4 Erprobung und Erprobungsergebnisse

Die Erprobung des Trockners wurde im VEAB Bad Langensalza
«durchgefihrt. Hier lag bereits ein Katastrophenfall vor, so daBi der
fahrbare Trocknerv unter den fiir den spiteren Einsatz typischen Ver-
haltnissen eingesetzt und erprobt werden lkonnte.

In den Speichern des VIIAB waren, bedingt durch die sehr ungiinsti-
gen Ernteverhiltnisse 1960, etwa 3500t hochwertigstes Getreide
(Braugerste) mit sehr hohem Feuchtigkeitsgehalt eingelagert. Die
vorhandene stationidre Trocknungsanlage liel sich aus technischen
Griinden 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 Mangel
konnte der Trockner ab 20. August voll arbeiten. Getrocknet wurde

in drei Schichten, mehrtigig ohne Unterbrechung bis zum 1. Oktober -

1960. In Zeitabstinden von mehreren Tagen wurde die Trocknung
zur Wartung und Pflege der Anlage unterbrochen. Der Aufwand fiir
die Wartung und Pflege ist sehv gering.

In der Zeit vom 20. August bis zum 1. Oktober konnten 3520 t Brau-
gerste getrocknet werden. Die Spitzenleistung bei Braugerste betrug
150t in 24 h = 6,2 t/h, die mittlere Leistung 110 bis 130t je
24 h = 4,2 bis 5,6 t/h. Feuchtigkeitsentzug im Mittel: 49,. Getreide
mit héherem Feuchtwkeutsgehalt wurde in mehreven Durchgingen
getrocknet,

Die mittlere Leistung mit 4,2 bis 6,6 t/h und 4% Feuchtigkeitsent-
zugbei Braugerste ist als gut zu bezeichnen, wenn man beriicksichtigt,
daf dieses Gut eine besondere sorgfaltige und schonende Trocknung
erfordert (sehr niedrige HeiBlufttemperatur —70 bis 80 °C — ent-
spricht einer Korntemperatur von &z 40°C). Die Braugerste wurde
teilweise mit sehr hohem Feuchtigkeitsgehalt angeliefert (liber 22%,).
Wihrend der Trocknung wurden laufend Qualitidtsuntersuchungen
auf Keimfihigkeit, Triebkraft usw. vorgenommen. Siamtliche Brau-
gerste konnte mit Werten zwischen 90 und 1009, anerkannt werden.

In der Zeit vom 2. Oktober bis 12. Dezember wurde vorwiegend
Weizen getrocknet. Die Trocknung erfolgte mit mehrtagigen Unter-
brechungen und meist im Einschichtbetrieb, bedingt durch den
geringeren Anfall. In dieser Zeit konnten etwa 600 t Weizen getrock-
net werden. Bei einem Feuchtigkeitsentzug von 4%, betrug die Lei-
stung des Trockners bei Weizen 4,8 bis 6,5 t/h. Insgesamt wurden
vom 20. August bis 12. Dezeinber 4120 t Getreide getrocknet.

Da der Trockner gegen Witterungseinflisse durch die vorhandenen
Fahrzeugaufbauten einschlieBlich aufklappbarem Schutzdach ge-

schiitzt ist, war die Trocknung auch bei sehr ungiinstigen Witterungs--

verhiltnissen méglich. Im Januar dieses Jahres wurde die Trocknung
selbst bei Minusgraden fortgefiihrt. Inwieweit jedoch bei derartig
unginstigen Witterungsverhéaltnissen eine Trocknung okonomisch
noch zu vertreten ist, méchte ich in diesem Zusammenhang nicht
eroctern. Fir die Erprobung waren diese Verhaltnisse zummdest
interessant und aufschlufBreich.

