.

: /f/'ﬂﬂ/m»‘g%‘

Deutsche Demokratische Republik
Staatliches. Komitee fiir Landtechnik und MTV

ZENTRALE PRUFSTELLE FOR LANDTECHNIK POTSDAM-BORNIM

Priifbericht Nr. 583

Stationdre Déampfanlage F 470

VEB Kombinat Impulsa, Elsterwerda
Betrieb Dé&mpferbau Lommatzsch

Stationére\ Dampfanlage F 470

Bearbeiter: vDipl.—Landvrv. W. Blumel . L. Zbl.-Nr.: 6115 g
DK-Nr.: 631.363.001.4 ' Gr.-Nr.: 9k

+ Potsdam-Bornim 1970



BESCHREIBUNG :
Die statlonare Dampfanlage F 470 des VEB Kombinat Impulsa Elster—
werda, Betrieb Démpferbau Lommatzsch, dient zum kontinuierlichen
Waschen, Dampfen und Riickkiihlen von Kartoffeln, Sie stellt ein Funk-
tionsglied zur Projektierung und Zusammenstellung kompletter Futter-
aufbereitungsketten dar, sie wird ohne Annahmeeinrichtung geliefert.
Die Dampfanlage besteht im wesentlichen aus den Baugruppen der fahr-
baren Diampfmaschine F 405, nimlich dem. Niederdruckdampferzeuger
F 349, der Wascheinrichtung mit Steinfrennung, dem Dampfschacht. und
der Kiihleinrichtung. Zusatzlich sind der Anlage  Zufiihr- und Abgabe-
forderschnecken zugeordnet.
Gegentliber der F 405 sind die Dampfschachte hoher ausgelegt und die
Sicherheitsstandrohre verliangert worden, so daB mit einem hoheren
Dampfdruck gearbeitet werden kann. 3
Die Dampfanlage kann aus 2 bis 4 parallelen Maschineneinheiten zusam-
mengestellt werden. Das Priifobjekt besteht aus 3 Einheiten, es ist in
einer geschlossenen Halle mit vorgegebenen AbmaBen montiert. Die Auf-
gabe- und Abgabestelle liegt auBlerhalb der Halle, ebenfalls die Kiihl-
einrichtungen. Die Dampferzeuger und Dampfschiichte mit Wasch- und
Kiihleinrichtung sind getrennt und gegeniiber in je einer Batterie, ver-
bunden durch eine gemeinsame Dampfleitung, aufgestellt.
Die Niederdruckdampferzeuger sind als Wasserkammer-Steilsieder aus-
" gebildet. Die Beheizung erfolgt getrennt und mit Braunkohlenbriketts.
Saugzuggeblise erzeugen den erforderlichen Luftzug und driicken die
Rauchgase in einen gemeinsamen Schornstein. Die Speisung der Kessel
mit Wasser aus dem Leitungsnetz erfolgt automatisch, sie wird -von der
Wasserstandsregeleinrichtung gesteuert. Schauglas und Manometer an
“jedem Dampferzeuger dienen der Kontrolle des Wasserstandes und Dampf-
druckes, je ein Wasserstandsrohr fungiert als Sicherheitseinrichtung.
Die Kartoffeln werden im Aufnahmetrichter mit Wasser versetzt und
mittels Forderschnecken zum ersten bis letzten Diampfschacht transpor-
tiert und dort jeweils in einen vertikalen Schacht mit Staufunktion abge-
worfen. Hiernach geht im weiteren eine parallele Verarbeitung in den
einzelnen Maschineneinheiten vonstatten. Die Trockenreinigungstrommel
entnimmt die Kartoffeln aus dem Stauschacht und fiihrt sie der Wéasche
Zu, wo sie in einer horizontalen Rotationsflut gereinigt und von Steinen
getrennt werden. Steine und ein Teil des Schlammes werden von einem
Bandforderer vor jedem Dampfschacht ausgeworfen.
Die gereinigten Kartoffeln erfaBt ein vertikaler Schneckenférderer, der
sie liber eine Verteilerscheibe in den Dampfschacht abwirft. Wihrend
des Durchlaufes durch den Démpferschacht vollzieht sich unter der
Dampfeinwirkung die Garung der Kartoffeln. Das Kondenswasser liuft
unterhalb des Diampfschachtes iiber ein Syphon frei ab. Das gedampfte
Gut wird von zwei gegenlidufigen Schnecken dem Dampifschacht von unten
.entnommen, beim Fordern zerguetscht und durch einen oberseitigen
Gegen-Luftstrom, erzeugt von einem Achsialgeblise, gekiihlt, Die Dreh-
zahl dieser Kiihlschnecken ist stufenlos verstellbar, was eine Anpassung der
Austragegeschwindigkeit an den Garungsgrad gestattet. Aus allen Kiihl-
einrichtungen gelangen die Kartoffeln tiber einen querverlaufenden Sam-
mel-Schneckenforderer zu einer gemeinsamen Abgabestelle.

