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Im Vergleich dazu sind auf Bild4 Stirkekorner von ungetrockneten
Kartoffeln zu sehen.

Trocknung von Griinfutter

Die Griinfuttertrocknung verlduft in dieser Versuchsanlage im
Gleichstromverfahren. Der Weg des Griingutes ist hierbei folgender:
Das gehickselte Griingut wird iiber die untere seitliche Zellenrad-
schleuse am FuB der oberen Trocknersiule eingefiihrt und fallt auf
die im Trockner befindliche Lufteintrittsflache.

Dort wird es von dem Warmluftstrom erfaBt, schwebend nach oben
getragen und nach entsprechendem Gewichtsverlust infolge Wasser-
entzug durch die Rohrleitung einem Zyklon zugefiihrt. In diesem
findet dann gine Trennung des getrockneten Gutes von der Luft
statt.

Die schwereren Griingutteile, wie Stengel der Riibenkopfteile, konn-
ten durch diese Versuchsanlage nicht ausreichend getrocknet werden.
Die Werte der Tabelle 1 beziehen sich also nur auf die durch den
Luftstrom ausgetragenen Griingutteile. Das Griingut wurde wah-
rend des Trocknungsvorgangs in der Trocknersiule beobachtet, es
wurde festgestellt, daB ein einwandfreies Austragen des Gutes er-
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Bild 3. Nicht alle Stirkekérner sind
aufgeschlossen

Bild 4. Stirkekorner von ungetrock-
neten Kartoffeln

folgte. Das Griingut wurde dabei kontinuierlich in den Trockner
eingeschleust, so daB dem TrocknungsprozeB stindig NaBgut zu-
gefiihrt wurde.

Ergebnisse

Die in Tabelle 1 genannten Werte entstammen den in den Jahren
1957 und 1958 durchgefiihrten Versuchen, sie stellen keineswegs
Spitzenwerte dar. Ein bemerkenswerter Nachteil ist der groBere elek-
trische Leistungsbedarf der Geblase im Gegensatz zu anderen Trock-
nern. Er setzt der TrocknergréBe hinsichtlich der Stundenleistung
Grenzen.” Die Trocknungsergebnisse mit den angefiihrten landwirt-
schaftlichen Erzeugnissen in diesem kombinierten Gleich- und Gegen-
stromtrockner sind warmetechnisch kaum noch zu unterbjeten. Sehr
vorteilhaft fiir die Anschaffungs- und Unterhaltungskosten sind der
einfache materialsparende Bau, die geringe Bauhohe, die wenigen
bewegten Teile und die damit verbundene geringe Storanfilligkeit.
Bewertet man die mit dieser kleinen Versuchsanlage gemachten Er-
fahrungen, so kann sich dieser Mehrzwecktrockner in seiner Lei-
stungsklasse gegeniiber den bekannten Trocknungsverfahren durch-
aus behaupten. A 3491

Der Spiral-Kegel-Allestrockner, ein neuer Trockner fiir die Landwirtschaft

Aus Skonomischen und technischen Erwigungen heraus miissen wir
zu weiterer Vereinfachung und Verbesserung des Warmluft-Trock-
nungsverfahrens mit dem Schrigrosttrockner kommen. Nach Ab-
wigung aller Moglichkeiten hierfiir, wobei natiirlich die guten Er-
fahrungen mit dem Schrigrosttrockner Beriicksichtigung fanden,
wurde von mir ein neuer Flichentrocknertyp, der Spiral-Kegel-
Allestrockner, wihrend der vergangenen Jahre entwickelt und im
Herbst des vorigen Jahres bereits praktisch erprobt.

Die Gesamtanlage besteht aus folgcnden Einzelelementen, die auf-
einander abgestimmt einen vollautomatischen Ablauf ergeben:
a) 1 Spiral-Kegel-Allestrockner einschl. regelbarem Antrieb, Sam-
melmulde sowie pneumatischer Forder- uid Kiihleinrichtung fiir das
Trockengut; 1 Zufiihrungsband fiir das Frischgut; 1 Becherwerk fiir
das Frischgut (our fiir Type 2 und 3 notwendig); 1 Stapel- und Auf-
gabevorrichtung fiir das Frischgut; .

b) 1 Heizanlage mit mechanisierter Beschickung fiir den Brennstoff;
3 Warmluftgeblase;

c) 1 Hicksler fiir Klee, Graser usw.; 1 ReiBer mit Schiittelrutsche

(Trockenschiittler) fiir Riibenblatt; 1 Schnitzler mit Waschanlage .

fiir Hackfriichte; 1 Schrigforderer; 1 Hammermiihle.

