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Verfahren und Bedeutung der Futterkartoffeltrocknung

Die Verfahren der Futterkartoffeltrocknung

Fiir die Herstellung von gut aussehenden und nahrstoffreichen
Trockenfuttermitteln aus Kartoffeln sind gesunde, nicht angefrorene
und stérkereiche Kartoffeln erforderlich. Durch ungeeignetes Roh-
gut werden die Qualitdt der Trockenkartoffeln und die Wirtschaft-
lichkeit der Trocknung stark gemindert.

In modernen Betrieben werden die Kartoffeln auf Bander entladen
und mechanisch in Lagerhallen oder Bunkern gestapelt. Vor der
Einlagerung wird durch Harfen, Riittelsiebe oder Reinigungstrom-
meln der lose anhaftende Schmutz von den Kartoffcln entfernt.
Die Spiilentladung durch bewegliche Wasserspritzkopfe hat sich
auch fiir Kartoffeln bewihrt. Es ist jedoch zu”beachten, daB die
feuchten Kartoffeln nicht lingere Zeit eingelagert werden konnen.
Eine Kartoffelvorratslagerung fiir sechs Tage ist notwendig, um
Anlieferschwankungen ohpe Beeintrachtigung des Fabrikations-
ablaufes auszugleichen. Die Lagerung groBerer Kartoffelvorrate ver-
langt frostsichere Lagerriume oder die Anlage von Mieten, deren
Anlage und Entnahme allerdings viel Handarbeit erfordert.

Der Transport der Kartoffein aus den Zwischenlagern (Bunker,
Keller) oder aus festen Winterlagern erfolgt in groBeren Anlagen
durch Schwemmrinnen. Sie werden gemauert bzw. in Beton ge-
stampft (300 mm breit) oder aus halben Tonrohren hergestellt. Das
Gefalle soll in der Geraden 1%, in Kurven bis 1,5% betragen. In den
Schwemmrinnen wird der den Kartoffeln anhaftende Schmutz auf-
geweicht und z. T. entfernt. Am Ende der Schwemmrinne sind
Rechen zum Abfangen von Laub und Stroh sowie ein Steinfang
eingebaut. Der Wasserverbrauch fiir den Transport der Kartoffeln
in der Schwenimrinne betrigt 2 bis 4 m3/t.

In kleineren Anlagen (A2 2t Frischkartoffelverarbeitung je Std.)
ist es iiblich, die Kartoffeln in Flaufen auf befestigten Platzen un-
mittelbar neben der Wische und der Schnitzelmaschine zu lagern
(Bild 1), Der Wasserbedarf fiir die Wische betragt bis 3 m3/t, das
Schmutzwasser wird in Kleinanlagen iiberwiegend ohne Benutzung
besonderer Klarteiche abgeleitet. Der bauliche und technische Auf-
wand fiir die Schwemmanlagen, die ja Pumpanlagen und Klirteiche
erfordern, ist hoch. Der Arbeitszeitaufwand dagegen ist nur etwa
halb so groB wie in Anlagen ohne Schwemmrinne. In Zukunft kann
durch den Ausbau von Lagerpliatzen mit vertieft eingebautem
Stapelband und Unterflur-Zufiihrbindern sowie die Benutzung von
Schrappern ohne arbeitswirtschaftliche Nachteile auch in groBeren
Anlagen auf die Schwemmrinnenanlage verzichtet werden. Trock-
nungsbetriebe mit leichten Béden im Einzugsgebiet verzichten teil-
weise auf das Waschen der Kartoffeln ganz und arbeiten nur mit
der von SYBEL [13]empfohlenen Trockenreinigung; da den trocken
gereinigten Kartoffeln kein Wasser anhaftet, wird der Trocknungs-
prozeB warmewirtschaftlich glinstig beeinfluBt.

Besondere Sorgfait ist auf das Fernhalten und Abscheiden von Stroh,
Laub und ahnlichen Fremdkorpern zu legen, da sie die Messer der
Schnitzelmaschine (bei Trommel-, Schnellumiauf- und mechani-
sierten Darrentrocknern) verstopfen. AuBerdem leidet die Qualitit
der Schnitzelherstellung, und die Giute des Trockenproduktes wird
ungiinstig beeinfluBt. - Die Kartoffelschnitzeltrocknung auf Trom-

meltrocknern mit niederen Temperaturen bis 500 °C soll hier auf ~

Grund der ihr anhaftenden Nachteile nicht behandelt werden.