2




Samtliche Aggregate werden einzeln von Elektromotoren angetmeben es
sind 24 Motoren - installiert. An jedem Déampifschacht befindet sich ein
Schaltschrank fiir die betreffende Maschineneinheit. Die Zufiihrschnecken
und die Annahmeanlage werden von anderer Stelle geschaltet. Hinter-
einander arbeitende Aggregate sind zur Vermeidung von Fehlbedienun-
gen verriegelt geschaltet.

Fiir die Kartoffelannahme sind zus#tzlich ein Annahmeférderer und min-
destens ein Forderband aufzustellen. Es lassen sich Erdabscheider und
die Steintrennanlage in die Annahmekette eingliedern. Abgabeseitig ist
ein Forderband zum Transport des gediampften Gutes auf Anhénger zu-
verwenden.

Als Bedienungskrifte fiir die Dampfanlage sind 2 Personen vorgesehen.
Dariiber hinaus ist die An- und Abfuhr zu organisieren.

Technische Daten:
Bestellte Hallengrundflache

drei Dampischichte: 42 m x 8 m

drei Dampferzeuger: 31l mxT7m
Bestellte Freifidche

drei Kiihleinrichtungen: 25 mx 8 m
Aufgabehohe: L 2000 mm
Aufgabetrichter $

(von oben aufnehmend) 1100 mm x 1100 mm
Abgabehohe: 850 mm
Abgabeodffnung: :

(nach unten abgebend): 310 mm x 700 mm
Bauhohe der Dampifschichte: 4750 mm
Bauhohe der Dampferzeuger: 5000 mm
Fillmenge pro Dampfschacht: ' 4500 kg
Fillmenge pro Dampferzeuger: 1000 1
Heizfliche pro Dampferzeuger: 16 m?
Betriebsdruck, maximal: : 0,4 kp/cm?
Motorleistung, installiert: 48,7 kW

Richtpreis:*) ) 132.000,— M
*). ohne Geb&dude ' ;

PRUFUNG
Funktionspriifung
Im Rahmen der Funktionspriifung wurden die Dampferzeugungs- und
Durchsatzleistung, der Kiihleffekt, die Aufwendungen und Verluste sowie
die Energiebilanz als Kennwerte ermittelt. Die Reinigungs- und Stein-
trennqualitéit entspricht wegen der gleichen Baugruppen der der Dampf-
maschine F 405 und ist als gut zu bezeichnen.
‘Der Funktionspriifung lagen die Emsatzbedmgungen 1t. Tabelle 1 zu-
grunde.
Die Leistungen und Aufwendungen gehen aus Tabelle 2 hervor. Sie be-
ziehen sich stets auf die Durchftihrungszeit Ty;, die bei den Messungen
mit der Grundzeit identisch ist. Als Grundzeit wird die reine Dampf-
erzeugungszeit zwischen Beginn des Kartoffelaustragens und dem Ende
der Dampferzeugung angesehen. Vergleichsweise sind in Tabelle 2 MeB-
ergebnisse vom Betrieb nur einer Maschineneinheit mit angefiihrt.
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Tabelle 1

Einsatzbed.ingungen
Parameter Messung mit  Messung mit
4: 3 Maschinen- , 2 Maschinen-
einheiten einheiten
Zusammensetzung der Rohware:
Kartoffeln, rein - 0% 87,4 73,0
Erdbeimengungen - % 12,4 . 27,0
Steine % 0,2 0,0
Stroh und Kraut % 0,0 0,0
Fraktionen der rohen Kartoffeln:
>35 mm % 48,8 48,0 —
35—45 mm % 43,5 344
46 — 55 mm % 5,6 12,0
55 < mm % 2,1 5,6
Stérkegehalt der Kartoffeln % 19,0 18,0
Trockenmassegehalt d. Kart. % 25,0 24,0
Temperatur der Kartoffeln He 6,6 13,5
Lufttemperatur innen =C 12,0 18,0
Lufttemperatur auBlen °C 6,0 20,5
Speisewassertemperatur £@ 11,0 13,0
- Heizwert der Briketts (Hu) kcal/kg 4794 4731

Tabelle 2 .
Leistungen und Aufwendungen

Messung mit

3 2 1

Maschinen- Maschinen- Maschinen-

einheiten einheiten einheit
Kartoffeldurchsatz t/h 9,05 6,8 3,45
Dampferzeugung kg/h 1306 1073 586
Kohleverbrauch kg/h . 319 260 130
Wasserverbrauch, insges. m3/h .12 n. g. n. g.
Elektroenergie- :
verbrauch kWh/h 21 n. g n g.
Bedienungsaufwand AK 2 2 1
Kondenswasseranfall 1/h 696 653 n.g.

