
4 Erprobung und Erprobungsergebnis~ 

Die Erprobung des Trockners wurde iin VEAB Bad Langensalza 
·durchgeführt. Hier lag bereits ein Katastrophenfall vor, so daß der 
fahrbare Trockner unter den für den späteren Einsatz typischen Ver­
hältnissen eingese tzt und erprobt werden konnte. 

In den Speichern des VEAB waren, bedingt durch die sehr ungünsti­
gen Ern teverhältni sse 1960, etwa 3500 t hochwertigstes Getreide 
(Braugerste) mit sehr hohem Feuchtigkeitsgehalt eingelagert. Die 
vorhandene stationäre Trocknungsanlage ließ sich aus technischen 
Gründen nicht in Betrieb nehmen. 

Durch den Einsatz des fahrbaren Trockners bereits in der Erprobung 
gelang es, die Braugerste und auch andere Getreidearten vor dem 
Verderben zu bewahren. Die Erprobung begann am 10. August 1960. 
Nach Abstellung einiger entwicklungsbedingter technischer Mänge l 
'konnte der Trockner ab 20. August voll arbei ten. Getrocknet wurde 
in drei Schichten, mehrtägig ohne Unterbrechung bis zum I. Oktober 
1960. In Zeitabständen von mehreren Tagen wurde die Trocknung 
zur Wartung und Pflege der Anlage unterbrochen. Der Aufwand für 
die Wartung und Pflege ist sehr gering. 

In der Zeit vom 20. August bis zum I. Oktober l<Onnten 3520 t Brau­
.gers te getrocknet werden. Die Spitzenleistung bei Braugerste betrug 
150 t in 24 h = 6,2 tlh, die mittlere Leistung 110 bis 130 t je 
24 h = 4,2 bis 5,6 t/h . Feuchtigkeitsentzug im Mittel: 4%. Getreide 
mit höherem Feuchtigkeitsgehalt wlll'de in mehreren Durchgängen 
getrodmet. 

Die mittlere Leistung mit 4,2 bis 5,6 tlh und 4% Feuchtigkeitsent­
.zug bei Braugerste ist a ls gut zu bezeichnen, wenn man berücks ichtigt, 
daß dieses Gut eine besondere sorgfältige und schonende Trocknung 
erfordert (sehr niedrige H eißlufttempera tur -70 bis 80 oe - ent­
spricht einer Korntemperatur von"" 40°C) . Die Braugerste wurde 
t eilweise mit sehr hohem Feuchtigkeitsgehalt angeliefert (über 22%). 
Während der Trocknung wurden laufend Qualitätsuntersuchungen 
auf I<eimfähigkeit, Triebkraft usw. vorgenommen. Sämtliche Brau­
gerste konnte mit Werten zwischen 90 und 100% anerkannt werden. 

In der Zeit vom 2. Oktober bis 12. Dezember wurde vorwiegend 
Weizen getrocknet. Die Trocknung er.folgte mit mehrtägigen Unter­
brechungen und meist im Einschichtbetrieb, bedingt durch den 
geringeren Anfall. In dieser Zeit konnten etwa 600 t vVeizen getrock­
net werden. Bei einem Feuchtigkeitsentzug von 4% betrug die Lei­
s tung des Trockners bei Weizen 4,8 bis 6,~ t/h. Insgesamt wurden 
vom 20. Augus t bis 12. Dezember 4120 t Getreide getrocknet. 

Da der Trockner gegen Witterungseinflüsse durch die vorhandenen 
F ahrzeuga ufbauten einschließlich aufklappbarem Schutzdach ge­
schützt ist, war die Trocknung auch bei sehr ungünstigen Witterungs- . 
verhältnissen möglich. Im J anuar dieses Jahres wurde die Trocknung 
selbst bei Minusgraden fortgeführt. Inwieweit jedoch bei derartig 
ungünstigen Wi tterungsverhältnissen eine Trocknung ökonomisch 
noch zu vertreten ist, möchte ich in diesem Zusammenhang nicht 
erö,tern. Für die Erprobung waren diese Verhä ltnisse zumindest 
interessant und aufschlußreich . 

