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Verfahren und Bedeutung der FutterkartoHeltrocknung 

Die Verfahren der FutterkartoHeltrocknung 

rür die Herstellung von gut ausse henden und n~hrstoffreichen 

Trockenfuttermitteln aus Karto[[el n si nd gesunde, nicht angefrorene 
und stii rkereiche Kartoffeln erforderlich. Durch ungeeignetes Roh­
gut werden die Qualität der Trockenkartoffeln und die Wirtschaft­
lichkeit der Trocknung s tark gemindert. 

In modernen Betrieben werden die Karto[[eln au f Bände r entladen 
und mechanisch in Lagerhallen oder Bunkern gestapel t. Vor der 
Einlagerung wird du rch H a rfen , Rüttelsiebe ode r Reinigungstrom­
meln der lose anha ftende Schmutz von den Kartoffeln entfernt. 
Die Spülentladung durch bewegliche Wasserspritzköpfe hat sich 
auc h für I< artoffeln bewährt. Es ist jedoch zu'" beachten, daß die 
feuchten Kartoffe ln nicht längere Zeit. einge lagert werden könne n. 
Eine Karto[[elvorratslagerung für sechs Tage ist notwendig, um 
Ao\ielerschwanlwngen ohne Beeinträchtigung des Fabrikations­
ablaufes auszugleIchen . Die Lagerung größerer Kartoffelvorräte ver­
la ngt frostsichere Lagerräume oder die Anlage von Mieten, deren 
Anlage und Entnahme allerdings viel Handarbeit erfordert. 

Der Transport der Kartoffeln aus den Zwischenlagern (Bunker, 
Keller) ode r a us festen Winterlagern erfolgt in größeren Anlagen 
durch Schwemmrinnen. Sie werden gemauert bzw. in Beton ge­
s tampft (300 mm breit) ode r aus halbell To nro hren hergestellt. Das 
Gefälle soll in der Geraden 1 %, in Kurven bis 1,5% betragen. In den 
Schwemmrinnen wiro der den Karto Heln anhaftende Schmutz auf­
geweicht und z. T. entfernt. Am Ende der Schwemmrinne sind 
Rechen zum Abfangen von Lau b und Stroh sowie ein Steinfang 
e ingebaut. Der Wasserve rbra uch für den Transport oer Kartoffeln 
in der Schwt;1llmrinne beträgt 2 bis 4 m3 /t. 

In kleineren Anlagen r"" 2 t Frischkartoffelverarbeitung je Std.) 
ist es üblich, die KartoHe ln in H au fen a uf befestigten Plätu'n un­
mittelbar neben der Wäsche und der Schnitzelmaschine zu lagern 
(Bild 1). Der Wasserbedarf für die Wäs('he beträgt bis 3 m 3 /t, das 
Schmutzwasser wird in Kleinanlagen überwiegend ohne Benutzung 
besonderer Klärteiche abgeleitet. Der bauliche und techni sc he Auf­
wand für die SchwemlTlanlagen , die ja Pllmpanlagen und Klärteiche 
erfordern, ist hoch . Der Arbeitszeitaufwa nd dagege n ist nur etwa 
halb so groß wie in Anlagen ohne Schwemmrinne . In Zukunft kann 
durch den Ausbau von Lagerplätzen mit vertieft eingebautem 
Stapelbaod und Unterflur-Zuführbiindern sowie die Benutzung von 
Schrappern ohne arbeitswirtschaftliche Nachteile auch in größeren 
Anlagen a uf die Schwemmrinnenanlage verzichtet werden. Trock­
nungsbetriebe mit leichten Böden im Einzugsgebiet verzichten tei l­
weise auf das ';\-asc hen der Kartoffeln ganz und arbeiten nur mit 
der von S YB EL (13) empfohlenen Trockenreinigung ; da den trocken 
gereinigten Kartoffeln kein Wasser anhaftet, wird der Trocknungs­
prozeß wä rmewirtschaftli('h günstig beeinflußt. 