Die mittlere Temperatur des zuriickgekiithlten Dampfgutes betrigt jeweils
55 °C und schwankt im Bereich von 48 bis 64 °C.
Der Feuchtigkeitsgehalt des Dampfgutes liegt bei 78 9.
Aus dem Trockensubstanzgehalt des Kondenswassers von 4,99%, bzw.

4,0 %, 148t sich ein stiindlicher Kartoffelverlust von 138 kg bei 3 und von
109 kg bei 2 Maschineneinheiten errechnen. .
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Flr das Anheizen eines Dampferzeugers wurden 105 kg Briketts bendtigt.
Aus Tabelle 3 sind die errechneten spezifischen Aufwendungen pro t Kar-
toffeln ersichtlich. In dieser Tabelle sind vergleichsweise MeBergebnisse
mit enthalten, die unter duBerst unglinstigen Einsatzbedingungen, so bei
— 3 °C Lufttemperatur und mit stark verschmutzten Kartoffeln (45 Y, Bei-
mengungen), gewonnen worden. Der Kartoffeldurchsatz mit 3 Maschinen-
einheiten betrug dabei 5 t/h'r,,

Tabelle 3
_ Spezifische Aufwendungen pro t gedédmpfier Kartoffeln
Art des Aufwandes 3 Masch.- 2 Masch.- unter un-
; einheiten einheiten gunstigen
Einsatzbe-
~ dingungen
Wiérmeenergie keal/t 168.000 180.000 312.000
Kohle . kg/t 3512 38 60
Wasser m?/t 1,33 D. g. 1,34
Elektroenergie kWh/t 3,0 n. g 6,6
Bedienung AKh/t 0,22 0,29 . 0,4
Kartoffelverluste >
Uber das Kondensat % L5 1,6 45

Bei den Messungen mit 3 Maschineneinheiten zeigten sich erhebliche Un-
terschiede in den Ergebnissen je Dampferzeuger.

‘Tabelle 4 gibt dariiber die charakteristischen MefZwerte wieder.

Die Leistungsaufnahme der einzelnen Elektromotoren gibt die Tabelle 5
wieder. Wiahrend des Betriebes der Anlage wurde eln Leistungsfaktor von
cosqp = 0,45 bis 0,5 gemessen.

Die B11anz der thermischen Energie ist in Abbﬂdung 1 dargestellt.

Tabelle 4 -
Funktionswerte der einzelnen Dampferzeuger
Kennwert Dampferzeuger
: > I 11 111
Kohleverbrauch kg/h 65 131 123
Dampferzeugung kg/h 172 565 569
- _Kohleverbrauch je kg Dampf kg/kg 0,380 0,232 0,217
Dampftemperatur
hinter dem Uberhitzer 2@ 110 132 133
Rauchgastemperatur :
hinter dem Geblise °C 111 355 324
Dampifdruck kp/cm? 0,09 0,20 0,24
Rauchgaszug hinter dem Gebldse mmWS 1,90 4,25 4,80
Rauchgaszug uber Feuerung mmWS 0,46 2,00 2,00
Rauchgaszusammensetzung
CO,y Y% 11 b 8

H,0 +'Co % 0,3 D0



Tabelle 5
Leistungsaufnahme der Elektromotoren

Leistungsaufnahme : Auslastung
Aggregat i ! Motordaten ' der Motoren der Motoren
Bezeichnung Anzahl Leistung Wirkungs- im Leer- . im Lastlauf
j o grad lauf Mittel- Maxim.- im Mittel maxim.
] -werte werte :
kW N ges. kW kW kW % %.
Rauchgasgeblise - g 1Ty 0,79 — 0,6 - 0,67 43 48
Zufuhr-Schneckenforderer o4 4,0 0,78 - 0,6.:..1,32%) 1,92 12...26%) 38
Trockenreinigung 3o 0,6 0,69 0,16 - 0,21 . 0,26 24 30
Vertikalforderer .
mit Flutscheibe 3 3,0 0,79 0,54 2,2...3,6% 4,44 587 ..95%) 116
Steinaustragung 3 0,8 0,75 — 0,27 0,30 23 28
Kiihlschnecken 3 1,1 0,71 0,47 1,05 1,24 67 80
Kiihlgeblise 3 1,5 078 & = 1,65 1,84 . 86 95
Sammel-Schneckenférderer I3 4,0 0,78 0,72 2,70 4,00 92 ol T8
Abgabe-Schneckenfdrderer 1 4,0 0,78 . 0,95 4,00 5,40 73 105
Kiihlgeblise ‘ '
des Sammelftrderers 1 4,0 . 0,70 = 0,27 0,30 42 52

*) Stark abhidngig von der Fordermenge i
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Bitd 1 Warmeflufibild der Dampfanlage F 470

Einsatzprifung

Die Diampfanlage arbeitete groBtenteils mit einer parallel betriebenen

Riibenaufbereitungsanlage. Das verarbeitete Gut wurde an der Kartoffel-

abgabestelle zusammengefiihrt und gemeinsam einsiliert. Die Abfuhr er-.

folgte mittels Traktorenanhinger. Die vorgesehene Forderanlage zu Silo-
behiltern fehlt. Zur Kartoffelannahme waren der Annahmeférderer T 237
und verschieden lange BandfoérderstraBen mit zwischengeschalteter Stein-
trennanlage oder auch einem Erdabscheider aufgestellt.