Für die Bedienung des Trockners is t 1 AK erforderlich, deren Arbeit 
sich nach der Inbetriebnahme lediglich auf die Überwachung der 
Anlage beschränkt. Da der elektrische Leistungsbedarf in mehreren 
Test versuchen insgesamt 32 kW betrug, wurde die Motornennleistung 
mit 40 kW gut gewählt. Diespezifischeelektrische Leistungsaufnahme 
betrug im Mittel (einschI. 7 kW für die Umlagerung und Förderung 
innerhalb des Speichers im Zusammenhang mit der Trocknung) un-
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gefähr 7 kWh/t. Der mittlere Heizölverbrauch belief sich auf un­
gefähr 48 kg/h bei Dieselöl mit H u = 9600 kcal/kg. Spezifischer 
Heizölverbra uch 8,5 kg/t. Als Heißluftmenge (90°C) wurden 
"" 30000 m3/h ermittelt. Die verdunstete Wassermenge betrug 
"" 300 kg/h. Die Testversuche wurden unter normalen äußeren 
Betriebsverhältnissen (Außenlufttemp.: 15 bis 18°C) vorgenommen. 

Während der Erprobung haben s ich einige technische Mängel an der 
Ölfeuerung und den Förderaggrega ten gezeigt. Als sehr ungüns tig hat 
sich die provisorische Bevorratung des Heizöls in behelfsmäßig auf­
gebauten Jauchefässern erwiesen. Für einen ordnungsgemäßen Ein­
satz des fahrbaren Trockners müßten spezielle ÖlbehäIter evtl. als 
Aufsatzged te für vorhandene Anhänger eingesetzt werden. 

5 Trocknungskoslen 

Auf Grund der Erprobungsergebnisse lassen sich die Trocknungs­
kos ten beim Einsatz des fahl'baren Körnertrockners (6 t) überschlägig 
wie folgt ermitteln: 

5.1 bewegliche [(osten: 
Heizöl: 8,5 kgj t entspricht 

bei Dieselöl 0,55 DMjkg 4,65 DM j t 
bei leichtem Hei zöl 0,22 DMj kg 1,88 DM j t 

Durch die Verwendung eines Gemi sches auS Diese-löl und Schweröl könn e n 
diese Koste n e vt l. noch gesenkt werden . 
Elektroenergie · (Trocknung und Förderung im Speicher): 

7 kWhjt entspricht [je kWh = 0,08 DM) 0,56 DMjt. 
Löhn e: 

1 AKh entspricht 1/6 AKhjt 
Bei einem Arbeitslohn \'00 2,30 OM /b einsehl. Prämienz3hlung, Schmut z­
zulage u::,w. betragen die Lohnkosten 0 ,40 DM{t. 

Bewegliche Kos ten gesamt bei Behei zung 
mit Dieselöl 5,61 DMjt. 
mit leichlern Hei zöl 2,84 DMjt. 

5.2 Feste Kosten 
Für die Ermittlung der festen Koste n wurde ein Preis von 00000 DM 
für de n komple tten Trockner l ugrunde gelegt. Dieser Wert is t nur über­
schlägig und unverbindlich. 

Ab sc hreibung 10% der Anlagekos te n 
In s tandhaltung 1,5 % der Anlagekosten 
feste Kosten 

8000,- DMj Jahr 
1200, - DMj Jahr 

9200, - DMlJahr 
Bei einem si nnvollen ökonomischen Einsat z des T:rockoungszuges unter 
richtiger Aus nutzung der Beweglichkeit des Aggregates dÜ,rfteo 1200 Ein­
satzst unden/]ahr ohne weite res zu e rreichen sein. Die festen Kosten würden 
so mit 1,30 DMjt ausmachen. 

5.3 Die gesamten Kostelt 
betragen bei Verwendung von Dieselöl 6,91 D~.Jit 

bei leicht em Heizöl 4,14 DMjt 

6 Zusammenfassung 

Die Erprobung des fahrbaren Trockners konnte mit Erfolg durch­
geführtwerden. Die in der AufgabensteIlung erhobenen Forderungen 
wurden erfüllt. 

Auf Grund der Erprobungsergebnisse sowohl in technischer als auch 
in ökonomischer Hinsicht kann män sagen, daß mit dem fahrbaren 
Trockner (6 t/h) den VEAB und DSG ein weiteres neues Gerät zur 
Verfügung gestellt werden kann, mit dem es möglich is t, bei ökono­
mischem Einsa tz große volkswirtschaftliche Verlus te, vor allem in 
Katastrophenfällen, zu verhindern. 