Besonde re Sorgfalt ist auf 'das Fernhalten und Abscheiden von Stroh, 
Laub und ähnlichen Fremdkörpern zu legen , da sie die Messer der 
Schnitzelmaschine (bei Trommel -, Schnellumlauf- und mechani­
sierten Darrentrocknern) verstopfen . Außerdem leidet die Qualität 
der SChnitzelherstellung, und die Güt.e des Trocke nprod uktes wird 
ungünstig beeinflußt. - Die I< a rtoffe lschn itze ltrock nung a uf Trom .. 
meltrocknern mit niederen Temperaturen bis 500 °C soll hier auf 
Grund der ihr anhaftenden Nachteile nicht behandelt werden. 

Die Kartoffe)[)ockentrocknung 

Das Prinzip für das Verfahren der rlockenherstellung nach 
PAUI<SCH durch Trocknen gedämpfter Kartoffeln auf dampf ­
beheizten Walzen ist durch das Preisausschreiben von 1902 bekannt 
geworden [8] und hat sic h schnell als führend erwiesen. F.in geringer 
Teil der Flockenanlage n arbeitet nach dem Verfahren von KLETZSCH, 
das wr Beheizung der Walzen an Stelle von Dampf hochsiedendes 
CI verwendet [8]. Da die Technologie der Flockenhers tellung bekannt 
ist, kann aus Raumgründen hier auf eine Darstellung verzichtet 
werden . 

Der Verbrauch an elektrischer Ene rgie beträgt n~ch VÖLl< SEN und 
WEGNER (14) je 100 kg FrischkartoHeln etwa 1,2 bis 1,5 kW 
je h . Der Dampfverbrauch je 100 kg Frischkartoffeln wird mit elwa 
100 bis 110 kg angegeben, wovon 70% auf de n eigentli che n Trock­
nungsprozeß entfallen . 
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Die Kartofielschnitzel-Preßtrocknung auf Trommel- und 
Schnellumlauftrocknern 

Durch Abpressen eine, großen Teil s des in der Kartoffel enthaltenen 
W asse rs kann die Wirtsc haftlic hkeit der I<artoffeltroc l<nung sehr 
günstig beeinflußt werden. Das Verfahren der Preßtrocknung wurde 
('benfa ll s schon 1902 von K()NIGSDORF zu dem erwähnten Preis· 
aussch reiben angemeldet [8 ). E s ist abe r erst in neu erer Zeit ge · 
lungen, ei n geeignetes Verarbeitungsschema für die Kartoffel · 
schnitzelpreßschrot-Trocknung Zu entwichln, das den für die Ver · 
fütte rung notwendigen .5lärkeaufschluß gewährleistet. Aul den 
Slärkeaufschluß abgepteßter Kartoffeln wirken nach Untersuchun­
gen von HACKE und SCHARDEY [7] ein : 

I . Form der zerkleinerten Kartoffeln und der Grad der Zerkleinerung , 
2. der Feuchtigkeitsgehalt des Preßgutes , 
3. die Trocknungstemperatur. 

Die T abe lle I läßt deutlich erkennen, daß geschnittene Kartoffeln 
den geringsten Teil kleiner Trilchcn aufwei~en, wodurch weniger 
Stärkekörner zerstört und dami t die S tärkeve rluste niedrig gehalten 
weroen. Mit schneidenden Zerkleinerungsmaschinen wird weiterhin 

BUd 1. Kartoffeliagerplatz mit Aufbereituogsrnaschioen !Wäsche, SchüttIer. 
Schnitzler) vor de r Schrägrosttrocknuogsanlag-e im lnstitut f ür 
land", . Betrieb,,· und Arbeitsökono mik Guodorf 

der höchste Verkleisterungsgrad der Stärke erzie lt. Die ang~führten 
Un te rs uchungen zeigten außerdem, daß die Abpressung auf 52 bi , 
55% Wassergeha lt zu beschränken i,t, da sons t der Verkleisterungs· 
vorgang wegen Feuchtigkeitsmangel nur teilweise erfolgt. Entgegen 
der biiherige n Anschauung konnten HA CKE und SCHARDEY [7] 
in über 100 Versuchen nachweiSen , daß der Verkleisterungsgrad mit 
s te igenden Temperaturen anst('igt (Bild 2). Der Futterwert vo n 
ge trocknetem KartoHelschnitzelpreßsc hrot (bei 800 °C) entspricht 
bei entsprechender Ergänzung des fehlenden Eiweißes eingesäuerten, 
gedämpften Kartoffeln [12]. 