Fiir das Priifobjekt sind 2 Bedienungskrifte erforderlich, je 1 AK fiir das
Heizen und die Bedienung der Dampfschéchte, ;

Es sind folgende ‘Arbeiten kontinuierlich auszufiihren:

Heizen, Fiillstandskontrolle und Schalten der Beschickungs- und Austrage-

forderer, Betétigen der Spiilventile fiir den Dampfschacht, Schalten der
Steinaustragebinder, Freihalten der Abfluroste von Schlamm und Kon-
trolle des Garungsgrades.

Nach Schichtende ist ca. eine Fuhre nasse Erde mit Steinen aus der Halle
abzufahren. Rund um die Didmpfschichte hat sich bis dahin eine nennens-
- werte Schlammschicht angesammelt.

Bis zum kontinuierlichen Austragen der garen Kartoffeln sind als Vorbe-
reitungsarbeiten das Anheizen der Dampferzeuger sowie das Erstbe-
schicken der Dampfschichte mit anschlieBenden Durchdimpfen der Kar-
toffeln erforderlich. Hierfiir werden 2,5 Stunden benétigt. Es ist dabei
zweckmiéBig, mit Beschicken und Anheizen gleichzeitig zu beginnen. Bis
zur Dampfbereitstellung vergehen 40 min, in dieser Zeit sind die Dampt-
schichte soweit gefiillt, dafl schon Dampf zustromen kann. Das Beschicken
dauert 95 min, wobei der erste Dampfschacht schon nach 40 min gefiillt
ist. Stark verschinutztes Gut beansprucht 135 min. Die genannten Vor-
arbeiten eriibrigen sich beim durchgéingigen Schichtbetrieb.



Wahrend der Einsatzprﬁfﬁng wurden 1200t Kartoffeln mit der Anlage

geddmpft. In dieser Zeit traten die nachstehenden Schiden auf:

- RiB eines Steinaustragebandes an der Schweiinaht

— Zerstorung der Lagerung von 2 Flutscheiben

— Ausfall des Getriebemotors der ersten Zufiihrschnecke

Storungen stellten sich folgende ein:

— Verstopfen der Flutwische, speziell dann, wenn den gesamten Zufor-
derstrom zeitweilig nur ein Dampfschacht abnimmt.

— Herausquetschen der Kartoffeln aus den Zufdrderern, wenn kein

Dampfschacht Kartoffeln abnimmt. (Die Zuforderer schalten sich nicht

selbsttatig ab.) .
— Verstopfungen an der Austragung, wenn vortags unvollstindig ent-
leert wird.
— Verschlammen der Steinaustragebander.
Als HauptverschleiBteil erwies sich die gemeinsame Lagerung von Flut-
scheibe und Spiralelevator. Der Instandsetzungsaufwand ist hierbei sehr
hoch, weil Demontagen mit speziellen Hebezeugen notwendig werden.
Unter Einbeziehung eines noch nicht behobenen Schadens errechnet sich
ein bisheriger Reparaturaufwand von 34 ARmin/t Kartoffeln, bzw.
0,44 M/t.
Die genannten Storungen verursachten keine Unterbrechungen des kon-
tinuierlichen Diampfens, woraus sich der Koeffizient fiir die Ausnutzung
der Durchfiihrungszeit Ky, — 1 ergibt.
Der Korrosionsschutz der Dampfanlage F 470 besteht aus einem drei-
schichtigen Anstrich, die Deckschicht ist griingelb. Die ermittelten Korro-
sionsschutzkennwerte sind in Tabelle 6 zusammengefaft.

Tabelle 6-
Korrosionsschutzkennwerte .
Lfd. Probestelle Anstrich- Gitterschnitt- Rostgrad?)
Nr. \ dicket) kennwert?)
[mm] ;

1 Vorwéarmer 0,18 3 Ro— Ry

Dampferzeuger

(Oberteil) 0,16 3 Ry
3 Dampferzeuger ;

(Unterteil) nicht mehr meBbar Rs
4 Saugzuggeblise nicht mehr mefBbar Ry
5 Waésche, innen nicht mehr meBbar ‘Rs
6 Wische, auBen 0,18 1%), 45) Ry— Ry
7 Elevator ~ 0,17 2—3 Ry— R,
8 Dampfschacht 0,18 - 3 R
9 Kiihltunnel 0,17 3 Ry

