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In der eSSR wird Z. Z. die Trocknungsknpazität für land­
wirtschaftliche Produkte in zwei Richtungen erweitert. Ein· 
mal werden Luzernemehlanlagen gebaut, zum anderen er· 
richtet man MehrzweckttCocknungsanlagen in den LPG, um 
Getreide und Futterpflanzen in wetterungünstigen Erntepel'io­
den besser vor dem Verderb schützen zu können . IIoch­
leistungstrommeltrockner stehen vor allem in Gebieten mit 
Bewässerungsanlagen, damit der hohe Anfall von Grünmasse 
jederzeit bewältigt werden kann. 
Um die erheblichen Qualitätsunterschiede des Trockengutes 
in ihren Ursachen zu ermitteln, führte Ing. VEROSTA im 
Forschungsinstitut für Fütterung Bmo umfangreiche Labor­
und Betriebsprüfungen durch, die sich nicht nur auf die ver­
schiedenen Trocknertypen sondern auch auf die Zusammen­
setzung des Trocknung~gutes und den Trocknungsverl auf -
in Abhängigkeit von der Trocknungstemperatur - erstreck­
ten. Dabei interessierte auch die Frage, ob die in der lite­
ratur genannten Temperaturwerte für die Trock~ung richtig 
sind oder nur auf tJberiieferungen beruhen, so z. B. für die 
Grünfullertroclmung bei pneumatischen oder Trommeltrock­
nern 500 bis 600 oe. Verstärkt wurde diese Erwägung durch 
die Ergebnisse der bei uns im Vorjahr durchgeführten Prü­
fungen von Trocknungsanlagen im praktischen Betrieb. 
Es hat sich gezeigt, daß hohe Temperaturen fÜI' Kartoffeln 
und Zuckerrüben geeignet sind, während Grüngut höchstens 
230 bis 300 oe - je nach Trocknertyp - zuläßt. Die Labor­
prüfungen dienten der Klärung, wie sich die Temperatur auf 
Nährstoffänderungen auswirkt. Tafel 1 zeigt die Temperatu­
ren und Trocknungszeiten, -die zur Erreichung eines Feuchtig­
k.eitsgehal.ts von .10 % notwendig sind. Als Grenzwert ergab~r­
Sich dabei für die Trocknungstemperatur 120 oe u'nd für dl~ 
Trocknungsdauer 75 min. 

Tafel 1. Temperaturen und Trocl"nungszeiten bei de~ Laborprü(ung 

Trocknungs­
temperatur 

Trocknnngszeit 

[OC] 60 80 100 120 140 160 180 200 

[mini 540 300 125 75 50 35 25 20 

Die Ergebnisse der Laborprüfungen wurden für so schwer­
wiegend erachtet, daß weitere Prüfungen in den Trocknungs­
anlagen der landwirtschaftlichen Praxis unumgänglich er­
schienen. Dafür wählte man folg ende Trocknertypen aus: 

a) Darrentrockner mit direkter Heizung (Koks) 
b) Bandtrockner "Templewood", direkte Heizung (Heizöl) 
c) Tromeltrockner "Petry-Hecking", direkte Heizung (Koks) 

Diese Betriebsprüfungen zeigten den LaborprÜfungen ähn­
liche Ergebnisse, die Veränderungen im Nährstoffgehalt bei 
Anwendung dei' verschiedenen Temperaturen in den einzel­
nen Trocknertypen im Vergleich zur Laborprüfung zeigt 
ThM2 . 