Diese gesamte Einrichtung (bis auf das leichte Zufiihrungsband fiir
das Frischgut) kommt im ErdgeschoB des Gebdudes zur Aufstellung,
so daB fiir die Unterbringung der gesamten Anlage nur ein leichter,
einstéckiger Bau mit 2,5 bis 3,2 m Deckenhdhe je nach Leistungs-
groBe notwendig ist.

Bei der Neuentwicklung handelt es sich um einen Tellertrockner,
dessen Trockenrostfliche als Kegel ausgebildet wurde, iiber den

“sich das zu trocknende Gut in stufenlos regelbaren Spiralen von der

Mitte des Rostes zur Peripherie hin bewegt. Die Zufiihrung des
Frischgutes erfolgt iiber bzw. auf die zentrale Stelle des Rostes und
wird sofort von stindig umlaufenden Wende- und Férdertrommeln
erfaBt, die um ihre Achse drehbar gelagert sind und sich bei ihren
stufenlios regelbaren Drehungen dicht liber dem teller{érmigen Rost
abwilzen. Hierdurch wird mit einfachen Mitteln ein stindiges gleich-
maiBiges Wenden und Fordern des Gutes erreicht. Die nahe Rost-
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mittelpunkt gelagerten Enden der Wende- und Férdertrommeln sind
in threm Winkel zur Mantellinie des Kegel-Trockenrostes verstellbar,
so daB der spiralige Weg des Trockengutes iiber den Rost hinweg
beliebig verandert werden kann. Hierdurch ist man in der Lage, die
Weglinge des zu trocknenden Gutes iiber den Rost hinweg in of-
fenen bis engen Spiralen verlaufen zu lassen. Das heiit, man kann
also die passende Trockenbahn und hiermit auch die Anzahl der
Wendeeingriffe fir das zu behandelnde Gut je nach Art und Be-
schaffenheit desselben ganz beliebig festlegen (Bild 1).

Wihrend des gesamten Wende- und Férderablaufs wird das zu trock-
nende Gut stindig von Warmluft intensiv durchstrémt, die ihm in
drei unabhingig voneinander regelbaren Temperaturstufen zugefiihrt
wird. Im allgemeinen zeigt die Temperaturstaffelung auf dem Trock-
ner von innen nach auBen, also vom feuchten Anfangs- zum trocke-
nen Endbereich der Matratze eine fallende Tendenz, um eine weit-
gehende Schonung des Trockengutes zu gewihrleisten. Die Rich-
tung des Luftaustritts zielt nach der Peripherie des tellerférmigen
Rostes hin, so daB besonders bei jedem einzelnen Wendeeingriff alle
Trockengutteile nach ihrem jeweils erreichten- Trockenheitsgrad
mehr oder weniger stark von dem eingestellten Spiralenweg zur Peri-
pherie, also auf einen verkiirzten Weg nach dem Auslauf hin, abge-
lenkt werden. - ’
Hierdurch wird erreicht, daB besonders alle Klein- und Kleinstteile
aber auch feine Blitter und Blatteilchen den Rost in einer sehr viel
offeneren Spirale iiberqueren als die Normalteile sowie die bei jeder
Zerkleinerung unvermeidbaren iibergroBen Teile, die bekanntlich
bedeutend langsamer austrocknen. Jedes einzelne Teilchen des zu
trocknenden Frischgutes wird demnach, bedingt durch die Kombina-
tion einer mechanischen und pneumatischen Férderwirkung, nur fir
eine seiner GroBe entsprechenden Trocknungszeit auf dem Rost ver-
harren. Es wird aus dem Trocknungsvorgang ausgeschieden, sobald
der gewiinschte Trockenheitsgrad erreicht ist.

Dieses sinnvolle Zusammenwirken einer kombinierten pneumati-
schen und mechanischen Foérdereinrichtung bringt zwei wichtige
Vorteile: Ein Ubertrocknen auch kleinster Teilchen, selbst wenn sie
in Verbindung ganz unterschiedlicher GroBen zur Aufgabe gelangen,
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Bild 1. Schema des Trockners.
a erste Warmluftzone (hohe Temperaturen), b zweite Warmluft-
zone (mittlere Temperaturen), ¢ dritte Warmluftzone (niedrige
Temperaturen), d Trocknerrost, ¢ Wende- und Foérdertrommel,
/ Wrasenabzug, ¢ RuckluftfGhrung, # Zubringeband fir Frischgut

wird ausgeschlossen. Aber auch die groberen Teile werden den
Trocknungsvorgang erst dann verlassen, wenn sie ein bestimmtes
Gewicht je Volumen {spezifisches Gewicht) unterschritten haben und
somit geniigend ausgetrocknet sind. Hierdurch konnten nicht nur
die spezifische Trocknerleistung gesteigert sondern dariiber hinaus
auch eine weitere Qualitatsverbesserung des Trockengutes erreicht
werden.