1) TGL 33 — 12722, Mittelwert aus mindestens 15 MeBergebnissen

2) nach TGL 14302 Bl. 5, Mittelwert aus mmdestens 3 Mefergebnissen
%) nach TGL 14302 Bl. 1

4 gilt fiir Grundierung

5) gilt fiir Zwischen- und Deckschicht



Die Werte wurden 1 Jahr nach Montage der Anlage und einer Durchsatz-
menge von 12000 t Kartoffeln gemessen. Die Rostgrade R; haben-ihre Ur-
- sache im mechanischen Abrieb, bzw. einer erhchten Hitzebeanspruchung
der betreffenden Bauteile.
Die Bedlenungspersonen sind einem Gesamtschalldruckpegel von

Lpges — 79 dB (AI) in der Hallenmitte und

Lpges — 82 dB (AI) zwischen den Dampferzeugern
ausgesetzt.
Eine der Bedienungspersonen wird durch aus den Forderern und der
Wasche herausspritzenden Schlamm sowie einer Schlammschicht auf dem
FuBboden beldstigt. v
Die Bedienung der Dampfanlage ist durch mehrere Umstéinde erschwert.
Es besteht keine Sichtverbindung von der Schaltstelle zu den Annahme-
forderern und den zwischengestellten Aggregaten, wie der Stfeintrenn-
anlage o.a.. Die Schaugldser fiir die Fullstandskontrolle an den Dampf-
schichten sind sehr hoch und schwer zu durchsehen, héufiges Besteigen
der angebauten Leiter macht sich erforderlich. Der Garungsgrad der Kar-
toffeln ist nicht nach Dampfschichten getrennt feststellbar. So ist eine dem
Garungsgrad entsprechende Austragegeschwindigkeit nicht richtig einzu-
regulieren. Die Schaltelemente mit den Kontrolleuchten sind an vier ver-
schiedenen Stellen installiert, wodurch das Schalten und die Betriebskon-
trolle uniibersichtlich gestaltet sind und tberm&Bige Laufstrecken auf-
treten.
Besonders bei Windstille oder ungiinstigen Wind wird die Kiihlabluft man-
gelhaft abgeleitet. Thre hohe Feuchtigkeit schligt sich zu einem dichten
Nebel um die Kiihl- und Austrageeinrichtung nieder. Das beeintrichtigt
die Sichtverhiltnisse und fiihrt zu einer Umluftkiihlung,
Der Pflegeaufwand ist in Tabelle 7 zusammengefaBt.
Es wurde die Zuginglichkeit der Schmierstellen und die Korperhaltung
beim Abschmieren untersucht. Diese Ergebnisse sind in Tabelle 8 ent-
“halten.
Die kalkulierfen Dampfkosten sind in Tabelle 9 zusammengestellt. Sie
basieren auf einer 10-Std.-Schicht und einer Kampagneleistung von 1900
bis 9000 t Kartoffeln.



Tabelle 7

Pflegeaufwand -
Lfd. Pflegeintervall PflegemafBnahmen Zeit  Materialaufwand
Nr, - (min) kg = Art
1 alle 100 Ketten 6len 6,0 0,180 Schmiersl
Betriebsstunden R 33
2 alle 100 Lager abschmieren 3,9 0,055 Walzlager-
Betriebsstunden - 4 = fett THA 3
3 alle 200 Lager abschmieren ~ 0,6 0,015 THA 3
Betriebsstunden
4  alle 1000 Lager neu fetten?) — — THA 3
Betriebsstunden h < .
5 alle 1000 Lager neu fetten?) - —_ THA 3 i
Betriebsstunden :
6  alle 2000 Getriebed]l wechseln?) — — R 68
Betriebsstunden ;
7-  alle 3000 Lager neu fetten!) - —_ THA 3
Betriebsstunden Motordl nachfiillen?) — — R 68
8 alle 3000 Lager neu fetten!) — - THA 3
Betriebsstunden .
9 alle 8000 Getriebesl wechseln?) — - R 68
. Betriebsstunden
10 nach jeder Lager neu fetten!?) - - THA 3
Kampagne
11 1 x pro Lager neu fetten?) — — _ THA 3
Kampagne

Iy Wartungsarme Lager, Pflegemaf3inahmen wurden nicht durchgefiihrt
2) Olwechsel sowie Ol nachfiillen wurde nicht ausgefiihrt

-Tabelle 8

Zugéanglichkeit der Schmierstellen und Korperhaltung beim Abschmieren .