Tabelle 1 
Einfluß der Teilcheng röße auf deo Verkleisterungsgrad der t<Cntoiielslärke 

I 
Teilchengröße in % I verklei- j 

sterungs-
unter 1 1 ... 212 ... 31 über grad bel 

Art der Zerkleinerung 

I mm mm m_m_-,-3_ m_n_,....!., BOO ·e I 
---- - 6o,2--~1 32.5 28 

I. Reißeode Zerkleine-
rungsmasc hinen 

I. Sehr feines ReibseI 2.9 
2. Gröberes Rei bSEI 

bei ges tanzten Lö-
('hern im Reibe­
maatel 

11 . Sc hneidende Zerk lei· 
oerungsmaschi ne 

\1 ,0 

0,5 

33,0 

16 .1 

25,2 35 

24 ,1 5\,3 85 

Der Verarbeitungsgang der Kartoffelschnitzel -Preßtrocknungs­
a nlage n (Bild 3 nach BREMER [I)) ist bis zum Vorrats behälter 
und nac h Verlassen d er speziellen Trocknungsvorric htungen der 
gleiche wie bei d en Schnitzeltrocknungsanlagen. In de r R eibsei · 
mühle g de r Schnitzelanlage erfolgt die Zerkleinerung. Unter starkem 
Druck (bis 220 at) wird das Fruchtwasser in der Packpresse h ab­
gepreßt. Anschließend werden die Preßkuchen zur Zerkleinerung 
dem Kuchen brecher i zugeführt und zum Trommelt rockne r " oder 
a ll ch Schnell umlauf trockner wei tergeleitet. 

Durch die Fruchtwassera bpressung tre ten etwa viermal hö here 
Substanzverluste auf als bei der Flocl<enherstellung. Das Verfahren 
is t abe r wegen der geringeren zu verdampfenden Was~ermenge 
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billiger und ermöglicht die Kartoffeltrocknung durch Nutzung vor­
handener Anlagen, wie Obstpressen mit Trommeltrocknern sowie 
bislang nur für Grünfutter und Rübenblatt benutzter Schnellum­
lauf- und Trommeltrockner. Die diskontinuierliche Arbeitsweise der 
Packpressen wirkt störend auf den Betrieb und erfordert viel 
Arbeitszeit für das Packen und En tleeren der Pack tücher. 

In den letzten Jahrzehnten wurden wiederum in verstärktem Maße 
Kartoffeln auf Trommeltrocknungsanlagen (vor allem in den 
Zuckerfabriken) getrocknet. Die früher aufgGtretenen Schwierig­
keiten in der Führung des Trockenvorgangs haben sich jedoch nur 
ausnahmsweise gezeigt. Die benutzten Trockner sind neuerer Kon­
struktion, sie besitzen mehrere Thermometer und Entnahme· 
luken im Trommelmantel zur Kontrolle während des etwa '/2stün-

9fJ 
% 
ßfJ 

cfJ 

I l?ei/lMde !er/i/einPrun;smosc/iJfle 
r- 1 Sehrfemesl?eibse/ -------. 

2 eroberes I?e/bse/ I -7 
al ges/Ilfllle Locher im h'e/bemon/l/ - .-
b) ;dröste L lieher /m I?eibemon/e/:;: 

;- I SchneIdende 
!erk/eiflefufl;smoschifle --

--..-- ...--------~ _..- -'-1---- .---- .. -
-.-' -.... -.. --.. ",- -_ ... -.... ----.... -.. .. ---

~ 
/' I 

----

I------
-- . ------

o 
j 5fJ oO() Oj() 1()() 15() Qe 8()(J 

Trocli!iungs/empero/ur 

BUd 2. E influß '!on reißenden und schneidenden Zerkleinerungsrnaschioen 
und von unterschiedlichen Trocknungstempcraturen auf den Ver· 
kleisterungsgrad der Stärke im Karto((elpr€'ßsch rot 

digen Trockenvorgangs. Die Drehzahl der Trommeln und Ventila­
toren der meisten Anlagen sind während des Betriebes regelb3r, wo­
durch eine schonende Trocknung erreicht wird. Die jetzt üblichen 
Feuerungsanlagen mit mechanischer Bekohlung und Entaschung 
begünstigen ebenfalls einen gleichmäßigen Ablauf des Trocknungs· 
vorgangs. 

