur unrl Dampfdruck 
zWlschen Luft lind Gut. 

Die abgeleitcten Kennlinien (BjldDr 4 und 5) kommen den 
praktischen Ycrlliiltni'9sen bereits rceht nahe. Sie zeif!C'Il 
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Stellgröße' 
Gutdurchsatz 

Dild G. Hqrcllil'('js TrOrlllH('lIl'of'liIH'r; SlelLgl'öß(': Gutdurchsalz odf'l" 
BrcllnsloHdurchsntz; F o Stf'ilrnolor, F 1 Verbrennung, F 2 Feue
rung, F 3 '\lisphlulInmr-r, F t• t.: rnsdzlIllg \\'ürme-'{'rmperatur, 
F:j llOd F'5 Trocknllng, F 6 ,md F 7 Trommclzrilvcl'halten, 
Fa TlwrmoelPrnC'ntzC'it\'L'rhaltt'n, F!l ThC'rmoelement, F lO Sl~om
waag-t' , F IL P[-llq:;kl' 

dL'Ulli'l'h, daß es regeILLn)!;Sle<:hniLsch vemiinfti.g ist, die Ab
lufttempel'atur als Hilfsregelgröße für den Troekengutwasser
gehalt' heranzuziehen. Di,e .\bs7:i,,~n entsrrerhen jt:\\'eils 
,len Std Igrüßen des H.cgelkrcises. 

2.2. Dynamisches Verhalten 

l'ür di,~ Troclmu1l6'sanl.age ur 66 wurden auf vcrei"lachen
dem theoretischen \Vege di,e in Tafe.l J zusnmlllwlgef.aßten 
l·~requen7.gangglebehungen cJ1mittelt, wobei dn.s Blocbchalt
l,iId .nndl Bild 6 zugrunde lag:. Ei'llig>e bei prak,tisehen Mes
snngen gefundene Effekte wnrden dabei bereits berück-
5i.il'hlj'gt. 

Eine gennue "\Ilnh'.sc ]'C>stüti.gte, daß der Heg-elkrei,s über 
eine Olfcncrtlug leichler beherrschba'!' ist als der Regelkreis 
iihe.r .den l\r.Lseh.gutdnrchsatz; bei kohlegü{ouerwn Al11agen 
i'st jBdoeh die FeuC'nmg zu tritge, so daß hier dic Einhezie
hllng des Fri,Sf'hgntdul'chsatws als Ste.lIgröß.c durchnns 
zw·cck'l1nßi,g j~l. 

3. Automatisierung eines Trockners 
mit Feuerung für feste Brennstoffe 

3.1. Aufbau und Wirkungsweise 

Die 'J'eockn11 ng·'nlll&6'c :\'aunlJburg eUlh,ilt eine Tl'Oeken
trommel des Typs UT 66 von 2,1 III Dllrclumess-er und 
13 m Lä·nge. Dns Frischgut kommt vom Stap.elbanrl (AJl
nahmedosi,e.rer) über die <StaÜonä:re .\u flJereitnng~maschine 

I)pllbdw .\grartt·t'hllil;: . 20 .. Ig'. IIpft 10 . Okloh.:~[' tmO 



Tafel!. ,RegoIstrecke Hdßlufllrockner (Anlnge UT 66-2) 

Block Aggregat, Eingan g Ausg;mg Eigenscharten, 
Vorgang Freqn enzgang-

gleichung 

F. S lelllllot o r Dl'lI cksignnl l-ki zü lstrom 
r,8~ Illit ," (' lItil yom n egkr iJ 

J>y 
1 IIIm\\' S 

E, Feur rung, Il eizöls trom \\ ürmcs1rom Ql = (B+.ti 'J .HII 
r Cl'br(' n- Cl'nndlast + (), Nu = 9 500 kcal / k g 
nung S te llast _ iJ ' = 100 I<g/h 

iJ' + iJ 
I-" Ft ' IH"rUn ~, \\"ürJll('S!I'UIll \Yiirl1l t's lro lll 

A" 1\22 1 
Zf'itvf'r- Q, 1), ,, + 1 + Z"p' ha!trll 

K" "" 0,5 
K" = 1 - K2t 
2 "" 3 600 s 

1-" , Mis('hk om- \Y ÜI'IlH'SI rom \\' ä rm f'S I r o m K 
nl r f + 1), Q, 

3 

\" ärmenb- ~Iisc hluft-
1+ 23P 

s tr i.1hlung w örmestl'o m K 3 = 0,9 1 

Qmiseh 2 3 = J, 5 s 

1'.. Ums('lzun g ' ." ii rul(' ... q rOIll Truckllltngs-
\\'ürm('slr. -

'/a 
lUrU t' 01pC· 

Tf'mpc'rnlllr rutu r CpL ' mL kcul 
tL '. cpL = 0 ,2'01 k(} 

. 'g gr 
InL = ~8· 10' kg/ h 

F5 CLcrlr<l- Tl'Otknungs- si ntische 
{liLa _ f (t I;'Gtr l( ) g\\ngs- lufU e mpt: - AI>IIIft- - -- Le,-- · e 