Die Kartofielflockentrocknung

Das Prinzip fiir das Verfahren der Flockenherstellung nach
PAUKSCH durch Trocknen geddampfter Kartoffeln auf dampf-
beheizten Walzen ist durch das Preisausschreiben von 1902 bekannt
geworden [8] und hat sich schnell als fithrend erwiesen. Ein geringer
Teilder Flockenanlagenarbeitet nachdem Verfahren von KLETZSCH,
das zur Beheizung der Walzen an Stelle von Dampf hochsiedendes
1 verwendet [8). Da die Technologie der Flockenherstellung bekannt
ist, kann aus Raumgriinden hier auf eine Darstellung verzichtet
werden.

Der Verbrauch an elektrischer Energie betriagt nach VOLKSEN und
WEGNER [14] je 100 kg Frischkartoffeln etwa 1,2 bis 1,5 kW
je h. Der Dampfverbrauch je 100 kg Frischkartoffeln wird mit etwa
100 bis 110 kg angegeben, wovon 70% auf den eigentlichen Trock-
nungsprozeB entfallen.
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Die Kartoifelschnitzel-PreBtrocknung auf Trommel- und
Schnellumlauftrocknern

Durch Abpressen eines groBen Teils des in der Kartoffel enthaltenen
Wassers kann die Wirtschaftlichkeit der Kartoffeltrocknung sehr
giinstig beeinfluBt werden. Das Verfahren der PreBtrocknung wurde
ebenfalls schon 1902 von KONIGSDORF zu dem erwihnten Preis-
ausschreiben angemeldet [8]. Es ist aber erst in neucrer Zeit ge-
lungen, ein geeignetes Verarbeitungsschema fiir die Kartoffel-
schnitzelpreBschrot-Trocknung zu entwickeln, das den fiir die Ver-
fiitterung notwendigen StirkeaufschluB gewéhrleistet. Auf den
StarkeaufschluB abgepieBter Kartoffeln wirken nach Untersuchun-
gen von HACKE und SCHARDEY [7] ein:

1. Form der zerkleinerten Kartoffeln und der Gvad der Zerkleinerung,
2. der Feuchtigkeitsgehalt des PreBgutes,

3. die Trocknungstemperatur.

Die Tabelle 1 148t deutlich erkennen, daB geschpittene Kartoffeln
den geringsten Teil kleiner Teilchen aufweisen, wodurch weniger
Stirkekorner zerstért und damit die Stiarkeverluste niedrig gehalten
werden. Mit schneidenden Zerkleinerungsmaschinen wird weiterhin

Bild 1. Kartoffeliagerplatz mit Aufbereitungsmaschinen {Wasche, Schiittler,
Schnitzler) vor der Schragrosttrocknungsanlage im lostitut fir
landw. Betriebs- und Arbeitskonomik Gundorf

der hochste Verkleisterungsgrad der Stirke erzielt. Die angefiihrten
Untersuchungen zeigten auBerdem, daB die Abpressung auf 52 bis
559% Wassergehalt zu beschriinken ist, da sonst der Verkleisterungs-
vorgang wegen Feuchtigkeitsmangel nur teilweise erfolgt. Entgegen
der bisherigen Anschauung konnten HACKE und SCHARDEY [7]
in iiber 100 Versuchen nachweisen, daB der Verkleisterungsgrad mit
steigenden Temperaturen ansteigt (Bild 2). Der Futterwert von
getrocknetem KartoffelschnitzelpreBschrot (bei 800 °C) entspricht
bei entsprechender Ergidnzung des fehlenden EiweiBes eingeséuerten,
gedampften Kartoffeln [12].

Tabelle 1
Einflufl der Teilchengrs8e auf den Verkleisterungsgrad der Kartoffelstarke
Teilchengréfe in % sl\(/:':::xl;: |
Zerklei ; E
Arkder Grehlgtuering unter | 1+++2|2---3]| dber |[grad bei
1 mm mm mm 3 mm 800 °C
T - - o ¥ 1!
I. ReiBende Zerkleine- ‘ ' ‘ ’
rungsmaschinen \ | ‘
| 1. Sehr feines Reibsel | 60,2 1.4 ‘ 325 2,9 28
2. Groberes Reibsel 1
bei gestanzten L&- |
chern im Reibe- ‘ \
| mantel ......... 17,0 33,0 252 | 14,8 35
1I. Schneidende Zerklei- | |
‘ perungsmaschine ... { 8,5 16,1 24,1 1 51,3 | 8