• lnstitut für Landtechnik, Repy (CSSR) 
.. Landtechnische Hochschule , Brno (CSSR) 
t KUl'zIa~sunJ.! eines Vort.rages 8\Ü der Landtechnischen Tl'ocknungs-
tagung der KOT in Rostot'" am 18. und 19. Februar 1964 

Bild 1. Prototyp der neuen Tl'ennmo l5 ~hine mit angehänglr'm Häcksel­
wagen 
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Talel 2. Ve~änderun?~n im NährstoITgehaJt bei Anwendung der ver­
schiedenen temperaluren. Vergleich zwischen Laborversuchen 
und Betriebstrocknel'lypen 

Tl'ocknungs­
einrichtung 

L.bol'­
kasten· 
trockner 

Offene 
Darre 
Band· 
trockner 
Trommel­
trockner 

Eintrit ts­
trQcknungs­
temperatur 
[' Cl 

60·· · 80 
100 
120 
160 
200 

~5· . ·100 

165 

230 

N ährstoITgehalt sänderungen in' 0/0 

gesamte unveJ'dnu- Faser-
N-halLige Eiweiß Hehe stoa 

N ·hallige 

100 
98,85 
98,00 
95,85 
95,15 

100,14 

97,11 

97,43 

100 
101,62 
103,66 
j 11,65 
I! 1,87 

100,G2 

108,G5 

108,1,7 

100 
11 2, 43 
121,43 
124,25 
137,33 

102 ,59 

130,96 

12G,48 

100 
105,45 
100,33 
102,21 
101,83 

99,G4 

100,60 

101,69 

Als Schlußfolgerungen aus den Labor- und Betriebsprüfun- , 
gen ergibt sich folgendes: 

Die technische Trocknung von Grünfutter bei huhen Tempe­
raturen ziebt eine Nährstoffverminderung nach sich, auch die 
Verdaulichkeit leidet. Die unverdaulichen N-haltigen Sub­
stanzen erhöhten sich beispielsweise bei einer Temperatur 
von 200 oe um annähernd 37 %. Daraus ergibt sich deutlich 
die bessere Eignung der sogenannten Trenntyptrockner, bei 
denen eine rechtzeitige Aussonderung bereits getrockneter 
Te.ilchen möglich ist. Die ungleichmäßige Troelmungsdauer 
von Blättern und Stengeln der Grünrnasse hat auch die Pflan­
zenzüchter beschäftigt (Unterschiedsverminderung zwischen 
matt- und Stengeldieke, Festigkeitsminderung der Blalt- und 
Stengelverbindung). Bei letzterer könnte der Effekt entweder 
bei der Ernte oder während der Trocknung wirksam werden. 
Eine weitere Möglichkeit wäre das Pressen det· Grünmasse, 
um sie in einen homogenen Zustand zu bringen. Die erzielten 
Ergebnisse befriedigten jedoch nicht. 

Die Autoren dieser Veröffentlichung haben sich nun seit eini­
gen ,Jahren mit der geteilt,en Ernte von Stengel und Blatt 
beschäftigt und Resultate erreicht die günsti"e Voraussetzun­
gen für erfolgreiche weitere Unt~rsuchungenO bieten. Sie ent­
wickelten eine Erntemaschine, bei der eine rotierende Trom­
mel mit entsprechend geformten Stahlfmgern die Blätter 
von den S~engeln t~ennt, w~hl'end ein Ventilator die Blätter 
absaugt (Btld 1). Die kahlen Stengel werd en dann mühelos 
vom Schlegelhäcksler abgecrntet und auf dem Boden ge­
trocknet. Bild 2 zeigt einen Luzerneschlag vor und nach dem 
Abernten des Blattes. Eine Versuchsmaschine .arbeitete auf 
verschiedenen Luzernefeldern in verschiedenen Wachstums­
perioden, die Leistung befriedigte; einige Konstruktionsmän­
gel sind noch zu beheben. Naell der Tl'ocknung wurden zur 
Feststellung des Nährstoffgehalts chemisdle Analysen durch­
geführt. Sie erstreelüen sich auf unbehandelten Bewuchs und 
auf' getrennte Blätter, während die kahlen Stengel auf dem 
Feld getrocknet wurden. Danach trat bei den getrennten 
Blättern eine Erhöhung der' N-haltigcn Substanzen um 

(Schluß auf Seile 216) 

Bild 2. Ein LuzerneleId j 1inks nach Bearbeitung mit. der Trennmascbine 
(es stehen nur noch die kahlen Stenge)) , I'eclll.s VOr der Bear­
beitung 
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Ei nsatzerfah ru ngen 
mit neuen Trocknertypen in der VR Ungarn 1 

Dipl .. lng. J. DETRE, Budope.' 