Der ökonomisch richtige Einsatz des fahrbaren Trockners erfordert 
selbstverständlich eine Umsteltung der bisherigen Technologie der 
Körneraufberei tung und ein technisch geschultes Bedienungspersonal. 
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Bewährt sich die Getreidebelüftungstrocknung in Kartoffellagerhäusern? 

Der zunehmende Einsatz des Mähdreschers bei der Einbringu'ng der 
Getreideernte zieht eine ganze Reihe von Folgearbeiten nach sich, zu 
denen auch die Trocknung des Korns gehört. Es is t bekannt, daß bei 
höherem Wassergehalt als 16% das Getreide einer NachtrocJmung 
unterzogen werden muß, um es lagerfä hig zu machen. Während in 
normalen Jahren der Prozentsa tz des nachzutroclmenden Getreides 
etwa bei 50% liegt, ste igt er bei ungünstigen Witterungsbedingunge n, 
wie sie etwa im Jahre 1960 herrschten, auf 80 bis 100% an. Be­
trachtet man z. B. einen 1000-ha-Betrieb mit 45% Getreideanbau, 
dann werden etwa 1350 t Körner geern tet, von denen im Normalfalle 
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etwa 500 bis 700 t nachgetrocknet werden müssen, wenn - wie es ab 
1965 im Regelfalle vorgesehen ist - . 80 bis 100% der Getreideanbau­
fläche mit dem Mähdrescher geerntet werden sollen. Wenn auch ein 
Teil der Ernte, wie die Konsum- und Saat ware, bei den VEAB bzw. 
der DSG getrocknet wird, so verbleibt doch mindestens in den näch­
s ten Jahren das wirtschaftseigene Futtergetreide im Betrieb und muß 
dann einer entsprechenden Nachbehandlung unterzogen werden. 
Der Bedarf an Getreidetrocknungsanlagen und -verfahren is t also 
sehr groß und man muß alle Möglichkeiten der Trocknung nutzen, 
die sich in der Praxis anbieten. 

Mit dem Bau von Kartoffe llagerhäusern wurden Räumlichkeiten 
geschaffen, die sich besonders auch für die Getreidetrocknungeignen, 
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Bild 1, 2 und 3 von links nach rechts 
Bild 1. Längsschnitt durch die linke Hälfte eines Kartoffellagerfiauses. 

a \Värmelauscher, b Axialgebläse 
Bild 2. Kennlinien des Axialliifters, Typ SK 8, 900 mm 0, n 940 min- 1 

Bild 3. Erforderticher statischer Druck bei kons!. Luftmenge je m' Be­
lüftungsfläche 

da sie wäl;1rend der Erntezeit ungenutzt stehen und außerdem eine 
Belüftungsmöglichkeit besitzen, die allerdings einer geringfügigen 
Erweiterung bedarf. Seit längerer Zeit sind deshalb Versuche an­
gestellt worden, die die Mehrzwecknutzung von Gebäuden und 
Anlagen zum Ziele haben. Dazu gehört auch die vielseitige Verwen­
dung des Axiallüfters SK 8, der für die Heubelültung benutzt wird. 

Technische Fragen 
Bild I zeigt einen Längsschnitt durch ein Kartoffellageihaus. Prin­
zipiell den gleichen Aufbau zeigt das Mehrzweckgebäude auf dem VE 
Lehr, und Versuchsgut Groß Stove, wo sich die Belüftungstrocknung 
von Getreide im jahre 1960 in großem Maßstabe sehr gut eingeführt 
und ausgewirkt hat. jeweils drei Boxen von je etwa 20 m2 Grund­
fläche besitzen eine Belüftungsmöglichkeit durch einen Unterflur­
kanal. Der Luftzutritt zu jeder Boxe ist mit Hilfe von Kla'ppen, die 
um eine horizontale Achse drehbar sind und durch Seilzüge betätigt 
werden können, regelbar, so daß der sonst zu verzeichnenden un­
gleichmäßigen Luftzufuhr zu den Boxen entgegengewirkt werden 
kann. Als Gebläse wurde der Universal-Axiallüfter, Typ SK 8, mit 
900 mm Dmr. bei 940 min- 1 benutzt, dessen Kennlinien das Bild 2 
zeigt. Hieraus erkennt man, daß dieser Lüfter auch für die Getreide­
belültungstrocknung einsetzbar ist, w~nn verschiedene Bedingungen 
erfüllt werden: / ., 
I. spezifische Luftmenge : aus der mindestens zu fördernden Luft- . 