1. Zuginglichkeit

Schmierstellen frei

Schmierstellen verdeckt
Durchdrehen erforderlich
nur nach Demontage zugénglich

2. Korperhaltung

Aufrechtstehend bis leicht gebeudt
stark gebeugt bis kniend

_ liegend
Leiter verwenden

12,09,
5,0 0//0
3,0 %

80 Y -

33,39,

©22,7%,

44,0 %,
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Tabelle 9

Dampfkosten

Kostenart ' Kosten [M/t Kartoffeln]
.Kohle ; 1,24
Wasser : 0,53
Strom 0,24
Bedienung 2,02
Reparaturen ' 5 0,44
Abschreibung : 1,83... 8,70
Verfahrenskosten y 6,30...13,17 -

Von der Elektroanlage lag kein Projekt fiir die Priifung vor, sondern nur
»,Technologisch bedingte Forderungen an die Elektroanlage der F 470.“
Simtliche Motoren werden direkt eingeschaltet,
Der Schutzgrad gegen Beriihren und das Eindringen von Wasser ist bei
den Motoren IP 44, bei den Schaltschrinken und bei den Schaltkésten
IP 54,
Séamtliche Schaltgerite entsprechen den Standards der DDR.
Die hauptsichlichsten Schaltgerite sind:

Luftschiitze Typ 2D und 3D

StoBeltaster

Endschalter

Selbstschalter (Thermorelaxs und Schmelzemsatze)
Samtliche Schaltgeriite sind in Gerdtekisten eingebaut (Schutz vor mech.
Beschiadigung und zufilligem Beriihren).
Zum Transport der Elektroenergie sind Plastmantelleifungen nach TGL
21804 und Gummischlauchleitungen nach TGL 21805 gelegt.
Leitermaterial ist bei den Plastmantelleitungen Aluminium, bei den
Gummischlauchleitungen Kupfer.

Als Schutzmaﬁnahme gegen zu hohe Berilihrungsspannung ist die Nullung =

angewendet.

AUSWERTUNG

Die stationdre Démpfanlage F 470 ist zum kontinuierlichen Waschen,
Démpfen und Rickkiihlen von Futterkartoffeln einsetzbar.

Die Diampfleistung in der Durchfithrungszeit liegt mit 9 t/h, bzw. pro Ma-
schineneinheit mit 3 t/h vergleichsweise hoher als bei der fahrbaren
Dampfmaschine F 405 (sieche Priifbericht Nr. 453).

Die mittlere Temperatur des gekiihlten Dampfgutes liegt mit 55°C ver-
haltnismiBig hoch und entspricht nicht den Erfordernissen einer opti-
malen Silierung.

Der Feuchtigkeitsgehalt des gedémpften Gutes ist um 2 bis 39, gegeniiber
den Rohkartoffeln gestiegen.
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Die ermittelten Kartoffelverluste mit dem Kondensat betragen nur 1,5%,
der Durchsatzmenge, dennoch sind es 10 dt Kartoffeln, die damit pro
Schicht davonflieBen. Die weitere Senkung dieser Verluste, zumindest
jedoch die Nutzung des Kondensats sollte deshalb angestrebt werden.

Der hohe Wasserverbrauch von 12 m3/h kann durch sparsamere Anwen-
dung verringert werden, indem der Flutwische nicht ununterbrochen
Wasser zugefiihrt wird.

Der spezifische Bedarf an Elekiroenergie Vdn 3 kWh/t Kartoffeln entspricht
dem der F 405. Er liegt unter dem It. Agrotechnischer Forderung (ATF)
zugelassenen Wert von 4 kWh/t

Der Brennstoffverbrauch liegt mit 35 kg/t Kartoffeln noch 209, unter
dem Richtwert der ATF,

Die Leistungen und Aufwendungen sind von den Einsatzbedingungen ab-
hingig. Unter unglinstigen Einsatzbedingungen, wie z. B. medrlger Luft-
temperatur und stark verunreinigter Rohware ergaben sich hierfiir
schlechte Kennwerte. 3 .

Die Dampferzeuger unterscheiden sich in der Verdampfungsleistung. Der =

Dampferzeuger I liefert bei geringerem Brikettverbrauch nur etwa ein
Drittel der Dampfmenge gegeniiber den anderen Dampferzeugern. Die
Zug- und Temperaturmessungen am Rauchgas lassen als Ursache hierfir
eine schlechte Rauchgasfiihrung mit der Folge einer geringeren Verbren-
nung erkennen. Eine verbesserte Rauchgasfithrung wiirde eine Leistungs-
steigerung der Gesamtanlage mit sich bringen. Messungen ‘mit zwei und
nur einer Maschineneinheit, wo also der Dampferzeuger I aufler Betrieb
blieb, bestdtigten eine Dimpfleistung pro Maschineneinheit von 3,4 t/h
gegeniiber 3 t/h mit diesem Dampferzeuger.

Die Elektromotoren sind iiberwiegend nicht ausgelastet, bzw. leistungs-
miBig zu stark ausgelegt. Die verursachte Phasenverschiebung von 'cos
= 0,5 ist unvertretbar grof und erfordert eine Kompensationsanlage fir
den Blindstrom;

Der thermische Wirkungsgrad der Gesamtanlage ist mlt 419/, als gut zu
bezeichnen, er liegt damit etwas hoher als bei der F 404.