Fir die Bedienung des Trockners ist 1 AI{ erforderlich, deren Arbeit
sich nach der Inbetriebnahme lediglich auf die Uberwachung der
Anlage beschriankt. Da der elektrische Leistungsbedarf in mehreren
Testversuchen insgesamt 32 kW betrug, wurde die Motornennleistung
mit 40 kW gut gewihlt. Diespezifischeelektrische Leistungsaufnahme
betrug im Mittel (einschl. 7 kW fiir die Umlagerung und Férderung
innerhalb des Speichers im Zusammenhang mit der Trocknung) un-
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gefdhr 7 kWh/t. Der mittlere Heizolverbrauch belief sich auf un-
gefahr 48 kg/h bei Dieseldl mit Hy = 9600 kcal/kg. Spezifischer
Heizolverbrauch 8,5 kgft. Als HeiBluftmenge (90°C) wurden
~ 30000 m3/h ermittelt. Die verdunstete Wassermenge betrug
~ 300 kg/h. Die Testversuche wurden unter normalen &duBeren
Betriebsverhiltnissen (AuBenlufttemp.: 15 bis 18 °C) vorgenommen.

Wihrend der Erprobung haben sich einige technische Mangel an der
Olfeuerung und den Forderaggregaten gezeigt. Als sehr ungiinstig hat
sich die provisovische Bevorratung des Heizdls in behelfsmiaBig auf-
gebauten Jauchefédssern erwiesen. Fiir einen ordnungsgemiBen Ein-
satz des fahrbaren Trockners miiten spezielle Olbehilter evtl. als
Aufsatzgeriite fiiv vorhandene Anhinger eingesetzt werden.

5 Trocknungskosten

Auf Grund der Erprobungsergebnisse lassen sich die Trocknungs-
kosten beim Einsatz des fahrbaren Kérnertrockners (6 t) iberschlagig
wie folgt ermitteln:

5.1 bewegliche Kosten:

Heizol: 8,5 kg/t
bei Dieselsl 0,55 DM/kg 4,65 DM/t
bei leichtem Heizol 0,22 DM/kg 1,88 DM/t

entspricht

Durch die Verwendung eines Gemisches aus Dieselol und Schwerol konncn
diese Kosten evtl. noch gesenkt werden.

Elektroenergie- (Trocknung und Férderung im Speicher):
7 kWh/t entspricht (je kWh = 0,08 DM) 0,56 DM/t.
Léhne:
1 AKh entspricht 1/6 AKh/t

Bei einem Arbeitslohn von 2,30 DM/h einschl. Praimienzahlung, Schmutz-
zulage usw. betragen die Lohnkosten 0,40 DM/t.

Bewegliche Kosten gesamt bei Beheizung
mit Dieseldl 5,61 DM/t.
mit leichlem Heiz6l 2,84 DM/t.

5.2 Feste Kosten
Fir die Ermittlung der festen Kosten wurde ein Preis von 80000 DM

fiir den kompletten Trockner zugrunde gelegt. Dieser Wert ist nur ber-
schlagig und unverbindlich.

Abschreibung 109% der Anlagekosten  8000,— DM/Jahr
Instandhaltung 1,5¢, der Anlagekosten 1200,— DM/Jahr

feste Kosten 2 9200,— DM/ Jahr

Bei einem sinnvollen dkonomischen Einsatz des Trocknungszuges unter
richtiger Ausnutzung der Beweglichkeit des Aggregates diirften 1200 Ein-
satzstunden/Jahr ohne weiteres zu erreichen sein. Die festen Kosten wirden
somit 1,30 DM/t ausmachen.

5.3 Die gesamten Kosten

betragen bei Verwendung von Dieseldl 6,91 DM/t
bei leichtem Heizol 4,14 DM/t

6 Zusammenfassung

Die Erprobung des fahrbaren Trockners konnte mit Erfolg durch-
geflihrt werden. Die in der Aufgabenstellung erhobenen Forderungen
wurden erfullt.

Auf Grund der Erprobungsergebnisse sowohl in technischer als auch
in konomischer Hinsicht kann man sagen, dal mit dem fahrbaren
Trockner (6 t/h) den VEAB und DSG ein weiteres neues Gerit zuv
Verfiigung gestellt werden kann, mit dem es moglich ist, bei 6kono-
mischem Einsatz groBe volkswirtschaftliche Verluste, vor allem in
Katastrophenfillen, zu verhindern.

Der 6konomisch richtige Einsatz des fahrbaren Trockners erfordert

selbstverstiandlich eine Umstettung der bisherigen Technologie der

Kérneraufbereitung und ein technisch geschultes Bedienungspersonal.
A 4259

Bewidhrt sich die Getreidebeliiftungstrocknung in Kartoffellagerhausern?