menge von etwa 300 m3 je Stunde und .m3 Boxeninhalt läßt sich 
errechnen, daß bei einem Gesamtboxeninhalt von 48 m 3 - errech­
net aus einer Boxengrundfläche von insgesamt 60 m2 und einer 
Schütthöhe von 80 cm - die Luftmentl,e mindestens 14400 m3 /h 
oder 4 m3 /s betragen muß. Diese Ford~fung ist bei weitem erfüllt; 

2. erforderlicher Druck: der erforderliche statische Druck zum 
Durchlüften von- Körnern wird bedingt durch dessen Lagerhöhe 
(Bild 3). Beschränkt man diese auf 80 cm, so 'steigt der statische 
Druck nicht über 20 mm WS. Unter Anrechnung des relativ 
geringen dynamischen Druckanteils läßt Bild 2 erkennen, daß bei 
der angegebenen Schütthöhe der SK 8-Lüfter dieser Bedingung 
Rechnung trägt. 

Zur Luftverteilung innerhalb '-eIer Boxe empfiehlt es sich, einen 
Trocknungsrost zu errichten. Dazu bieten sich die Holzroste a n, die 
in jeder Boxe des Kartoffellagerhauses an den Außenwänden fest­
gemach t sind und die verhindern sollen, daß die Knollen unmi ttelbar 
an der Außenwand lagern. Diese Roste lassen sich leicht abnehmen 
und, da sie dieselbe Breite wie die Boxe besitzen, auf dem Boden 
ohne Veränderungen auslegen. Es ist zu beachten, daß der Trock­
nungs'rost bis an die Wände heranreicht. Auf diesem Rost wird 
Maschendraht mit einer Maschenweite von etwa 1,5 mm ausgelegt 
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und leicht festgenagelt. Dieser Rost muß nur dann aus der Boxe ent­
fernt werden, wenn sie gründlich gereinigt werden soll, um Sorten­
vermischungen zu vermeiden. Eine andere Möglichkeit für den Bau 
eines Trocknungsrostes bieten die vom VEB Preß- und Stanzwerke 
Raguhn in unterschiedlichen Größen hergestellten Streckmetall­
Gitterroste. 

Die Belüftung mit Kaltluft allein reicht nicht aRS, um den Inhalt 
einer Boxe rasch zu trocknen. Um die von ein oder zwei Mähdreschern 
anfallenden feuchten Körnermengen laufend aufnehmen zu können, 
darf die Dauer eines Trocknungszyklus je Boxe nicht mehr als zwei 
bis drei Tage betragen. Das läßt sich aber nur erreichen, wenn die 
Trocknungsluft vorgewärmt wird. Hierdurch sinkt die relative 
Feuchtigkeit der Luft stark ab und es ergibt sich ein höheres Sätti­
gungsdelizit, was zu einer größeren Wasseraufnahme je m3 Luft führt. 
Da sich in den meisten Fälfen eine elektrische Luftvorwärmung in­
folge des hohen Anschlußwertes nicht durchführen läßt, ist es zweck­
mäßig, die Ölfeuerung für diese Zwecke einzusetzen. Bild 4 zeigt ein 
Wärmetauscheraggregat mit Ölbrenner. Es handelt sich hier um eine 
indirekte Lufterwärmung. Unter welchen Voraussetzungen eine 
direkte Lufterwärmung mittels Ölheizung möglich ist, muß noch 
geprüft werden. 

Als Brennmaterial kann sowohl Heizöl als auch Altöl und Dieselkraft­
stoff verwendet werden. Während letzterer relativ t~er ist, kann 
man insbesondere mit Altöl, das in jedem Betrieb in größeren Mengen 
anfällt, wenn es das jahr über gesammelt wird, ~echt billig heizen. 
Schweres Heizöl ist insofern wenig geeignet für die Verwendung bei 
dieser Art der Körnerbelüftungstrocknung, als es zur Zerstäubung 
erst v~rgewärm.t werden muß. Außerdem verlöscht bei den kleinen 
Düsendurchmessern, die für die relativ geringe Luftanwärmung 
benutzt werden müssen, die Flamme sehr leicht, weil Verunreinigun­
gen die Düse oft verstopfen . 