fa kt o r ra lur l (" m p C'raluf dlLe InL 
((ps Trock- /L< 'L!l (nach B ild 3) 
nungsvor-
gangcs 

f ', Ü hertra- YerhiillJlj " si .1.1 i~ c hc dlLa g"ungsrakt or Gul slro rn Abluft -
ue5 Trock· zu Lurt- Ipmprralur U (Xe' mGtr/';'u 
nllngSYOr- s trom 

= f (tLe, Xe . mGtr ) gangf's 
"'Gtr : mL /'L :" mL 

(nach Bild 1, ) 
f 6 Trom m('l, sl a liselH' .ll>lllfl- e-Zt P 

Zeilvrr- Ablurt- 1I' l1lpCrntllr 
J + Z,p hallen des t 1' mp(~l'al\lr 

Gutdurch- t La /LG 2 t = 0·· . 3ßO s 
sa lzes Z, = 900 .. . 2400 s 

f , 'fromm(" , Abluft · .ll>h,ft - eJ(., 
Zeilv('r- tempr rn- tc mp<,r :'llur /.;" + 1+Z,p ballen des IUfe n 
Lurrdll rch- 'L i - II.1j /L' 1\7[ = c-A 
sal zC's = 0,5· . . 0,007 

K" "" I 
Z, = l: m cl;nLc p 

= 900 ··· l ROO s 
f . Th{, flflO- Abluft- .1 lJI"ft -

rle ment, l empr ra llll ' tcmp('ra l \lf 
J + 2 .p Zeilver- /U 'Ls 

halten Z. = 23 s 
F 9 '/'I1Prmo' Abluft · TIlf'rmo-

element, te mpern! Uf sp .'lnnung 0.8 m V/gru 
Tempc>rn Lur- \2 Thrrmoclc mentf', 
Spannung tu U in Reihe gesc hal!.et) 

F lo 5 lro 01- Thermo- I\e l'tel -
W AOg'(' spa nDung ~ J'ö ßc JG mm\\' S/m V 

U Px 
Fit P I-Reg"'r n{'~{' l g röß(' Stellgröße 

1(11 (1 + ___ 1_) lind S o ll wer l 
j>x + P w f' y 2 11 P 

F1l Trock· Trock" T e mpe ralur. 
nUllgs lu ft · nungs lufl" nn zr lgC' 

I + Z"p Ihrrmo " tc mpe ra lllr 
lJI C'tc' r /L, [ ' L I, Z" = 300 5 , 

- Hiickc, lcr od e,· Ileiße.r - lind , -ersclüwe ll c Förde.nbän der 
zlIm schrägen Dosie.l·ba.nd , (le~se ll Geschwind.i.gkeit s tufen
los ' ·c rstell.hnr i,sl. Ban. l-ge" d Lwind.ig,keit un:d Förde rquP>I'
,chnitt oes timme ll den Gulyol-lImendul'chsatz , der zur 
Trommel gele .tel wird. Das .<tufen,lose Dosi~l'ba ndgelriehe 
wird durch e inen S-ervomotor-Stellantneb ver.s tellt, deI' l)p i 
Ha'lld l>e trieb ii.ber Scha.lLsrhiit.ze durch iZ wc:i Ta~ lsclHl.lte r -
.,sehnel'leil''' und "langsa,ner" - be lä tig t \Vi,r(!. Bei deli in 
.Yaumbul'g erprob le n .\ -U tomal isiel'un g.seinrichtunge-n ,tJ iellt 
,Lie Ablu·[ltcmperatur a ls R egclgl'ößc und de r cI,wähnte 
ServomoLor a'1s StelLmotoT. SI.ellgrÖße ist di e Rond
gc.schwindigk eit, die a ls Drehwlnkel (bI ll .sldllll1g~a nzeige r 

des lrelriebes abgcll ornlll('n wer,den kann . 