Der zunehmende Linsatz des Mihdreschers bei der Einbringung der
Getreideernte zieht eine ganze Reihe von Folgearbeiten nach sich, zu
denen auch die Trockuung des Korns gehort. Es ist bekannt, daf3 bei
hoherem Wassergehalt als 16% das Getreide einer Nachtrocknung
unterzogen werden muB, um es lagerfihig zu machen. Wahrend in
normalen Jahren der Prozentsatz des nachzutrocknenden Getreides
etwa bei 509 liegt, steigt er bei ungiinstigen Witteruugsbedingungen,
wie sie etwa im Jahre 1960 herrschten, auf 80 bis 100% an. Be-
trachtet man z. B. einen 1000-ha-Betrieb mit 459, Getreideanbau,
dann werden etwa 1350 t I{6rner geerntet, von denen im Normalfalle

*) Landmaschinen-Institut der Universitit Rostoek (Dircktor: Prof.
Dipl.-Ing. E. POHLS),
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etwa 500 bis 700 t nachgetrocknet werden miissen, wenn — wie es ab
1965 im Regelfalle vorgesehen ist — 80 bis 1009 der Getreideanbau-
fliche mit dem Mahdrescher geerntet werden sollen. Wenn auch ein
Teil der Ernte, wie die Konsum- und Saatware, bei den VEAB bzw.
der DSG getrocknet wird, so verbleibt doch mindestens in den nach-
sten Jahren das wirtschaftseigene Futtergetreide im Betrieb und muB
dann einer entsprechenden Nachbehandlung unterzogen werden.
Der Bedarf an Getreidetrocknungsanlagen und -verfahren ist also
sehr groB und man muf} alle Méglichkeiten der Trocknung nutzen,
die sich in der Praxis anbieten.

Mit dem Bau von Kartoffellagerhidusern wurden Réaumlichkeiten
geschaffen, die sich besonders auch fiir die Getreidetrocknung eignen,
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Bild 1. Langsschnitt durch die linke Hailfte eines Kartoffellagerhauses.
a Wiarmetauscher, & Axialgeblase

Bild 2. Kennlinien des Axiallifters, Typ SK 8, 900 mm @, n 940 min-!

Bild 3. Erforderlicher statischer Druck bei konst, Luftmenge je m? Be-
liftungsflache

da sie wihrend der Erntezeit ungenutzt stehen und auBerdem eine
Beliiftungsmdoglichkeit besitzen, die allerdings einer geringfiigigen
Erweiterung bedarf. Seit lingerer Zeit sind deshalb Versuche an-
gestellt worden, die die Mehrzwecknutzung von Gebiuden und
Anlagen zum Ziele haben. Dazu gehort auch die vielseitige Verwen-

dung des Axialliifters SK 8, der fiir die Heubeliiftung benutzt wird.

Technische Fragen

Bild 1 zeigt einen Lingsschnitt durch ein Kartoffellagerhaus. Prin-
zipiell den gleichen Aufbau zeigt das Mehrzweckgebaude auf dem VE
Lehr- und Versuchsgut GroB Stove, wo sich die Beliiftungstrocknung
von Getreide im Jahre 1960 in groBem Malstabe sehr gut eingefiihrt
und ausgewirkt hat. Jeweils drei Boxen von je etwa 20 m? Grund-
fliche besitzen eine Beliiftungsmdglichkeit durch einen Unterflur-
kanal. Der Luftzutritt zu jeder Boxe ist mit Hilfe von Klappen, die
um eine horizontale Achse drehbar sind und durch Seilziige betitigt
werden kénnen, regelbar, so daB der sonst zu verzeichnenden un-
gleichmiBigen Luftzufuhr zu den Boxen entgegengewirkt werden
kann. Als Geblise wurde der Universal-Axialliifter, Typ SK 8, mit
900 mm Dmr. bei 940 min~! benutzt, dessen Kennlinien das Bild 2
zeigt. Hieraus erkennt man, daB dieser Liifter auch fiir die Getreide-
beliiftungstrocknung einsetzbar ist, wenn verschiedene Bedingungen
erfiillt werden: ’

1. spezifische Luftmenge: aus der mindestens zu fordernden Luft-.