Das vom Mähdrescher geerntete feuchte Getreide wurde mit einem 
Fördergebläse in die Boxen geblasen, wobei die Schütthöhe nicht 
über 80cm lag. Es ist darauf zu achten, daß ~ie Boxen, die gemeinsam 
von einem Ventilator belüftet werden, die gleiche Schütthöhe auf­
weisen, anderenfalls sic\! der Luftdurchsatz infolge des unterschied­
lichen statischen Druckes sehr ungleichmäßig gestaltet. Die!'euchtig- / 
keit der einzulagernden Körner kann oft sehr unterschiedliche Werte 
aufweisen. Nach Möglichkeit soU te man in einer Boxe nur Körner 
etwa gleichen Wassergehalts einlagern. Das jahr 1960 hat gezeigt, 
daß dieser sehr hohe Werte - zum Teil weit über 30% - annehmen 
kann. Auch solches Getreide mußte mit Hilfe der Belüftungstrock­
nung nach behandelt werden, obwonl man früher der Meinung war, 
daß_ eine Nachtrocknung bei sehr hohen Wassergehalten ohne Ein­
buße an Keimkraft nicht möglich ist. Natürlich ist dann in der Be­
handlung während der Nachtrocknung ein Unterschied gegenüber 
Getreide zu machen, das etwa bis zu 22 % Wassergehalt hat. 

Kornjeuchtigkeit < 22% ': Die Trocknung bereitet hier k~.ine Schwie­
rigkeiten. Ohne die Keimfähigkeit zu mindern, kann mit Lufttem­
peraturen von' 3ö bis 40 oe gearbeitet werden. Dabei beginnt der 
Kornstapel von unten her zu trocknen, während an der Oberfläche 
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Bild 6. Gerät 
zum Durch­
mischen von 
Kornstopein 

eine nur geringe Feuchtigkeitsabnahme zu verzeichnen ist (Bild 5). 
Infolge der relativ hohen Lufttemperatur si nkt die relative Luft­
feuch tigkei t so stark, daß bei beliebig langer Ausdehnung der Trock­
nungszeit eine Untertrocknung der untersten Schicht zu verzeichnen 
wäre: Die Nachtrocknung IllUß deshalb dann abgeschlossen werden, 
wenn sich ein mittlerer I'euchtigkeitsgehalt der Körner ergeben hat. 
Bei der nachfolgenden Auslagefllng der Körner findet eine Ver­
mischung statt, so daß sich eiue etwa konstante Kornfeuchtigkeit 
einstellt. Derselbe Effekt tritt ja bekanntlich bei den Satztrocknern 
auf, bei denen s ich eine gleichmiißige Kornfeuchtigkeit auch erst bei 
der Austragung aus dem Trockner eins tellt. Das unterschiedliche 
Fortsclirei ten der Trocknu ng in den verschiedenen Stapelhöhen 
sollte nicht als sch werwiegender Nachteil der Belüftungstrocknung 
mit WarmlUft angesehen werden. "Vährend der Trocknung ist eine 
Probeentnah;ne mit Hilfe der bekannten Probenentnehmer aus ver­
schiedenen Schichten zwecks Überprüfung der Kornfeuchtigkeit zu 
empfehlen. Die Feuch tigkeitsmessung läßt sich schnell, beispielsweise 
mit Hilfe des Schnellfeuchtigkeitsbestimmers der Firma Weiß, 
GreizjThür. ausführen. 

Kornjeu.chtigkeit > 22%: I n diesem Feuchtigkeitsbereich muß mehr 
als sonst darauf geachtet werden, daß die Lufttemperatur ein zu­
lässiges Maß nicht überschreitet. Nach PTiZIN ist die zulässige 
Körnertemperatur bei der Trocknung von Getreide: 

mit 

23,5 
f}K zu! = - .- + (20 - 10 Igr.) [oe) 

C7<. 
CK = spez. Wärme des Korns [kcal/kg grd] 

TC = Dauer der Temperatureinwirkung emin] 

0,37' (100 - I) + 1 
CJ( = [kcal/kg grd) 

100 

j = Feuchtigkeit der Körner, bezogen auf die 
feuchte KQrnmasse [% ) 

Für die langen Trocknungszeiten und hohen Kornfeuchtigkeiten 
ergibt sich nach dieser Formel die höchstzulässige Körnertemper:Hur 
zu etwa 30 oe. In der Praxis wurde meis t mit Lufttemperaturen von 
etwa 35 oe gearbeitet, wobei s ich auch bei den hohen I<ornfeuchtig­
keiten keine Kl"imschäden einstellten. Um eine starke Untertrock­
nung de r ,"lIeren Kornschichten zu vermeiden, ist es zweckmäßig, 
deli gesamten Kornstapel w,;hrend der Trocknungszeit etwa ein- bis 
zweimal zu durch mischen. Hierzu wurde ein einfaches Gerät ver-