Die im Herbst 1959 hesuchtGD Anlagen in den Zuckerfabriken-Stral­
sund und Wismar trockneten mit Trommeleingangstemper~turen 
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Bild 3. Betriebsschema einer Kartoffcl-PreOschrottrocknungsanlage. a Kar­
tof(elbunke r. b Schwemmrione, C Elevator, d Wäsche, (Elevator. 
f Vorratskasten. g Reibselmühle, h Packpresse. i I{uchenbrecher, 
k Transport· und Zuteilungsschnecke. l Naßgutaufgabe. m Feuerung, 
n Trockentrommcl. 0 Siebvorrichtung, P Absackvorrichfung, 
q Ma terialsabscheidE"r ~Zyklon), r Trocknervent!lator 

zwischen 4.00 und 500°C, so daß ein ausreichender Stärkeaufschluß 
nicht anzunehmen is t. Bei näherer Betrachtung der vorstehenden 
Versuchsergebni.se von HACKE und SCHARDEY (7) kan~ man 
folgern, daß auf Trommeltrocl<nern, die mit hohen Temperaturen 
(750 bis 850 °C) gefahren w~rden, auch ohne Abpressung des Frucht­
wassers die gewünschte Stärl<everkJeisterung eintritt und damit der 
Wert des Trockenproduktes wesentlich gehoben wird . Erste tastende 
Versuche in dieser Richtung auf der Trommeltrocknungsanlage 
des VEB (K) Kraftfutterwerk Bismarck, Abt. Trocl<nung, in Kalbe/ 
Milde und noch nicht abgeschlossene Untersuchungen in verschiede­
nen Instituten brachten zufriedenstellende Teilergebnisse. Die Er-
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höhung der Trocknungstemperatur von 400 bis 500°C um über 
50% batte bei Erhöhung der Drehzahlen von Zumeßschnecke und 
Trommel eine Steigerung der Naßgutleistung um ebenfalls etwa 
50% zur Folge. 

In Westdeutschland ist man unI die KartoffelschnitzeJ·Preßschal· 
trorl<nung bemüht, weil sie u. a. eine erhebliche Senkung des Brenn­
stoflverbrauchs ermöglicht , wie Tabelle 2 nach WORRINGS, 
BUCHTMEIER und SCHARDEY [15) zeigt. Die Abpressung des 
Fruchtwassers der geschnitzeltenKartoffeln wird bei uns nur aus­
nahmsweise in kleinen Anlagen durchführbar sein, die bisher ledig· 
lieh Obsttrester trockneten und eine entsprechende Presse und 
genügend Arbeitskräfte zur Verfügung haben . In größeren Trommrl­
trocknungsanlagen wird die Fruchtwasserabpressung erst bei Vor­
handensein einer kontinuierlich, ohne manuellen Aufwand arbeiten· 
den Presse möglich . Die Leistungen der TrommeJtrocknungsanlagen 
würden sich aber durch die Einführung der Trocknung abgepreßter 
Schnitzel nochmals brachtlieh erhöhen. 