Der Verarbeitungsgang der Kartoffelschnitzel-PreBtrocknungs-
anlagen (Bild 3 nach BREMER [1]) ist bis zum Vorratsbehalter
und nach Verlassen der speziellen Trocknungsvorrichtungen der
gleiche wie bei den Schnitzeltrocknungsanlagen. In der Reibsel-
miihle g der Schnitzelanlage erfolgt die Zerkleinerung. Unter starkem
Druck (bis 220 at) wird das Fruchtwasser in der Packpresse % ab-
gepreBt. AnschlieBend werden die PreBkuchen zur Zerkleinerung
dem Kuchenbrecher 7 zugefithrt und zum Trommeltrockner n oder
auch Schnellumlauftrockner weitergeleitet.

Durch die Fruchtwasserabpressung treten etwa viermal hohere
Substanzverluste auf als bei der Flockenherstellung. Das Verfahren
ist aber wegen der geringeren zu verdampfenden Wassermenge
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billiger und ermoglicht die Kartoffeltrocknung durch Nutzung vor-
handener Anlagen, wie Obstpressen mit Trommeltrocknern sowie
bislang nur fiir Grinfutter und Riibenblatt benutzter Schnellum-
lauf- und Trommeltrockner. Die diskontinuierliche Arbeitsweise der
Packpressen wirkt storend auf den Betrieb und erfordert viel
Arbeitszeit fiir das Packen und Entleeren der Packtiicher.

In den letzten Jahrzehnten wurden wiederum in verstarktem MaBe
Kartoffeln auf Trommeltrocknungsanlagen (vor allem in den
Zuckerfabriken) getrocknet. Die frither aufgctretenen Schwierig-
keiten in der Fiihrung 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 wahrend des etwa !/,stiin-
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Blld 2. EinfluB von reiBenden und schneidenden Zerkleinerungsmaschinen
und von unterschiedlichen Trocknungstemperaturen auf dea Ver-
kleisterungsgrad der Stirke im Kartoffelpre8schrot

digen Trockenvorgangs. Die Drehzahl der Trommeln und Ventila-
toren der meisten Anlagen sind wiahrend des Betriebes regelbar, wo-
durch eine schonende Trocknung erreicht wird. Die jetzt iiblichen
Feuerungsanlagen mit mechanischer Bekohlung und Entaschung
begiinstigen ebenfalls einen gleichmiBigen Ablauf des Trocknungs-
vorgangs.

Die im Herbst 1959 besuchtcn Anlagen in den Zuckerfabriken-Stral-
sund und Wismar trockneten mit Trommeleingangstemperaturen
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Bild 3. Betriebsschema einer Kartoffel-Prefischrottrocknungsanlage. a Kar-
toffelbunker, & Sehwemmrinne, ¢ Elevator, d Wische, ¢Elevator,
/ Vorratskasten, g Reibselmiihle, # Packpresse, ¢ Kuchenbrecher,
k Transport- und Zuteilungsschnecke, / NaBgutaufgabe, m Feuerung,
n Trockentrommel, o Siebvorrichtung, p Absackvorrichtung,
g Materialsabscheider (Zyklon), » Trocknerventilator

zwischen 400 und 500 °C, so daB ein ausreichender Stirkeaufschluf
nicht anzunehmen ist. Bei ndherer Betrachtung der vorstehenden
Versuchsergebnisse von HACKE und SCHARDEY [7] kann man
folgern, daB auf Trommeltrocknern, die mit hohen Temperaturen
(750 bis 850 °C) gefahren werden, auch ohne Abpressung des Frucht-
wassers die gewiinschte Stidrkeverkleisterung 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. Trocknung, in Kalbe/
Milde und noch nicht abgeschlossene Untersuchungen in verschiede-
nen Instituten brachten zufriedensteilende Teilergebnisse. Die Er-
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hohung der Trocknungstemperatur von 400 bis 500 °C um iber
509% hatte bei Erhéhung der Drehzahlen von ZumeBschnecke und
Trommel eine Steigerung der NaBgutleistung um ebenfalls etwa
50% zur Folge.