Der Spiral-Kegel-Allestrockner ist sowohl fiir periodischen wie auch
fiir kontinuierlichen Betrieb eingerichtet. Maiskolben, Saaten, Griin-
giiter, Wurzel und Knollenfrichte, aber auch Frischgiiter, die einer
ganz besonders schonenden Behandlung bediirfen (Hopfen, Gewiirz-
und Arzneikrduter) kénnen in fast jeder gewiinschten Struktur, auch
unzerkleinert, auf diesem Trockner getrocknet werden. Fir die Ver-
arbeitung von Kartoffeln ist das in meiner Verdffentlichung iiber den
Schrigrosttrockner (Heft 5/1958 dieser Zeitschrift) bereits erliuterte
Verfahren fir den Spiral-Kegel-Allestrockner in vollem Umfange
anwendbar.

Bedienung und Funktion der gesamten Anlage sind durch Wegfall
einer Verteilvorrichtung iiber dem Trockner bzw. durch Beiordnung
einer mechanischen Stapel- und Aufgabevorrichtung fiir das auf-
bereitete Frischgut erheblich vereinfacht und um cinen weiteren
Schritt automatisiert, so da nunmehr fast jede Handarbeit nach
der Aufbereitung (einschl. Aufgabe des Frischgutes) vermieden wird.
Da das Frischgut den groBten Gewichtsanteil allen Transportgutes im
Ablauf des Trocknungsvorganges ausmacht, wirkt sich jede sinnvolle
Mechanisierung an dieser Stelle besonders wirtschaftlich aus. Die
neue Stapel- und Aufgabevorrichtung wird durch ein stufenlos regel-
bares Getriebe in ihrer Vorschubgeschwindigkeit gestcuert; im Be-
darfsfalle kann sie auch gréBere Mengen zerkleinerten Frischgutes
aufnehmen. Dicht gedringte Anfuhren, die die laufende Leistung
des Trockners dbersteigen, konnen somit ohne Wartezeiten fiir den
Anlieferer auf Stapel gelegt werden, so da3 hierdurch wiederum Un-
terbrechungen in der Anfuhr wie auch bestimmte Nachtzeiten ohne
Anfuhr bei durchgehendem Betrieb iiberbriickt werden kdnnen.

Nach Erprobung und Einfithrung der vorbeschriebenen Stapel- und
Aufgabevorrichtung miissen wir nun fiir eine zweckméBige, arbeitspa-
rende Entladevorrichtung sorgen, die sich harmonisch in den ge-
samten Arbeitsablauf einreiht. Da eine periodische Entladung durch
mechanische Greifer hinsichtlich der Bedienung kaum eine Einspa-
rung mit sich bringt und diese Methode der Entladung nach meiner
Ansicht bisher nur unbefriedigende Ergebnisse erbracht hat, will ich
eine weitgehend automatisch arbeitende Entladevorrichtung fiir
diesen Zweck entwickeln, die auBerdem die kontinuierliiche Zufiith-
rung des abgeladenen Gutes in die Aufbereitungs- bzw. Zerkleine-
rungsanlage iibernimmt.

Der neue Spiral-Kegel-Allestrockner ist gegeniiber dem bisherigen
Schragrosttrockner im Aufbau und auch im mechanischen Teil er-
heblich einfacher und raumsparender gehalten, wodurch sich die Ge-
samtkosten flir die Erstellung bei gleicher Leistungsgréfle um etwa
35% ermiaBigen.

Der thermische Wirkungsgrad konnte weiterhin verbessert und der
Energieaufwand verringert werden. Eine Anlage mit einer Kapazitat
von etwa 2000 kg/h Frischgut einschl. der hierfir benotigten
gesamten Aufbereitungseinrichtung bendtigt zum Beispiel nur noch
einen AnschluBiwert von = 35 kW, eine Anlage mit einer Kapazitit
von rd. 3500 kg/h ~ 45 kW. Hierbei ist eine Vermahlungseinrichtung
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fiir das Trockengut noch nicht beriicksichtigt. Hierftir wiaren im Be-
darfsfalle weitere 7 bzw. 10 kW erforderlich.

Der Elektro-Energieverbrauch fiir die Trocknung einschl. Frisch™
gutaufbereitung je 100 kg NaBgut betrigt nur noch =~ 1,2 kWh.
Der Spiral-Kegel-Allestrockner kann mit einer Feuerungsanlage
fir Ol bzw. Stein- oder Rohbraunkohle wahlweise ausgeriistet wer-
den.