Tabelle 2. 
~ 

Encrgieaufwaod und Trockensubstanzverluste der verglichenen 
I( artoffelkonservieruagsverf a hreo 

I Trok· 
Kar· 
toffel· Flok· ken· schnit· 

Verfahren Je 100 kg Dämp· keo~ schnlt· zel· fen her· zel· 
stellung her· Preß· 

trock· stellung nung 
- --

Spe,z. Wärme bedarf 
[kcal) verdamphes 

Wasser - 132900 105000 108000 
Spez. Kohtebedarf 

[kg] verdampftes 
\Vasser - 17,80 14,00 14,40 

[kg) Endprudukt - 57,00 52,00 14,10 
[kg) Roh· 

kalloffeln 1,74 13,50 10,90 2,96 
Spez. Energievpr. 
. brauch [kWh] Endprodukt - 4,55 13,80 10,25 

[kWh] Rohkartoffeln 0,162 1,04 2,85 2,20 
Trockensubstanz· I verluste [%] 0,08 2,00 2,00 6,72 

Die KartoHelBchnitzeltrocknung auf mechanisierten Darren 

Die Kartoffelschnitzeltrocknunll' wird heute in steigendem Maße auf 
Grünfutter-Trocknungsanlagen nach dem Schubwende- und Schräg· 
rostsystem bei ausreichendem Stärkeaufschluß durchgeführt. 

Der angestrebte Stärkeaufschluß wird bei diesen Anlagen durch die 
Eingliederung eines Dämpfprozesses auf dem Trocl<enrost vor dem 
Be~inn der eigentlichen Trocknung erzielt. Beim Schriigrosttrockner 
des VEB Petklls/Wutha (Bild 4) erfolgt nach FISCHER [4J der 
Dämpfprozeß auf der oberen Rostzone /, indem durch den Rück­
lu!tkanal p oder aus dem Brüdenabzug 0 stark mit Wasserdampf 
gesättigte Ablu!t dem oberen Gebläse e zugeführt wird. Die Trock· 
nung der erwärmten und vorgedämpften Kartoffeln schließt sich 
dann in der zweiten g und dritten h Trocknungszone an 

Von FISCHER [4] werden die folgenden Eingangstemperaturen für 
Grünfu tter und Kartoffeln benannt: 

Zone 

Grünfutter 
Kartoffeln 

160 ... IRO 
140. - . 160 

111 

100 •• , 120 
100· - . 120 

140 ... 160 I 
160·· . 180 

------------~--------~--- -~--------

Die betriebs- und volkswirtschaftliche Bedeutung der modernen 
Kartoffelschnilzeltrocknungsverfahren . 

Die Bedeutung der Kartoffeltrocknung ist heute für den landwirt­
schaftlichen Betrieb und auch für die Volkswirtschaft größer ge­
worden. Die stetig fortschreitende Industrialisierung der Land­
wirtschaft in allen hochentwickelten Ländern und die bei uns rasch 
voranschreitende Strukturwandlung von der bäuerlichen Familien­
wirtschaft zum genossenschaftlichen Großbetrieb erfordern u. a. 
auch die wenig arbeitsau!wendige sowie wirtscha!tliche Konse rvie­
rung und Verwertung der Eartoffelernten . 

Die Verlustminderung 

Die mit fortschreitender Lagerzeit der Kartoffeln stetig ansteigenden 
Verluste werden bei einer Lagerung von Oktober bi s April mit 14,4% 
ang~gehen [11). Sie steigen bei verlängerter Lagerung bis Mai weiter 
auf 26% und bis juli auf 39,2%. Die Einsäuerung gedämpfter 
Kartoffeln kann die Lagerungsverillste vermindern, wenn man die 
Kartoffeln stark 3bgekühlt in massiven Behältern einsiliert und gut 
abdeckt. Diese Forde.rungen werden in der Praxis nur selten voll 
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erfüllt. Insbesondere der Einsatz fahrbarer kontinuierlich arhei ten­
der Dämpfanlagen hat es mit sich gebracht, daß die Kartoffeln heiß, 
so wie sie die Dämpfanlagen verlassen, in Großsilos konserviert 
werden. Nach LAUBE [9) könne n d abei Nährstoflverluste bis zu 
40% auftreten. An anderer Stelle [16J werden die Trockensubstanz­
verluste für die Einsäuerung reiner Kartoffeln mit 13,2% angegebtn. 
Die Verluste an Trockensubstanz bei der Trocknung betragen nach 
Tabelle 2 für die drei Verfahren 2 bis 6,75%. GEY [6J nennt Trock­
nungs- und Lagerverluste von maximal 5% der Trockensubstanz 
bei der Kartoffelschnitzellrocknung auf einem Schrägrosttrockner. 