In Westdeutschland ist man um die Kartoffelschnitzel-PreBschal-
trocknung bemiiht, weil sie u. a. eine erhebliche Senkung des Brenn-
stoffverbrauchs ermdoglicht, wie Tabelle 2 nach WORRINGS,
BUCHTMEIER und SCHARDEY [15] zeigt. Die Abpressung des
Fruchtwassers der geschnitzeltery’Kartoﬂeln wird bei uns nur aus-
nahmsweise in kleinen Anlagen durchfiihrbar sein, die bisher ledig-
lich Obsttrester trockneten und eine entsprechende Presse und
geniigend Arbeitskrafte zur Verfiigung haben. In groBeren Trommel-
trocknungsanlagen wird die Fruchtwasserabpressung erst bei Vor-
handensein einer kontinuierlich, ohne manuellen Aufwand arbeiten-
den Presse moéglich. Die Leistungen der Trommeltrocknungsanlagen
wiirden sich aber durch die Einfiihrung der Trocknung abgeprefBter
Schnitzel nochmals beachtlich erhéhen.

Tabelle 2. Energieaufwand und Trockensubstanzverluste der verglichenen
S Kartoffelkonservierungsverfahren

l Kar- |

Trok-
| Flok- | ken. | loffel-
| Verfahren Je 100 kg Daf;r'llp- l;:?: SCZ};?_“' zel-
stellung | her- tl:;eﬁ:

| stellung ¢ |
{ nung |
. Spez. Wirmebedarf |
| [kcal] | verdampftes |
| Wasser 132900 | 105 000 108000

{ Spez. Kohlebedarf

(kWh] | Rohkartoffeln 0,162 1,04 2,85 2,20
Trockensubstanz-
verluste [%) 0,08 2,00 2,00 6,72

(kg) | verdampftes
Wasser = 17,80 14,00 14,40
[kg] | Endprodukt — 57,00 52,00 14,10
[kg] | Roh-
kartoffeln 1,74 | 13,50 10,90 2,96
Spez. Energiever-
. brauch [kWh] | Endprodukt | 4,55 13,80 | 10,25
1
|

Die Kartoffelschnitzeltrocknung auf mechanisierten Darren

Die Kartoffelschnitzeltrocknung wird heute in steigendem MaBe auf
Griinfutter-Trocknungsanlagen nach dem Schubwende- und Schrag-
rostsystem bei ausreichendem StarkeaufschluB durchgefiihrt.

Der angestrebte StarkeaufschluB wird bei diesen Anlagen durch die
Eingliederung eines Dampfprozesses auf dem Trockenrost vor dem
Beginn der eigentlichen Trocknung erziclt. Beim Schrigrosttrockner
des VEB Petkus/Wutha (Bild 4) erfolgt nach FISCHER [4] der
DampfprozeB auf der oberen Rostzone /, indem durch den Riick-
luftkanal p oder aus dem Briidenabzug o stark it Wasserdampf
gesattigte Abluft dem oberen Geblase e zugefiihrt wird. Die Trock-
nung der erwarmten und vorgedampften Kartoffeln schlieBt sich
dann in der zweiten g und dritten 2 Trocknungszone an.

Von FISCHER [4] werden die folgenden Eingangstemperaturen fur
Griinfutter und Kartoffeln benannt:

Zone ‘ 1 1 | I
Grinfutter \ 160 -« - 180 140 -+ - 160 100+« - 120

Kartoffeln 140 . - - 160 160 - - - 180 100 -« - 120

Die betriebs- und volkswirtschaftliche Bedeutung der modernen
Kartoffelschnitzeltrocknungsverfahren ’

Die Bedeutung der Kartoffeltrocknung ist heute fiir den landwirt-
schaftlichen Betrieb und auch fiir die Volkswirtschaft groBer ge-
worden. Die stetig fortschreitende Industrialisierung der Land-
wirtschaft in allen hochentwickelten Landern und die bei uns rasch
voranschreitende Strukturwandlung von der biuerlichen Familien-
wirtschaft zum genossenschaftlichen GroBbetrieb erfordern u. a.
auch die wenig arbeitsaufwendige sowie wirtschaftliche Konservie-
rung und Verwertung der Kartoffelernten.