In Nallmburg wurdell Ve l's-uehe mit po , PI- u-nd l'[I)- ,iI' I1 -
Li chen I mpuLs.reg·lern tJUl'~hgef ührl. Im folgenden wird übe,' 
don zu.letzt erre ichlen Sta·nd mit ein em industric.ll gc:fer
tiglc n PID- iiohnliehcll Illlpu-!sl'("gl'llIJ' berichte i, der se it Fe-

l)cll b ehe Agr3l·t cch nik 20 . .I". IJ " rt 11) OklOhn 1970 
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Bild I . Blocl<s(' h a ltbiltl fii. , PI f)·.iilllll ir lll' ItHjllll sn':.;C'lung ; ~ lell :.! l'ö(j(' 
.'\ aßgnl (,llIrc h!oi<l tz 

o 12 min 18 0 
Zeit 

Hild ~. SprulJ gü nl w orl d('s 1Illpulsl'l'g!pl's 1 PH 1 mit Rii r kfüh ruil g 
Z H q; Einsl dhln~ : 
11'1\ I ;-0 ) P ,,;, O,2~ V / s lJ) f' = O, ~ 1)5 

h 
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a) 
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T n = 7, 5 min 
Tv =l,O min 

b) 

Il 
100 % 80 

schnell 
GO 40 20 

langsam 
o 1&0 oe 180 

Temperatur 

Ilild 9. GC' lric'bcs lcllung (Naß g uldurc hsa tz) a) und Ablurnem perntur . 
b)_ uer TJ'ockllun gsnnluge Naumburg (PID-ImpuI5r<'g lc r) beim 
Tr()c l~ n f' n vo n Luzerne am 2R. ;\'l a i 1!)68 

bruar 1960 fes t installiert ist und se ither über die gesamte 
1\ (bl11pag n~ 1969 hinweg Slörungsfre i gWII'beitet haL. 

Da_ l3locksrhal ~b ild d es ~reg~l te ll T.J1Ocknungsproz.c.s~cs Hißt 
ell'ei KreilSe erkenn·en (Bild 7). Der Kreis im In.11 orn ues 
Illlp nlsl'cgl e,,,s dientt zu r El'lJeugung de r Impulse. Der Kreis 
iiber Rü ckfühJ1g-ebel' ullll Ze i~glied h a t zwi sch en Ei'll'o"<lng 
lind ,\uo;ga n.g PID-ä lmliches Verha lLc:n und stellt ~ln s R e
g'e Lg-I.i eu im "große-n" Reg·e lkreLs dar. Die im Labor ·ge
messenen Tre'P [>en kun·c.11 (Bild - 8) _diese, G lictcl.os nähern 
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5min-!'fiffe/wsrt der 
linearen Rege/f/äche 

5mlfl 5min -!'fitte/wer/es 
- --------

. f LZI.lläSSige Ablr'eichl1ng des 

\+~.-..t .... 

Sprung 

Bild 10. Zulässige AbweidlUngen urr A blufucmprral ur vorn Sollwerl 

sich Ln nahezu idealer Weise d.er i'cinB"II PID-S,pnJllgant
wort a n. \"te m:lI1 erkennt, konnte d·uI'Ch Var.iation der 
Einstellu.ng auch die Schalthäufigkeit beeinnn/.l;t werden. 
Anzu;;tr.eoon ist eine möglichst gC1'ingc Schalthiinfigkeit hei 
dennoch hohe.r Regdgii te . Der "große" RCg'elkl'CLs ocsle),t 
a us Getriehe, Trommel, i\Ieße.inrichtung und Regeleinrich
tung. Einstellmöglichkeiten bestehen am Temperatul"l"egelcl' 
RVp (Sollwert, HegLerversLänkung), a,m Irnplll">T.eg.l0r IP,R 1 
(Stabi·litiit d~ "kle inelI" ltückfüh~kr.ebses) IInu am Zeitglied 
ZR " (Vo,rhalt- und NacilsteHzeit cfür den "großen" Reg'cl
kreis) . 

3.2. ErgebniSJe und Bewertung 

Bei richtiger Einstellung der Regeleinriehtullg und konstant 
bleibenden Frischguteigenschaften ist es möglicll, die Abluft
temperatur und damit den Trockengutwassergelwlt in engen 
Grenzen konstant zu halten. Dei dem in Bild 9 dargestell
ten VerslIch betrugen der Frischgutwassergehalt etwa 
75 Prozent (Luzerne), die Nllchstellzeit 5 min und d.ie Vor-
haltzeit 0,5 min. Die Ablufttemperaturschw::lI1kung konnte 
dabei anf etwa ± 2 grd herabgesetzt werdelI. Das erfüllte 
die a n lhe Itegelgüt>e ges-tellbDn Forderungen ~Bi,ld 10). 