Bild 7. Anhänger mit au fgebauten Korntrans porttanks 

Ii2 

wendet, das Bild 6 zeigt. Hiermit · können zwei Arbeitskräfte den 
Inhalt einer Boxe, also etwa 10 t, in etwa 5 min umwühlen. Allein 
ein Auflockern des Boxinhaltes mit Hilfe dieses Gerätes brachte 
schon eine wesehtliche Verbesserung der Trocknung. 

Bei der Belüftungstrocknung mit Warmluft braucht im allgemeinen 
keine Rücksicht auf die Witterung genommen zu werden . Mit dem 
Heizgerät hat man es in der Hand, auch während Regenperioden 
belüften zu können, jedoch muß vermieden werden, daß das Regen· 
wasser auf die heißen Wärmetauscherteile gelangt, dort verdampft 
und diese r Wasserdampf vom Ventilator angesaugt wird. In Abhän· 
gigkeit von der Kornfeuch,tjgkeit ist eine Temperaturerhöhung von 
10 bis 20 oe über die Außentemperatur durchaus zulässig, wobei der 
höhere Wert insbesondere bei der Belüftung während der Nacht· 
s tunden angese tzt werden kann. Nach Möglichkeit sollte man einen 
zwei·, besser dreischichtigen Betrieb der BelüftungsanJage anstreben, 
wodurch einerseits die Trockllungsleistung s teigt und andererseits 
Wärmeverluste vermieden werden. 

Aus einer Reihe von in den letzten Jahren gewon nenen Versuchs· 
werten sei folgendes Beispiel zur Erläuterung der Belüftungstrock­
nung in Kartoffellagerhäusern ausgeWählt. Es en tspricht etwa den 
im Mittel der Jahre gewonnenen Werten: 
je Ventilator belüftete Körnermenge (21,5% H 20) 19,0 t 
Laufzeit des Lüfters 39,0 h 
mittlerer Wassergehalt am Ende der Trocknung 15 % 
abgeführte Wassermenge 14,5 dt 
insgesamt geförderte Luftmenge "" 0,52' 106 m3 

Temperatur der Trocknungsluft "" 36 oe 
Wasserentzug/h 37,2 kg/h 
Wasserentzug/m3 Luft 2,8 glm3 

Ölverbrauch 8,5 l/h 
spez. Wärmeverbrauch 2240 kcal jkg H20 

Auffallend hoch mag hier der spez. Wärmeverbrauch erscheinen, die 
Ursache is t jedoch zum Tei l in der schlechten wärmetechnischen 
Konstruktion des verwendeten \Värmetauschers zu suchen. Die Ver· 
wendung von Rippenrohren an Stelle der vorhandenen Rohre mit 
glatter Oberfläche wird eine wesentliche Verbesserung bringen. 
Gleichzeitig muß darauf hingewiesen werden, daß s ich nur solche 
Kartoffellagerhäuser wärme· und lü ftungstechnisch gut für die 
Getreidetrocknung nutzen lassen, die kurze Unterflurkanäle auf· 
weise n. Dieser Forderung kommt man dann entgegen, wenn diese 
Gebände mit dem bekannten Längsbelüftungssys tem ausgerüstet 
s ind. Da es im Normalfall keine Möglichkeiten der Isolation gib t, 
sind deshalb die warmluftfü hrenden Kanäle möglichst kurz zu halten , 
fall s von vorn herein die Trocknung von Getreide in Kartoffellager­
häusern ins Auge gefaßt wird. 

Es muß noch festgestellt ' werden, welche Trocknungskapazität ein 
Kartoffellagerhaus mit normalerweise 12 Boxen -von je e twa 20 m2 

Grundfläche besitzt. Im Mittel wird eine Boxe etwa 10 t Schwer­
ge treide aufnehmen können. Der Inhalt aller Boxen beträgt dann 
e twa 120 t. Rechnet man mit einer Trocknungsdauer von drei Tagen 
(mehrschichtiger Betrieb vorausgesetzt) und 40 Mähdreschertagen 
in der Saison, dann ließen sich max. etwa 1500 t Getreide in einem 
Kartoffellagerhaus nach trocknen. Praktisch wird jedoch die Trock· 
nungskapazität etwa 1000 bis 1200 t betragen. Das ist eine bedeu· 
tende Zahl, die man in Zukunft nicht außer acht lassen sollte, da die 
Trocknungskapazität im allgemeinen zu gering ist und man versuchen 
muß, jede sich bietende Trocknungsmöglichkeit zu nutzen. 