Die Verlustminderung

Die mit fortschreitender Lagerzeit der Kartoffeln stetig ansteigenden
Verluste werden bei einer Lagerung von Oktober bis April mit 14,4%
angegeben [11]. Sie steigen bei verlingerter Lagerung bis Mai weiter
auf 26% und bis Juli auf 39,2%. Die Einsiuerung gedampfter
Kartoffeln kann die Lagerungsverluste vermindern, wenn man die
Kartoffeln stark abgekiihlt in massiven Behiltern einsiliert und gut
abdeckt. Diese Forderungen werden in der Praxis nur selten voll

Agrartechnik + 10. Jg.



erfiillt. Insbesondere der Einsatz fahrbarer kontinuierlich arbeiten-
der Dimpfanlagen hat es mit sich gebracht, daB die Kartoffeln heiB,
so wie sie die Dampfanlagen verlassen, in GroBsilos konserviert
werden. Nach LAUBE [9] konnen dabei Nahrstoffverluste bis zu
40% auftreten. An anderer Stelle [16] werden die Trockensubstanz-
verluste fiir die Einsduerung reiner Kartoffeln mit 13,2% angegeben.
Die Verluste an Trockensubstanz bei der Trocknung betragen nach
Tabelle 2 fiir die drei Verfahren 2 bis 6,75%. GEY [6] nennt Trock-
nungs- und Lagerverluste von maximal 5% der Trockensubstanz
bei der Kartoffelschnitzeltrocknung auf einem Schrégrosttrockner.

Bild 4, Schema einer Grinfuttertrocknungsanlage. a Ofen (Muldenrost-
feuerung), b Feuerungsraum, ¢ Beruhigungskammer, d Mischkanal,
e Heifluftgeblase, / I. Trocknungszone, g II. Trocknungszone,
k 111. Trocknungszone, ¢ Weadetrommel, % Aufgabevorrichtung,
! Speisewalze, m Trockenrost (Schrigrost!, #u Forderschnecke,
o Briidenzug, » Warmluftumlauf, » Warmluft, s Kohle

Der Arbeitszeit- und Kostenaufwand

Fiir das Dampfen und Einsilieren von Kartoffeln mit der konti-
nuierlich arbeitenden Dimpfkolonne werden von DAHSE und GEY
[2]0,38 bis 0,41 AKh je dt gebraucht. In mehreren von LINDEMANN
[10] untersuchten VEG lag der Arbeitszeitaufwand fiir das Dampfen
und Silieren bei 0,70 bis 1,68 AKh/dt Frischkartoffeln.

Tiir das Trocknen von Kartoffeln in der Herbstkampagne 1959 be-
trug der Arbeitsaufwand in den Anlagen

Kalbe/Milde (Trommeltrockner 2,1 in @) 0,15 AKh/dt] Frisch-
Stralsund  (Trommeltrockner 2,4 m @) 0,29 AKh/dt ; kartof-
Gundorf (Schragrosttrockner) 0,251) AKh/dt[ feln

Der-Arbeitszeitaufwand fiir die Konservierung der Kartoffeln allein
geniigt nicht zur Beurteilung, weil der nachfolgende Arbeitszeitauf-
wand fiir die Konservierungsprodukte durch ihre sehr unterschied-
liche Konsistenz beginfluBt wird.

Getrocknete und gemahlene Kartoffeln sind gut rieselfihig und
eignen sich bestens fiir die Verabreichung aus Futterautomaten im
Gemisch mit Kraftfutter, wahrend die feuchten und festcn Sauer-
kartoffeln nur fiir die Krippenfiitterung geeignet sind. Der Arbeits-
zeitaufwand fiir beide Verfahren ist nachfolgend gegeniiber gestellt
[3]:

’ Arbeitsaufwand
‘ feucht-kriimlige Fiit-
|
|

Automatenfiitterung
terung!) min/Tier und| min/Tier und Tag |
Tag \
. Futter zubereiten 0,48 — ;
Krippe reinigen 0,28 0,13 |
3 0,76 | 013

[ 1) Zwei Futterzeiten

[
|
i
|

Fiir die Automatenfiitterung wird im wesentlichen nur Arbeitszeit
fir das Fiillen der Automaten aufgewendet. In der vorstehenden
Aufstellung wurden quer zum Futtergang stehende Automaten
beriicksichtigt, zu deren Fiillung 2 AK notwendig sind. Lings zum
befahrbaren Futtergang stehende Automaten kann | AK fiillen.
Der Arbeitszeitaufwand betrigt dann nach GEY und BAUM [5}
0,08 min/Tier und Tag.

Die Kosten fiir das Einsduern gedampfter Kartoffeln werden von
LINDEMANN [10] mit 2,33 DM/dt Frischkartoffeln angegeben. Die
Trocknungskosten betrugen in Stralsund 2,06 DM/dt Frischkartof-
feln und in Gundorf wurden nach GEY [6] in Abhingigkeit vom
Eintrocknungsverhiltnis 2.— bis 2,50 DM/dt benétigt.