Der Bedienungsaufwand der Anlage ist zu verringern, zumal giinstiger

Voraussetzungen hierfiir gegeben sind. So sind die Schaltelemente zen-
tral und iibersichtlich anzuordnen. Eine automatische Fiillstandsregelung
fir die Ddmpischichte mit Schaltvernegelung fir die Zuforderer ist dem
Mechams1erungsgrad entsprechend unumganglich.

Der Garungsgrad mufl durch geeignete Kontrollvorrichtungen nach
Dimpfschichten getrennt feststellbar sein. Damit- ist {iber die Einregu-
lierung einer optimalen Austragegeschwindigkeit die Ddmpfleistung vor-
teilhaft zu beeinflussen.. Der Einsatz eines gesteuerten Magnetventils fir
die periodische Spiilung der Dampfschichte wiirde den Bedienungsauf-
wand verringern, Das Vorschalten -einer zentralen Kartoffelwische kann
den Schlammanfall in der Halle ausschlieBen und einige ‘Baugruppen der
derzeitigen Reinigungseinrichtung eriibrigen. Die Kartoffelzufiihrung ist
so zu gestalten, dafl die Dimpfschichte zwecks einer gleichmé&Bigeren
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Fullung und Garung gleiche Kartoffelanteile erhalten. Die Kiihlluftabfiih-
rung ist zu verbessern. Der erhthte Feuchtigkeitsgehalt der geddmpften .
Kartoffeln diirfte auf die Umluftkithlung zurlickzufiihren sein.

Es gilt noch zu untersuchen, ob sich der Einsatz nur eines, jedoch ent-
sprechend leistungsstarken Dampferzeugers auf den Bedienungsaufwand
und die Kosten positiv auswirken wirden, desgleichen die Installierung
einer Olbefeuerungseinrichtung. ‘

Die Olbefeuerung erfiillte dariiber hinaus eine wextere Voraussetzung fiir
die Automatisierung der Dampfanlage.

Die Anzahl der Schmierstellen betrégt 36. Die meisten Schmierstellen sind
wartungsarm gehalten. Der Pflege- und Wartungsaufwand liegt im Rah-
men der TGL 80—20987. Die drei angefiihrten Schmiermittelarten ent-
sprechen der TGL 33—12770.

Die Ursachen der wesentlichsten funktionellen Storungen lassen sich mit
der Realisierung der Fiillstandsregelung und der gleichmé&Bigen Beschik-
kung beheben. ]
Als entscheidende Schwachstelle ist die gemeinsame Lagerung. der Flut-
scheibe urid des Spiralelevators anzusehen. Zwei Ausfille in der kurzen
Einsatzzeit sind nicht vertretbar, zumal die- Schadensbeseitigung sehr
arbeitsaufwendig ist. Eine konstruktive Anderung ist hier erforderlich.

Arbeitsschutztechnisch ist die Absturzgefahr bei Pflegearbeiten auf dem
Dampfschacht abzuwenden sowie die Vorreinigungstrommel gegen Ein-
griff abzusichern. Eine erhohte Unfallgefahr verbirgt sich in der fehlen-
den Sicht von der Schaltstelle zu den freistehenden Forderern der An-
nahmekette. Da diese nicht dem Priifobjekt angehoren, sind die Schutz-
mafBnahmen dem Projektanten in der Projektierungsrichtlinie vorzugeben,
zumal die Gefahr beim automatischen Schalten der Forderer und zwi-
schengestellten Trennanlagen wachsen wird. !

Die Korrosionsschutzkennwerte hinsichtlich der vorgeschriebenen Schicht-
dicke von 0,12 mm wurden iiberboten und sind als sehr gut anzusehen.
Der geforderte Gitterschnittkennwert ,2¢ nach TGL 14302 Blatt 5 wurde
nicht erreicht, die Haftfestigkeit des Anstriches bleibt also noch zu ver-
bessern. Desgleichen ist der Korrosionsschutz vornehmlich an den hitze-
beanspruchten Teilen wirksamer zu gestalten.

Bedingt dadurch, da8 die funktionellen Stérungen nur kurzzeitig zustande
kamen und somit den DampfprozeB nicht unterbrachen, die Beschickung
kontinuierlich erfolgt und Pflegearbeiten wihrend der Schicht nicht an-
fallen, ergeben die Betriebskoeffizienten der Versorgungszeit K,y Pflege-
zeit Kgyy, funktionellen und mechanischen Betriebssicherheit Ky und Ky
und der Ausnutzung der Durchfithrungszeit Ky den glinstigsten Wert 1.
Die dreistiindige Vorbereitungs- und. Abschlufizeit bedingt aus Pro-
. duktivitdtsgriinden den Mehrschichtbetrieb, wobei das durchgéingige
Dampfen leistungs- und kostenmiaBig den groBten Vorteil bringt. Die
errechneten Dampfleistungen verhalten sich 'vom 10-stiindigen Schicht-
betrieb zum 24-stiindigen Betrieb wie 6,3 t/h zu 9 t/h. Die Verfahrens-
kosten sind mit 7,—...13,— M/t Kartoffeln nur halb so hoch als beim
Trocknen. :
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Eine bedeutende Arbeitseinsparung fiir den Betrieb der Gesamtanlage:

wiirde die Projektierung einer stationidren ForderstraBe zu den Silos be-
inhalten, deren Standort jedoch in angemessener Ndhe sein mufB.