menge von etwa 300 m? je Stunde und m® Boxeninhalt 148t sich
errechnen, daB bei einem Gesamtboxeninhalt von 48 m3 ~ errech-
net aus einer Boxengrundfliche von insgesamt 60 m2 und einer
Schiitthshe von 80 cm — die Luftmenge mindestens 14400 m3/h
oder 4 m3/s betragen muB. Diese Fordefung ist bei weitem erfiillt;

2. erforderlicher Druck: der erforderliche statische Druck zum
Durchliiften von Kérnern wird bedingt durch dessen Lagerhche
(Bild 3). Beschrinkt man diese auf 80 cm, so'steigt der statische
Druck nicht iiber 20 mm WS. Unter Anrechnung des relativ
geringen dynamischen Druckanteils 148t Bild 2 erkennen, daB bei
der angegebenen Schiitthéhe der SK 8-Liifter dieser Bedingung
Rechnung trigt.

Zur Luftverteilung innerhalb der Boxe empfiehlt es sich, einen
Trocknungsrost zu errichten. Dazu bieten sich die Holzroste an, die
in jeder Boxe des Kartoffellagerhauses an den AuBenwinden fest-
gemacht sind und die verhindern sollen, daB die Knollen unmittelbar
an der AuBenwand lagern. Diese Roste lassen sich leicht abnehmen
und, da sie dieselbe Breite wie die Boxe besitzen, auf dem Boden
ohne Verdnderungen auslegen. Es ist zu beachten, daB der Trock-
nungsrost bis an die Wiande heranreicht. Auf diesem Rost wird
Maschendraht mit einer Maschenweite von etwa 1,5 mm ausgelegt
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und leicht festgenagelt. Dieser Rost muB nur dann aus der Boxe ent-
fernt werden, wenn sie griindlich gereinigt werden soll, um Sorten-
vermischungen zu vermeiden. Eine andere Moglichkeit fiir den Bau
eines Trocknungsrostes bieten die vom VEB PreB- und Stanzwerke
Raguhn in unterschiedlichen GroBen hergestellten Streckmetall-
Gitterroste. -

Die Beliiftung mit Kaltluft allein reicht nicht aus, um den Inhalt
einer Boxe rasch zu trocknen. Um die von ein oder zwei Mahdreschern
anfallenden feuchten Kérnermengen laufend aufnehmen zu kénnen,
darf die Dauer eines Trocknungszyklus je Boxe nicht mehr als zwei
bis drei Tage betragen. Das 148t sich aber nur erreichen, wenn die
Trocknungsluft vorgewarmt wird. Hierdurch sinkt die relative
Feuchtigkeit der Luft stark ab und es ergibt sich ein hdheres Satti-
gungsdefizit, was zu einer groBeren Wasseraufnahme je m3 Luft fiihrt.
Da sich in den meisten Fillen eine elektrische Luftvorwirmung in-
folge des hohen AnschluBwertes nicht durchfiihren 1dBt, ist es zweck-
miBig, die Olfeuerung fiir diese Zwecke einzusetzen. Bild 4 zeigt ein
Wirmetauscheraggregat mit Olbrenner. Es handelt sich hier um eine
indirekte Lufterwdrmung. Unter welchen Voraussetzungen eine
direkte Lufterwirmung mittels Olheizung moglich ist, muB noch
gepriift werden.

Als Brennmaterial kann sowohl Heiz5l als auch Altsl und Dieselkraft-
stoff verwendet werden. Wihrend letzterer relativ teper ist, kann ’
man insbesondere mit Altl, das in jedem Betrieb in gréBeren Mengen
anfillt, wenn es das Jahr iiber gesammelt wird, yecht billig heizen.
Schweres Heizol ist insofern wenig geeignet fiir die Verwendung bei
dieser Art der Kornerbeliiftungstrocknung, als es zur Zerstiubung
erst vorgewdrmt werden muB. AuBerdem verldscht bei den kleinen
Diisendurchmessern, die fiir die relativ geringe Luftanwidrmung
benutzt werden miissen, die Flamme sehr leicht, weil Verunreinigun-
gen die Diise oft verstopfen.