Bei der Verarbeitung von Riibenblatt und Hackfriichten kann eine
Arbeitskraft die gesamte Bedienung der Anlage durchfithren, wenn
die Entladearbeit des Frischgutes vom Anlieferer direkt in die
Aufbereitung geleistet oder spidter von einem automatischen Ent-
lader vorgenommen wird. Die anfallende Trockengutmenge wire
zweckmaBigerweise lose auf den entladenen Wagen auszubringen.
Bei der Verarbeitung von Grisern, Klee usw. ist fiir die Absack-
arbeit, insbesondere wenn es sich um unvermahlenes also volumi-
noses Gut handelt, eine zusitzliche AK notwendig. Wenn der Riick-
transport von unvermahlenem Griintrockengut indessen in hierfiir
geeigneten Wagen (Spreuwagen von Mahdreschern) vorgenommen
wird, kann diese AK zumindest zeitweilig eingespart werden.

Der Spiral-Kegel-Allestrockner soll vorerst in vier verschiedenen
LeistungsgroBen gebaut werden: Typ 1 mit rund 1000 kg, Typ 2 mit
rund 2000 kg, Typ 3 mit rund 3500 kg und Typ 4 mit rund 4500 kg
stiindlicher Frischgutleistung. A 3473

Institut fiir Milchforschung in Oranienburg

Das durch ein Statut vom 25. September 1958 ins Leben gerufene
Institut fiir Milchforschung hatte aus Anla seiner im Januar er-
folgten Arbeitsaufnahme zu einer kleinen Feierstunde nach Oranien-
burg eingeladen, wo sich in den soeben bezogenen Institutsriumen
am 23. Januar eine ansehnliche Anzahl von Freunden versammelt
hatte. Als Institutsdirektor konnte Dr. agr. KRUGER (bisher Jena)
in seiner BegriBung, die in der neuzeitlich ausgeriisteten Maschinen-
Priifstelle erfolgte, diese zahlreiche Beteiligung als Beweis der Zu-
stimmung werten, die die Errichtung einer zentralen wissenschaft-
lichen Arbeitsstatte im Rahmen der Neuordnung unserer Milchwirt-
schaft gefunden hat.

Die Bedeutung, die dem neuen Leitinstitut beigemessen wird, ging
auch aus den Ansprachen der Vertreter so wichtiger Organisationen
wie z. B. dem Forschungsrat (Dr., BAUMBACH), der Deutschen
Akademie der Landwirtschaftswissenschaften (Prof. Dr. Ro-
SEGGER}, dem Institut fiir Erndhrungsiiberwachung Potsdam-
Rehbriicke (Prof. Dr. TEUFEL), dem Ministerium fiir Gesundheits-
wesen, den Untersuchungsiamtern fiir Lebensmittel und der Staat-
lichen Plankommission hervor. Einige Gratulanten benutzten den
offiziellen Auftakt zur Uberreichung niitzlicher Geschenke. So iiber-
gab z. B. die Milchindustrie des Bezirks Karl-Marx-Stadt fiir die
Institutsarbeiten einen Vakuumkompressor und der Verlag Technik
uberreichte das erste Exemplar seiner neuen Buchausgabe , Ma-
schinen und Apparate der Molkerei und Milchindustrie'* von
KRUPIN.

Die dem neuen Institut obliegenden Aufgaben werden durch seine
Struktur erkennbar, die folgende neun Abteilungen vorsieht: Milch-
erzeugung, Milchbe- und -verarbeitung, Chemie und Physik, Mikro-
biologie, Milchhygiene, Maschinen- und Bautechnik, Standardisie-
rung und Vereinheitlichung, Okonomie und Bedarfsforschung, Biblio-
thek mit Dokumentationsstelle.

Die Milchwirtschaft ist durch die Sphare der Milcherzeugung eng
mit der Landtechnik verkettet; beide Fachgebiete begegnen sich
in den Fragen der Mechanisierung des Melkvorgangs und des Milch-
transports. Diese Probleme werden auch im neuen Institut zusam-
men mit der Entwicklung neuer Einzugsformen zur Bearbeitung an-
stehen. Die riesige Steigerung der Milcherzeugung, die unsere Volks-
wirtschaftspldne vorsehen, erfordert ferner eine rasche Erarbeitung
von technisch verbesserten und produktiveren Verfahren fiir die Be-
arbeitung der Milch und fiir ihre Weiterverarbeitung zu wertvollen
Marktprodukten. Dadurch erhilt die Institutsabteilung Maschinen-
wesen, die gleichzeitig als AuBenstelle des DAMW Priifstelle fiir
Molkereimaschinen sein wird, ein gewisses Schwergewicht.

Angesichts der von Staat und Industriezweig jetzt gebotenen kon-
zentrierten Moglichkeiten fir praxisnahe Forschung und Entwick-
lung kniipft sich an den Arbeitsbeginn des Oranienburger Instituts
die Hoffnung auf reiche Ergebnisse fiir unsere volkswirtschaftlich
so wichtige Milchwirtschaft und Milchindustrie.
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