Der 'erste ungnrische Trockner aus dem Jahre 1961 und die 
1962 von unserer Landmaschinenindustrie gebauten 14 An­
Jagen waren Spezialtrockner für Grünrutter bzw. Naßgut. 
Noch im Jahre 1962 wurde den Forderungen der ungarischen 
Landwirtschaft entsprechend eine neue .ungarische Anlage 
Typ "LKB" nach Plänen von Dipl.-Ing. FALUSSY für l(ör­
ne11rocknung umgeändert. Das \Vesentliche dieser Umgestal­
tung kann im folgenden zusammengefa ßt werden : 

a) Die nur für Naßgut geeigneten Trommcleinbauten wurden 
durch Anschrauben von Schaufeln ~o geändert, daß nicht 
nur eine pneumatische, sonden} auch die bisher nicht 
mögliche mechanische Förderung der Kömer gesichert 
werden konnte. Deshnlb wurde die Richtung der Umdre­
hu~en der Trommel geändert. 

Bild 1. Das neu eingesetzte, über den große n Zyklon nngesaugte Rohr· 
system a und die Gctreideschleuse b 

b) Häckselventilator und Elektromotor wurden vom Trom­
melende entfernt und die pneumatische Förderung des 
getrockneten Gutes durch Ansaugung des großen Ab­
scheide-Zyklons gewahrleistet. 

e) Am unteren Ende des Abscheiders mußte eine Körner-
schleuse zusätzlich eingebaut werden (Bild 1). 

Die Leistung des umgebauten Trockners betriigt bei einem 
Wasserentzug von 15 % bei getrocknetem KÖl'l1 ermais 3 t/h . 
Der spezirische Wärmeverbrauch schwilnkte VOll 1350 bis 
1800 kcalf~ H20. Die unvertretbar hohen Zahlen des Probe­
betriebes können aber hauptsächli ch der ungenügenden Be­
schickung der Anlage und nicht zuletzt d<>]' zu dicser Zeit 
herrschenden Kälte von -15 bis -20 oe zugeschrieben 
werden . 

Der Umbau brachte außer der Trocknungsmöglichkeit für 
Körner noch zwei wesentliche Vorteile mit sich : 

t Aus einem Vortrag nuC der LandL~chnls<.:hcn Trocknungstolg.mg der 1,DT 
in Roslock am 18. und 19. Februar 1954 

(Schluß Von Seite 215) 

52,4 %, des verdaulichen Eiweißes um 84,4 % unrl des Karo­
tins um 1355% ein, während der Faserstoffgehalt um 
44,8 % gering~r war. Weite~ zeigte sich, daß der Brennstoff­
verbrauch wesentlich niedriger lag. Da man außerdem bei 
separater Trocknung der Blätter die Erntezeit innerhalb eines 
Schnittes um 8 bis 10 Tage verlängem kann, vcrbesse11 sich 
auch die Ausnutzung der Trockenanlagen erheblich. . 
Mun darf darat\s folgern, daß hier 'eine Entwicklung aufge­
zeigt wird , die zu einer breitel'en errolgreichen Anwendung 
der Grünfuttertrocknung führt. A 5610 
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Durch Einsatz eines Saugventilators mit besserem Wirkungs­
grad konnten 36 kWh (54 % des ursprünglichen Stromver­
brauches mit dem Häckselgebläse) eingespart werden. Außer­
dem blieb die Anlage auch nach ihrer Umänderung flir Grün­
futtertroeknung geeignet, man mußte nur die ursprüngliche 
Richtung der Trommelumdrehungen zurückstellen. 