Das vom Mahdrescher geerntete feuchte Getreide wurde mit einem
Fordergeblase in die Boxen geblasen, wobei die Schiitththe nicht
iber 80cm lag. Es ist darauf zu achten, daB die Boxen, die gemeinsam
von einem Ventilator beliiftet werden, die gleiche Schiitththe auf-
weisen, anderenfalls sich der Luftdurchsatz infolge des unterschied-
lichen statischen Druckes sehr ungleichmiBig gestaltet. Die Feuchtig-
keit der einzulagernden Koérner kann oft sehr unterschiedliche Werte
aufweisen. Nach Moglichkeit sollte man in einer Boxe nur Korner
etwa gleichen Wassergehalts einlagern. Das Jahr 1960 hat gezeigt,
daB dieser sehr hohe Werte — zum Teil weit iiber 30% — annehmen
kann. Auch solches Getreide muBte mit Hilfe der Beliiftungstrock-
nung nachbehandelt werden, obwohl man frither der Meinung war,
daB eine Nachtrocknung bei sehr hohen Wassergehalten ohne Ein-
buBe an Keimkraft nicht méglich ist. Natiirlich ist dann in der Be-
handlung wihrend der Nachtrocknung ein Unterschied gegeniiber
Getreide zu machen, das etwa bis zu 22%, Wassergehalt hat.

Kornfeuchtigkeit < 22%,% Die Trocknung bereitet hier keine Schwie-
rigkeiten. Ohne die Keimfihigkeit zu mindern, kann mit Lufttem-
peraturen von’ 35 bis 40 °C gearbeitet werden. Dabei beginnt der
Kornstapel von unten her zu trocknen, wihrend an der Oberfliche
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Bild 8. Gerat
zum Durch-
mischen von
1 Kornstapeln

eine nur geringe Feuchtigkeitsabnahme zu verzeichnen ist (Bild 3).
Infolge der relativ hohen Lufttemperatur sinkt die relative Luft-
feuchtigkeit so stark, daB bei beliebig langer Ausdehnung der Trock-
nungszeit eine Untertrocknung der untersten Schicht zu verzeichnen
wiire. Die Nachtrocknung muf} deshalb dann abgeschlossen werden,
wenn sich ein mittlerer Feuchtigkeitsgehalt der Kérner ergeben hat.
Bei der nachfolgenden Auslagerung der Korner findet eine Ver-
mischung statt, so daB sich eine etwa konstante Kornfeuchtigkeit
einstellt. Derselbe Effekt tritt ja bekanntlich bei den Satztrocknern
auf, bei denen sich eine gleichmiiBige Kornfeuchtigkeit auch erst bei
der Austragung aus dem Trockner einstellt. Das unterschiedliche
Fortsclireiten der Trocknung in den verschiedenen Stapelhohen
sollte nicht als schwerwiegender Nachteil der Beliiftungstrocknung
mit Warmluft angesehen werden. Wihrend der Trocknung ist eine
Probeentnahme mit Hilfe der bekannten Probenentnehmer aus ver-
schiedenen Schichten zwecks Uberpriifung der Kornfeuchtigkeit zu
empfehlen. Die Feuchtigkeitsmessung 1iBt sich schnell, beispielsweise
mit Hilfe des Schnellfeuchtigkeitsbestimmers der Iiirma WeiB,
Greiz/Thiir. ausfithren.

Kornfeuchtigkeit > 22% : In diesem Feuchtigkeitsbereich mu mehr

als sonst darauf geachtet werden, daB die Lufttemperatur ein zu-
lissiges MaB nicht {iberschreitet. Nach PTIZIN ist die zuldssige
Kérnertemperatur bei der Trocknung von Getreide:

23,5 o
DK zut = ; + (20 —101g7) [°C]

¢k = spez. Wirme des Korns [kcal/kg grd]
7 = Dauer der Temperatureinwirkung [min]
0,37+ (100 — f) + f
- w0
f = Feuchtigkeit der Korner, bezogen auf die
feuchte Kaqrnmasse [%]

mit

cK [kcal/kg grd]

Fiir die langen Trocknungszeiten und hohen Kornfeuchtigkeiten
ergibt sich nach dieser Formel die héchstzuldssige Kornertemperatur
zu etwa 30 °C. In der Praxis wurde meist mit Lufttemperaturen von
etwa 35 °C gearbeitet, wobei sich auch bei den hohen Kornfeuchtig-
keiten keine Keimschiden einstellten. Um eine starke Untertrock-
nung der unteren Kornschichten zu vermeiden, ist es zweckmiBig,
den gesamten Kornstapel wiihrend der Trocknungszeit etwa ein- bis
zweimal zu durchimnischen. Hierzu wurde ein einfaches Gerit ver-

Bild 7. Anhinger mit aufgebauten Korntransporttanks

wendet, das Bild 6 zeigt. Hiermit konnen zwei Arbeitskriafte den
Inhalt einer Boxe, also etwa 10 t, in etwa 5 min umwiihlen. Allein
ein Auflockern des Boxinhaltes mit Hilfe dieses Gerdtes brachte
schon eine wesentliche Verbesserung der Trocknung.