Transport- und Förderlragen 

Neben der Trocknung ist auch die Mechanisierung des Ein- und Aus· 
lagerns des Getreides in bzw. aus den Boxen von entscheidender 
Bedeutung. Hier sei nur erwähnt, daß im Jahre 1960 in einem fall 
in einem I(artoffellagerhaus e twa 4000 dt Getreide - zum größten 
Teil Saatgetreide - getrocknet wurden. Fiir den Transport dieser 
Menge ist natürlich eine zweckentsprechende Technik notwendig. 

SChOll beim Transport des' Getreides vom :Vlühdrescher zum Hof 
lassen s ich Mittel anwenden, die das Entladen sehr erleichtern. Das 
läßt sich erreichen, wenn das Getreide in I<örnertanks transportiert 
wird, di e auf der Plattform des Hängers befes tigt sind. Bild 7 zeigt 
diese Körnertransport tankS, von denen der größere etwa 4 t Schwer· 
ge treide aufnehmen kann. Diese werden auf dem Feld mit Hilfe der 
Körnerschnecke des Mähdreschers gefüllt und lassen sich auf dem 
Hof über beiderseits angebrachte R utschen ohne Handarbeit ent· 
leeren. 
Das Beschicken der Boxen erfolgt am besten mit dem I(örnergebläse, 
das dann infolge der meist kurzen Rohrleitungen eine 'hohe Leistung 
besitzt, die nicht durch das Arbeitstempo des Körnerentladl:personals 
bestimmt wird. 

Soll auch das Entleeren der .lloxen ohne wesen tlichen Handarbeits· 
aufwand erfolgen, dann kar.i1 hierzu das Körner·Saug- und Druck· 
gebläse vom VEB Mühlenbau Dresden benutzt werden. Dieses Gerät 

(Fortsetzung auf S. 173 ) 
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Die Trocknung des Hybridmaissamens und der Futterleguminosen 

Die küoslliche Trocknuog des Hybridmaissameos 

In Ungarn wird auf etwa 1,7 Mill. ha, das sind"" 27% der gesamten 
Ackerfläche, Mais angebaut, 60% dieser 1,7 Mill. ha wurden bereits 
im Jahre 1960 mit Hybridmais bestellt. In diesem Jahr erhöht sich 
die mit l\ybridsamen angebaute Fläche um weitere 15%. Um den für 
unseren Tierbestand notwendige n Fu tterbedarf sicherzustellen, ist 
die allgemei.ne Verwendung' von Hybridmaissamen unbedingt e r­
forderlich. 

Der. Wassergehalt des abgeernteten und eingebrachten :Yfaises ist 
- im Verhältnis zu anderem Getreide - seh r g roß. Demzufnlge ist 
die Lebensfu nktion viel lebhafter als bei den anderen Samen. Nasses 
Herbstwetter begünstigt die schäd li chen Pilze und Bakterien in 
besonderem Maße. Diese Krankheitserreger schwächen die Keim­
fähigkeit lind die Keimkraft des Maises. Wenn der ' in Schuppe n 
gelagerte Mais e inen Wassergehalt von 30% hat und nach dem 
feuch ten , nebligen Herbst starker Frost eintritt, dann verliert der 
~[ais zum ·größten Teil die Keimfä higkeit. Daraus folgt, daß der 
abgeerntete und eingelagerte Kolbenmais ge trocknet ' werden muß. 
Durch küns tli che Trocknung kann man Frostschäden, Verderb, 
Schimmelgefahr sowie die Verbreitung einer bei den Kolben etwa 
e intretenden trockenen Fäulnis verhüten. Sie ermöglieht ferner 
re chtzei ti ges Rebbe ln, Reini gun g, Kalibrieru ng, Beiznng und Spei-

(Schluß von S. 172i 

besitzt zwar dann nur eine Stundenleistung von e twa 4 t Schwer­
ge treide, jedoch is t eine restlose Entleerung der Boxen durch die 
Saugeleitung mögli ch. Als Nachteil muß abe r die Tatsache empfunden 
werden, daß sich dieses Saug- und Druckgebläse nur b is zu einer 
Kornfeuchtigkeit von etwa 20% s tö rungs frei e insetzen lä ßt. 1st das 
Getreide feuchter und sind insbesondere viel Stroh- und Grünteile 
enthalten, dann verklemmt sich die Zellenradschleuse, die das 
Getreide der Druckleitung zuführt. Wenn dieser Mangel behoben 
werden könnte, ließe sich dieses Geriit auch zum Umlagern von sehr 
feuchtem Ge treide einsetzen . 