Falls das Frischgut feuchter wird - u. a. durch Regen inner
halb kurzer Zeit möglich - ändern sich di,e Ei{l'c-nschafteJI 
der Regelstrecke "Trockner" beträchtlich lind machen eine 
veränderte RegiereinsteIlung erforderlich . Besonders lIn(Jo
genehm macht sich bemerkbar, daß das Auftreten eines 
ersten Trocknungsabschnittes in der Trommel bei sehr feuch
tem FrischgIlt mit dem Entstehen einer reinen Totzeit ' ·er
knüpft isl. Wird die H.egiereinstellullg gcgcnübcl' Irockcne
rem Frischgut nicht verändert, so köunen heftige Regel
schwingungen entstehen (Bild 11), die nur durch dioc ex
tremen Dosierbandgetriebestellungen begrenzt werden. 

Aus den gefundenen Tatsachen 

Auftreten -einer Totzei t bei sehr feu chtem Gut, 

- wesentliche Veränderungen der Kenngrößen der Regel
strecke "Trockner" innerhalb weniger Stunden 

. ergibt sich die NOliwendigkei:t, die Einstelhll1g der negel
einrichtung während des Betriebes durch das Trocknerpel'so
nal deo jeweiligen Gnteigenschaften anzupassen. Im all
gemeinen genügt es, die Reglerverstärkung und den Soll
wert zur Bedienung frei;mgeben, was sich in Naumbllrg 
bewährt hat. 

Zusammenfassung 

Es wird über Forschungsergebnisse zur Automatisierung der 
Heißlufttrocknung berichtet: Hauptziel der Automatisierung 
ist die Verbesserung der Trockengutqualität. Auf der Basis 
thermodynamischer lJberiegungen werden statische Kenn
linien für die unendlich lang gedachte und die endLiche 
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Bi ld 11. Gctriebes lellllng (Naßglltc.lurchsatz) a) und IlbluCllemperatllr 
b) der Troc knungsanlage Nallmburg (PID-Impulsreglt>r) beim 
Trocknen nasser Luzerne 

Trommel yorgelegt. Dabei bestätigt sich quantitativ, daß die 
I-lilfsregelgröße AbluftLernperatnr hervorragend zur Konstant
haltung des Troekengutwassergehaltes geeignet ist. Das dyna
misch e Verhalten wird mit Hilfe theorebiseh abgeleiteter F~e
f[uenzganggleichungen charakterisiert. 

Die Automatisierung eines Trockn ers mit .feuerung für feste 
Brennstoffe erbrachte den Nnchweis, daß es mit ~infachen 
\(itt>eln möglich ist. die yo.lI der Gut'lualität her gefor<lert.e 
Regelgüte zu verwirklichen, wenn die Besonderheiten der 
lnndwil,tschafLlichen Trocknllugstedmik beachtet werden. 
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Betriebe der Land- und Nahrungsgüterwirtschaft 
Kreisbetriebe für Landtechnik 
Betriebe des Landtechnischen Anlagenbaus 

Für die Ausführungen Ihrer Projektierungs- und auch 
Reparaturarbeiten auf der Basis von 

Gölzathen-Rohren 
liefern wir Ihnen bei rechtzeitiger Bestellung alle er
forderl ichen 

Gölzathen-Fittings 
Unser Sortiment ist auFgebaut auf dem derzeit gülti
gen Werkstandard 2-67 und Ergänzungsblatt 1 des 
VEB Orbitaplast Weißandt-GÖlzau. 
Die lieferung erFolgt auF der Grundlage der am Tage 
der lieFerung geltenden gesetzlich gültigen Preise. 
Das Sortiment umfaßt: 

Gölzathen-Muffen 
Gölzathen-T-Stücke 
Gölzathen-900-Winkel 
Gölzathen-450-Winkel 
GÖlzathen·Reduzierstück 1 
Gölzathen-Reduzierstück 2 
Gölzathen-Vorschweißbunde 

für Verbindung 
für Verbindung 
für Verbindung 
für Verbindung 
für Verbindung 
für Verbindung 
für Verbindung 
und PE-Metall 

PE-PE-Rohr 
PE-PE-Rohr 
PE-PE-Rohr 
PE-PE-Rohr 
PE-PE-Rohr 
PE-PE-Rohr 
PE-PE-Rohr 

Gölzathen-Verschlußkappen für Abschluß PE-Rohr 
Gölzatith-Rohrverschraubung PE-ME 
Gölzatilh-Rohrverschraubung PE-PE 
Göl za lith-losfla nsch 

Entsprechend den Erfordernissen untergliedert sich 
das Sortiment in 

Fittings für ND 2,5 - 6 - 10 
Fittings für PE - hart und weich 

Kundenberatung Führen wir jeweils Dienstag und 
Freitag durch . Wir erwarten gern Ihren Besuch und 
Ihre LieFeraufträge. 

Handelskontor 
für mat.-techn. Versorgung der Landwirtschaft 
8027 Dresden, Zwlckauer Straße 37 
Fernruf: 44691 Telex : 2393 landk dd 
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