Bei der Beliiftungstrocknung mit Warmluft braucht im allgemeinen
keine Riicksicht auf die Witterung genommen zu werden. Mit dem
Heizgerit hat man es in der Hand, auch wihrend Regenperioden
beliiften zu kénnen, jedoch muB vermieden werden, daB das Regen-
wasser auf die heiBen Wirmetauscherteile gelangt, dort verdampft
und dieser Wasserdampf vom Ventilator angesaugt wird. In Abhin-
gigkeit von der Kornfeuchtigkeit ist eine Temperaturerhohung von
10 bis 20 °C iiber die AuBentemperatur durchaus zulissig, wobei der
hohere Wert insbesondere bei der Beliiftung wiihrend der Nacht-
stunden angesetzt werden kann. Nach Méglichkeit sollte man einen
zwei-, besser dreischichtigen Betrieb der Beliiftungsanlage anstreben,
wodurch einerseits die Trocknungsleistung steigt und andererseits
Wirmeverluste vermieden werden.

Aus einer Reihe von in den letzten Jahren gewonnenen Versuchs-
werten sei folgendes Beispiel zur Erlduterung der Beliiftungstrock-
nung in Kartoffellagerhdusern ausgewihlt. Es entspricht etwa den
im Mittel der Jahre gewonnenen Werten:

je Ventilator beliiftete Kornermenge (21,5% H,0) 19,0t

Laufzeit des Liifters 39,0 h

mittlerer Wassergehalt am Ende der Trocknung 15 %
abgefiihrte Wassermenge 14,5 dt
insgesamt geforderte Luftmenge ~ 0,52+ 106 m3

Temperatur der Trocknungsluft ~ 36 °C
Wasserentzug/h 37,2 kg/h
Wasserentzug/m? Luft 2,8 g/m?
Olverbrauch 8,5 I/h

spez. Warmeverbrauch 2240 kcal/kg H,O
Auffallend hoch mag hier der spez. Wirmeverbrauch erscheinen, die
Ursache ist jedoch zum Teil in der schlechten warmetechnischen
Konstruktion des verwendeten Wirmetauschers zu suchen. Die Ver-
wendung von Rippenrohren an Stelle der vorhandenen Rohre mit
glatter Oberfliche wird eine wesentliche Verbesserung bringen.
Gleichzeitig muB darauf hingewiesen werden, daB sich nur solche
Kartoffellagerhdauser wirme- und liftungstechnisch gut fiir die
Getreidetrocknung nutzen lassen, die kurze Unterflurkanile auf-
weisen. Dieser Forderung kommt man dann entgegen, wenn diese
Gebiude mit dem bekannten Liingsbeliiftungssystem ausgeriistet
sind. Da es im Normalfall keine Maglichkeiten der Isolation gibt,
sind deshalb die warmluftfiihrenden Kanile mglichst kurz zu halten,
falls von vornherein die Trocknung von Getreide in Kartoffellager-
hdusern ins Auge gefal3t wird.

Es muB noch festgestellt-werden, welche Trocknungskapazitit ein
Kartoffellagerhaus mit normalerweise 12 Boxen von je etwa 20 m?
Grundfliche besitzt. Im Mittel wird eine Boxe etwa 10t Schwer-
getreide aufnehmen koénnen. Der Inhalt aller Boxen betrigt dann
etwa 120 t. Rechnet man mit einer Trocknungsdauer von drei Tagen
(mehrschichtiger Betrieb vorausgesetzt) und 40 Mihdreschertagen
in der Saison, dann lieBen sich max. ctwa 1500t Getreide in einem
Kartoffellagerhaus nachtrocknen. Praktisch wird jedoch die Trock-
nungskapazitit etwa 1000 bis 1200 t betragen. Das ist eine bedeu-
tende Zahl, die man in Zukunft nicht auBer acht lassen solite, da die
Trocknungskapazitit im allgemeinen zu gering ist und man versuchen
muB, jede sich bietende Trocknungsmoglichkeit zu nutzen.