Die Versuchsanlage lieferte in der Grünrutter-Trocknungs­
kampagne 1963 rd. 2100 t hochwertiges Grünmehl; bei einem 
spezifischen Stromverbrauch von 11 kWhjdt Trockengut sind 
das 3,14 k Wh weniger als der Durchschnitt von 17 Betrieben. 
Neben unseren eigenen Entwicklungen verhandelten wir auch 
mit ausländischen Betrieben wegen Lieferung moderner und 
dem vVeltstand en tsprechenden Mehnwecktrockner. Anfang 
1963 erfolgte der Abschluß mit der holländischen Firma 
P. BROERE, Gouda, und der Schweizer Maschinenfabrik 
W. KUNZ, Lenzberg. Di e Anlagen konnten in den ersten 
Septembertagen mit Grünfutter, Ende Oktober mit I(örner­
mais erprobt werden. Die wichtigsten Angaben über beide 
Trocknungsanlagen enthält Tafell. 

Ta fet 1. Technische Angaben 

Beschickung der Anlage 

Feuerung 

Trommeltyp . 
Trommell änge 
Trommeldurchmcsser 
\Vasser\'erdampCung 
bei Grüngut 
(75% auf 10 %) 
Garantierte Leistung: 
Crünmeht 
Preßlinge 
Körne r (30% auf 15%) 
Gara.ntierter spezifischer 
Energieverbrauch 
Wärme: [kcal / kg Wasser) 
bei Luzerne 
bei Gelreide 
Strom: [kWh/dt Trocke ngul] 
bei Crünmehl 
bei Preßlingen 

[m) 
[m) 

[kg/ h] 

[tf h] 
[L / h) 
[l/h] 

Mehrzwecktrockner von 
W. KUNZ P. BROEf\E 
(S chweiz) (Holland) 

Automatischer Au(gabeopp31'al 
mit Vorrats-Schacht 
mit leichten, mitteJs chweren und 
schweren ~ Heizölen, au tornAtiseh 
gesteuert 
dreizügig 
10, -

2,9 

3500 bis 3700 

1,6 
1,8 
4 bis 5 

750 bis 1000 

12 
le 

9,-
3,8 

1,300 bis 4800 

1,8 
2,4 
5 bis 6 

860 
1120 

15 
22 

Dazu ergänzend eInige Einzelheiten über die einzelnen Teile 
bei der Anlagen : 

Zu bei den Troeknern gehören eip automatischer Vorrats­
Aurgabeapparat für gehäckseltes Grüngut, ein einflammiger, 
automatisch er OJbrenner, ein Ofen, eine dreizügige Trok­
kentrommel mit Zyklon, Stein- und Eisenabscheider, je 
2 Hammermühlen, eine Antioxydantien-Sprühvorrichtung, 
cine Absackvorrichtung oder Würfel (Pellets)-pressen sowie 
ein Kühlturm. Zusätzlich wurde ein Becherwerk für ·die Mais­
beschickung geliefert. Beide Anlagen werden zentral über 
ein Kommandopult ges teuert. 
Der Schnitt des Grüngutes cl'folgte mit einem ursprünglich 
für die Futtererbsenernte konstruierten ungarischen Front­
mäher BA-lI (S chnittbreite 2,6 m) als Anbaugerät für den 
RS 09. 
Nach kurzer Vorwelkperiode wurde das Grüngut mit kurz­
häckselnden Feldhäckslern (AHa-Laval, KOLASTAR, E 066) 
zerkleinert und in Anhänger mit entsprechenden Aufbauten 
geblasen, um zum Schacht des Aufgabeapparates gefahren zu 
wel·den. 
Die Schächte heider Anlagen sind so bemessen, daß sie für 
ungefähr eine Betriebsstunde ausreichende Grüngutmasse 
(4 bis 6 t) fassen können. 

Beim Kunz-Trockner erfolgt der Vorschub des Gutes dlll'ch 
Stahllaschenketten, bei der holländischen Anlage ist ein mit 

Agrarlc"hoik 14 . .1. 