Die Bedienungsanleitung ist sehr auf Beschreibung orientiert, sie sollte
mehr zusammenhéngende Bedienungshinweise enthalten. Der Schmier-
plan ist nicht vollstindig, es fehlen Schmierstellen, bzw. sie sind falsch
bezeichnet. )

Die Elektroanlage ist in den elektrischen Kenndaten, z. B.

thermische: Belastung,
Isolation,
Bertihrungsschutz etc.

/

richtig ausgelegt. Die Festlegungen der ASAO 551/2 und des DDR Stan-
dards 12468 sind bei dieser Anlage ungeniigend beriicksichtigt. Fiir eine
stationdre Anlage muB die Bedienung der E-Anlage von nur einer Schalt-
stelle aus gefordert werden. Die Konzeption der E-Anlage ist in der vor-
gestellten Losung als Wiederverwendungsprojekt nicht anwendbar,

Die technischen Ubernahme- und Ubergabeparameter entsprechen den
Erfordernissen, die zugeordneten Geridte sind Forderer, die sich den Ge-
gebenheiten anpassen lassen.

Ein Annahmeforderer ist zwar ausreichend, bietet aber zu wenig Puffe-
rung bei stockender Kartoffelanfuhr. Es ist daher besonders bei der An-
fuhr vom Feld zweckmiBig, zwei Annahmeforderer hinter- oder gegen-
einander aufzustellen.

Die Steintrennanlage E 995 148t sich in die Aufbereitungskette einglie-
dern, ihr unvollkommener Steintrenneffekt kann jedoch die absolute
Steintrennung in der Dampfanlage nicht ersetzen, sondern nur entlasten.

Ebenso verhilt es sich mit der Schlammabscheidung. Alle anderen Trenn-.

einrichtungen, wie Erd- und Krautsbscheider konnen gleichfalls einge-

gliedert werden, falls sie die entsprechende Durchsatzkapazitdt aufweisen.

Der Parallelbetrieb der Dimpfanlage mit der Riibenaufbereitungskette
des KfL Mihla bietet glinstige Voraussetzungen fiir die Herstellung von
Mischsilage. Beide Anlagen arbeiten unabhingig voneinander, lediglich
ihre Produkte werden zusammengefiihrt.

Die Leistungen beider Anlagen gestatten theoretisch gerade noch das
Mischungsverhaltnis fir eine verlustarme Silierung mit maximal 50 %,
Zuckerriiben im Gemisch. Praktisch kommt es jedoch nicht zustande, weil
die Durchmischung &ufBlerst unzureichend ist. Die Riibenschnitzel rieseln
nur auf die fladenformig ausgestoBenen Kartoffeln, Die Zumischung von

. Ribenschnitzeln bringt eine vorteilhafte Temperatursenkung fiir die Kar-

toffeln mit sich,

Die Vorrichtung fiir eine innige Vermischung beider Siliergiiter ist zum
Zwecke einer verlustarmen Vergidrung zu fordern, :
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BEURTEILUNG

Die stationdre Dadmpfanlage F 470 des VEB Kombinat Impulsa Elsterwerda,
Betrieb Dampferbau Lommatzsch, ist zum kontinuierlichen Reinigen,
Démpfen und Kiihlen von Fufterkartoffeln einsetzbar. Die Anlage kann
aus einer, zwei oder drei parallelen Maschineneinheiten zusammenge-
stellt werden. Sie bildet das Hauptglied fiir eine Futteraufbereitungskette.
Thre Arbeitsqualitdt und die Aufwendungen entsprechen groBtenteils den
Anforderungen. Einige Mingel in der Konstruktion und Projektierung
wirken sich negativ auf die Diampfleistung und Bedienbarkeit aus.

Die Dampfanlage F 470 ist fiir den Einsatz in der Landwirtschaft der DDR
»geeignet«.

Potsdam-Bornim, den 27. 1.1970

Zentrale Priifstelle fiir Landtechnik Potsdam-Bornim
gez. R. Gitke gez. W. Bliimel

Dieser Bericht wurde bestitigt:
Staatliches Komitfee fiir Landtechnik
und MTV

Abt. Wissenschaft und Technik
Berlin, den 24.11.1970

gez. Speitel
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