Zusammenfassend kann gesagt werden, daß eine wirtschaftliche 
T rocknung von feucht geerntetem Getreide in Kartoffellagerhäusern 
möglich und zu empfehlen ist. Die Erfahrungen aus dem Jahre 1960 
zeigten, daß a uch Getreide mit bis zu 35% Feuchtigkeit bei Einhal­
tung der höchs tzulässigen Lufttempera t ur ohne Einbuße an Keim ­
fähi gkei t nachge trocknet werden kann, denn das im gesa mten 
GroUversuch ge trocknete Getreide wurde von der DSG als Saat­
getreide anerkannt. Wenn ma n auch bestrebt sein wird, die Körner­
trocknu ng mehr und mehr aus dem landwi rtschaftlichen Betr ieb 
auszugliedern, so wird doch zUlI1indest noch in den nächsten Jahren 
die Notwendigkeit der Nachtrocl<nung von Getreide im Erzeuger-

.J>etrieb gegeben sein, und daran sollten die Betriebe denken, die 
Ka rtoffellage rhäuser besitzen oder in Zukunft bauen wollen. 
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cherung; das Saatgttt kann termingerecht und unter günstigen Um­
s tänden gespeichert und trans portiert werden. 

Seit dem Jahre 1958 wurden in Ungarn 11 moderne, Hybridmais­
samen aufbereitende Betriebe (Bild I) errichte t. In allen Betrieben 
wird die direk te i'rocknung angewendet, d . h., das durch den Brenn­
kopf zerstäubte Gasöl verbrennt voll~tändig und erwärmt dabei 
die Luft auf die gewünschte Temperatur von 40 bis 50 oe. Die 
ge wünschte Te mperatur wird automatisch gerege lt. Ein Ventilator 
fördert die erwärmte Luft durch den W a rmluftgang in die Trocken­
kammer. 

In jedem Trockll ttngsbau befinden sich \'ier, also insgesamt acht 
Trockenkammern. In sechs [{ammern erfolgt die Trocknung gleich­
zei tig, während man alts den beiden rechten Kammern den bereits 
getrockneten Kolbenmais entnimmt, bzw. sie mit fri schem Mais 
füllt. Die Beschickung erfolgt über den Bodenraum (Bild 2) .. und 
hier entweicht auch die Ztlr Trocknung bereits verbrauchte vYarm­
luft. Durch den oberen Gang ge langt die a ns dem Heizofen aus-· 
s trömende vVarm)uft in die vorgesehene Kammer, de r mittlere Gang 
dient zum Ausräumen des getrockneten Produktes, während durch 
den unte ren Gang die VYarmluft mit noch geringem relativen Feu ch­
ti gkci tsgeha lt attS den Kammern, in denen die Nachtrocknung vor 
sich geht, in die Vortrockenkammern geleitet wird (Bii;! 3). 

Der Ablauf der Trockouog 

ist von folgenden Faktoren abhängig: 

l. Die höchstzuWssige Tempera tur der Trockenluft beträgt nach 
nnseren E rfahrungen 43 oe. Bei Beginn der Trocknung wird eine 
noch niedrigere Temperatur no twendi g, weil der Maiskeim in 
feuchtem Zustand übercmpfindlich. is t. Wegen des Dauerbetriebes 
und der automatischen Steuerung des Trocknungsvorgangs is t 
jedoch ein Variieren der Temperatur nicht möglich. Dazu wäre eine 
m an uelle Rege lung der Te mperatur unvermeidlich, die allerdings 

Bild i (links). Der Hy. 
bridmaissame n vorbe· 
rei tende Betrieb in 
Da lm andi 

Bild 2 (rec ht s). Der 
Mais wird durch Trans· 
port bänder in die gro­
ßen Trockenkammern 
befördert 

Bild 3 (unten) . Gang 
zwisc hen den Troc ken­
ka mme rn 
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