o I 

~
k 

". ~Il:Oid;z>. :t'I---e-~~......I- : -.----~-----------------J-n' 

Bild 4. Schema einer GrÜnfullertrockouogsanlage. a Ofen (Muldenrost· 
feuerung ), b Feuerungsraum, c Beruhigungskammer. d Misc hkanal . 
e Heißluftgebläse , I I. Troc knungszo ne. g 11. Trocknungszone, 
hilI. Trocknuogszone, i Wendetrom mel. kAufgabevorrichtung, 
I Speisewalze, 1H Troc kenros t (Sch rägros t ~, tt Förderschnecke, 
o Brüdenzug, P Warmluft uml a uf , Y W armluft, s Kohle 

Der Arbeitszeit- und Kostenau[wand 

Für das Dämpfen und Einsilieren von Kartoffeln mit der konti­
nuierlich arbeitenden Dämpfkolonne werden von DAHSE und GEY 
[2] 0,38 bis 0,41 AKh je dt gebraucht. In mehrere n von LINDEMANN 
[10) untersuchten VEG lag der Arbeitszeitaufwand für das Dämpfen 
und Silieren bei 0,70 bis 1,68 AKh/dt Fr isc hkartoffeln. 

Für das Trocknen von Kartoffeln in der Herbs tkampag ne 1959 be­
trug der Arbeitsaufwand in den Anlagen 

Kalbe/ Milde (Trommeltrockner 2,1 In 0 ) 0,15 AKh/dt I 
Stralsund (Trommel trockner 2,4 m 0) 0,29 AKh/dt f 
Gundorf (Schrägrosttrockner j 0,251) AKh /d t 

Frisch­
kartof-
fein 

Der-Arbeitszeitaufwand für die Konserv ierung der Kartoffeln allein 
genügt nicht zur Beurteilung, weil der nac hfolge nde Arbeitsuitauf­
wand für die Konservierungsprodukte durch ihre se hr unterschied­
liche Konsistenz be~influßt wird. 

Getrocknete und gemahlene Kartoffeln sind gut rieselfähig und 
eignen sich bestens für die Verabreichung aus Futterautomaten im 
Gemisch mit Kraftfutter, während die feu chten und festcn Sauer­
kartoffeln nur für die Krippenfütterung geeignet sind. Der Arbeits­
zeitaufwand für beide Verfahren ist nachfolgend gegenüber gestellt 
[31: 

,----­
I I 
i Tag I 

Arbeitsaufwand 

feucht-krümli ge Füt-j Automaten(ütterung 
terung l

) min/Ticr und min/Tier und 
Tag 

0,13 

I 
0,13 

I 

Für die AutomatenfÜlt.erung wird im wesentlichen nur Ar beitszeit 
für das Füllen der Automaten aufgewendet. In der vorstehenden 
Aufstcllung wurden quer zum Futtergang stehende Automaten 
berücksichtigt, zu deren Füllung 2 AI< no twendig sind. Längs zum 
befahrbaren Futtergang stehende Automaten kann I AK füllen. 
Der Arbeitszeitaufwand beträgt dann nac h GEY und BAUM [5] 
0,08 min/Tier und Tag. 

Die Kosten für das Einsäuern gedämpfter Kartoffeln wcrden von 
LINDEMANN [10] mit 2,33 DM/dt Frischkartoffeln angegeben. Die 
Trocknungskosten betrugen in Stralsund 2,06 DM/dl Frischkartof­
feln und in Gundorf wurden nach GEY [6J in Abhä ngigkeit vom 
Eintrocknungsverhältnis 2.- bis 2,50 DM /d t benötigt. 

Dieses Zahlenmaterial läßt keinen exakten Vergleich zu, da es unter 
verschiedenartigen Gesichtspunkten und Verhältnissen erarbcitet 
wurde, es zcigt jedoch in allen Fällen, daß die K a rtoffeltrockn ung 
der Silierung mehr oder wcniger überlegen is t. Dic erheblich grö­
ßeren Nä hrstoff- und Substanzverluste der Kartoffeleinsiiuerung 
gegenüber der Trocknung sind also bei dieser Gegenüberstellung un­
berÜCksichtigt I,(eblieben, wodurch sich die Relationen noch weite r 
zugunsten der Trocknung verbessern. 