Dieses Zahlenmaterial 148t keinen exakten Vergleich zu, da es unter
verschiedenartigen Gesichtspunkten und Verhiltnissen erarbeitet
wurde, es zcigt jedoch in allen Fillen, daB die Kartoffeltrocknung
der Silierung mehr oder weniger iiberlegen ist. Dic erheblich gro-
Beren Nihrstoff- und Substanzverluste der Kartoffeleinsiuerung
gegeniiber der Trocknung sind also bei dieser Gegeniiberstellung un-
beriicksichtigt geblieben, wodurch sich die Relationen noch weiter
zugunsten der Trocknung verbessern.

) EinschlieBlich Vermahlune.
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Nutzung der vorhandenen Trocknungskapazitit und Neubau
von Trocknungsanlagen '

Die vorstehenden Betrachtungen liber die Verlustminderung und
Senkung des Arbeitszeitaufwandes lassen deutlich erkennen, daf
die Kartoffeltrocknung der Silierung zukiinftig vorzuziehen ist.
Das Verfahren der Flockenherstellung ist am energieaufwendigsten,
weil es mit indirekter Wirmeiibertragung (Dampfkessel, Walzen-
stuhl) arbeitet. Aus dem gleichen Grunde ist auch der technische
Aufwand fir die Wirmeerzeugung gréBer als bei den Trommel-
Schnellumlauf- und mechanisierten Darrentrocknern. Diese Trock-
nertypen sind auBer fiir die Kartoffeltrocknung auch fiir die Riiben-
blatt- und insbesondere fiir die Griinfuttertrocknung bestens ge-
eignet und kénnen auBerdem fiir die Getreidetrocknung benutzt

" werden. Da schlieBlich die Verwertung der Nihrstoffe bei der

Schnitzeltrocknung durch die Hochtemperaturtrocknung Kkeines-
falls schlechter als bei der Flockentrocknung sein muB, ist die
Kartoffelflockentrocknung nicht mehr als das fiihrende Trocknungs-
verfahren anzusehen. Vorhandene Anlagen sind deshalb weiter zu
benutzen, der Neubau von: Kartoffelflockenanlagen ist jedoch nicht
mehr vertretbar.

Die vorhandenen Trommel-, Schnellumlauf- und mechanisierten
Darrentrocknungsanlagen konnen jedoch durch die Ausriistung mit
Schnitzelanlagen und Wasch- oder Trockenreinigungsanlagen - so-
weit nicht in geeigneter Konstruktion schon fiir die Riibenblatt-
verarbeitung vorhanden - mit verhdltnismiBig geringem Kosten-
aufwand fir die Kartoffelschnitzeltrocknung genutzt werden. Den
Ausbau von Lagerpliatzen und die Aufstellung von Hammermiihlen-
anlagen sollte man cbenfalls nicht vernachldssigen. Schnelle Ent-
wicklung kontinuierlich arbeitender SchnitzelabpreBanlagen wird
die Wirtschaftlichkeit der Kartoffeltrocknung noch verbessern helfen.
Mit der verstirkten Einfiihrung der Kartoffelschnitzeltrocknung
lassen sich neben der verminderten Arbeitslast auch die Arbeits-
bedingungen der in der Schweinemast Tétigen durch den verstirkten
Ubergang zur Automatcnfiitterung erheblich verbessern.

Zusammenfassung

Veifahrender Kartoffeltrocknung, wie Flockentrocknung auf Walzen-
trocknern, Schnitzeltrocknung mit erhéhten Temperaturen auf
Trommel- und Schnellumlauftrocknern, Schnitzeltrocknung mit
VordampfprozeB auf mechanisierten Darrentrocknern werden niaher
beschrieben.

Die Verlust- und Arbeitszeitaufwandsminderung der Trocknung
gegeniiber den eingesduerten Kartoffeln wird behandelt. Abschiie-
Bend wird darauf hingewiesen, daB die Kartoffelflockentrocknung,
die Spezialanlagen benétigt, technisch und 6konomisch voll durch
die Kartoffelschnitzeltrocknung auf Trommel-, Schnellumlauf- und
mechanisierten Darrentrocknungsanlagen, wie sie fiir die Griinfutter-
und Riibenblatttrocknung bekannt sind, zu ersetzen ist. Der Neubau
von Flockentrocknungsanlagen ist deshalb wirtschaftlich nicht mehr
vertretbar.
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