I} Einsc hlie ßlich Vermahlun~. 
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Nutzung der vorhandenen Trocknungskapazitöt und Neubau 
von TrocknungsanJagen 
Die vorstehenden Betrachtungen über die Verlustminderung und 
Senkung des Arbeitszeitaufwandes lassen deutlich erkennen, da ß 
die Kartoffeltrocknung der Silierung zukünftig vorzuziehen ist. 
Das Verfahren der Flockenherstellung ist am energieaufwendigsten, 
weil es mit indire kte r Wärmeübertragung (Dampfkessel, Walzen­
stuhl) arbeitet. Aus dem gleichen Grunrle ist auch der technische 
Aufwand für die Wärmeerzeugung größer als bei den Trommel­
Schnellumlauf- und mechanisierten Darrentrocknern. Diese Trock­
nertypen sind außer für die Kartoffeltrocknung auch für die Rüben­
blatt- und ins besondere für die Grünfuttertrocknung bes tens ge­
eignet und können außerdem für die Getreidetrocknung benutzt 
werden. Da schließlich die Verwertung der Nährs toffe bei der 
Schnitzeltrocknung durch die Hochtemperaturtrocknung keines­
falls sc hlechte r als bei der Flockentrocknung sein muß, is t die 
Karto ffe lflockentrocknung nicht mehr als das führende Trocknungs ­
verfahre n anzusehen. Vorhandene Anlagen sind deshalb weiter zu 
benutzen, der Neuhau von· Kartoffelflockenanlagen ist jedoch nicht 
mehr vertretbar. 
Die vorha ndenen Trommel-, Schnellumlauf- und mechanisierten 
Darr~ntrocknllngsa nlagen können jedoch durch die Ausrüstung mit 
Schnitzelanlagen und Wasch- oder Trockenreinigungsanlagen - so· 
weit nicht in geeigneter Konstruktion schon für die Rübenblatt­
verarbeitung vorhanden - mit verhältnismäßig geringem K osten­
aufwand für die Kartoffelschnitzeltrocknung genutzt werden. Den 
Ausbau von Lagerplätzen und die Aufstellung von Hammermühlen­
anlagen sollte man ebenfa lls nicht vernachlässigen. Schnelle Ent­
wicklung kontinuie rlich a rbeitender Schnitzdabpreßanlagen wird 
die Wirt.schaftlichkeit der Kartoffeltrocknung noch verbessern helfen . 
Mit der vers tärkten Einführung der Kartoffelschnitzeltrocknung 
lassen sich neben rler ve rminderten Arbeitslast auch die Arbeits ­
bedingungen der in der Schweinemast Tätigen durch den ve rstärkte n 
ü bergang zur Automat< n~üllerung erheblich verbessern. 

Zusammenfassung 
V~I fahren der Karto ffellrocknung, wie Flockentrocknung auf Walzen­
trocknern . Schnitzeltrocknung mit erhöhten Temperaturen auf 
Trommel- lind Schnellllmlauftrocknern, Schnitzeltrocknung mit 
Vordämpfprozeß auf mechanisier te n Dal rentrocknern werden näher 
beschrieben. 
Die Verlust - und Arbeitszeitaufwandsminderung der Trocknung 
gegenüber den eingesäuerten Kartoffeln wird behandelt. Abschlie ­
ßend wird darauf hingewiesen, daß die Kartoffelflockentrocknung, 
die Spezialanlagen benötigt, technisch und ökonomiscll voll durch 
die Kartoffelschnitzeltrocknung auf Trommel-, Schnellumlauf- und 
mechanisierten Darrentrocknungsanlagen, wie sie fiir die Grünfutter­
und Rübenblatttrocknung hekannt sind, zu ersetzen ist. Der Neubau 
von Flockentrocknungsanlagen ist deshalb wirtschaftlich nicht mehr 
vertretbar. 
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