Transport- und Forderfragen

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 erwiihnt, daB im Jahre 1960 in einem I all
in einem Kartoffellagerhaus etwa 4000 dt Getreide — zumn groBten
Teil Saatgetreide — getrécknet wurden. Fiir den Transport dieser
Menge ist natiirlich eine zweckentsprechende Technik notwendig.
Schon beim Transport des Getreides vom Mihdrescher zum Hof
lassen sich Mittel anwenden, die das Entladen sehr erleichtern. Das
1at sich erreichen, wenn das Getreide in Kérnertanks transportiert
wird, die auf der Plattforin des Hiingers befestigt sind. Bild 7 zeigt
diese Kornertransporttanks, von denen der grofere etwa 4 t Schwer-
getreide aufnehmen kann. Diese werden auf dem Feld mit Hilfe der
Kornerschnecke des Mihdreschers gefiillt und lassen sich auf dem
Hof iiber beiderseits angebrachte Rutschen ohne Handarbeit ent-
leeren.

Das Beschicken der Boxen erfolgt am besten mit dem Kornergeblise,
das dann infolge der meist kurzen Rohrleitungen eine hohe Leistung
besitzt, die nicht durch das Arbeitstempo des Kornerentladepersonals
bestiinint wird.

Soll auch das Entleeren der Boxen ohne wesentlichen Handarbeits-
aufwand erfolgen, dann kanW hierzu das Kérner-Saug- und Druck-
gebldse vom VIEB Miihlenbau Dresden benutzt werden. Dieses Gerat

(Fortsetzung auf S. 173)
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Die kiinstliche Trocknung des Hybridmaissamens

In Ungarn wird auf etwa 1,7 Mill. ha, das sind ~ 279%, der gesarnten
Ackerfliche, Mais angebaut, 609, dieser 1,7 Mill. ha wurden bereits
im Jahre 1960 mit Hybridmais bestellt. In diesem Jahr erhoht sich
die mit l{ybridsamen angebaute [liche um weitere 15%. Um den fiir
unseren Tierbestand notwendigen Futterbedarf sicherzustelien, ist
die allgemeine Verwendung von Hybridinaissamen unbedingt er-
forderlich.

Der. Wassergehalt des abgeernteten und eingebrachten Maises ist
— im Verhiltnis zu anderem Getreide — sehr groB. Demzufolge ist
die Lebensfunktion viel lebhafter als bei den anderen Samen. Nasses
Herbstwetter begiinstigt die schidlichen Pilze und Bakterien in
besonderem Mafle. Diese Krankheitserreger schwichen die Keim-
fahigkeit und die Keimkraft des Maises. Wenn der in Schuppen
gelagerte Mais einen Wassergehalt von 309 hat und nach dem
feuchten, nebligen Herbst starker Frost eintritt, dann verliert der
Mais zum groBten Teil die Keimfihigkeit. Daraus folgt, daB der
abgeerntete und eingelagerte Kolbenmais getrocknet werden muB.
Durch kiinstliche Trocknung kann man Frostschiden, Verderb,
Schimmelgefahr sowie die Verbreitung einer bei den Kolben etwa
eintretenden trockenen Fiulnis verhiiten. Sie ermdoglicht ferner
rechtzeitiges Rebbeln, Reinigung, Kalibrierung, Beizung und Spei-

{SchluBl von S. 172

besitzt zwar dann nur eine Stundenleistung von etwa 4t Schwer-
getreide, jedoch ist eine restlose Entleerung der Boxen durch die
Saugeleitung moglich. Als Nachteil muf3 aber die Tatsache empfunden
werden, daB sich dieses Saug- und Druckgeblise nur bis zu einer
Kornfeuchtigkeit von etwa 209, storungsfrei einsetzen laBt. 1st das
Getreide feuchter und sind insbesondere viel Stroh- und Griinteile
enthalten, dann verklemmt sich die Zellenradschleuse, die das
Getreide der Druckleitung zufiihrt. Wenn dieser Mangel behoben
werden koénnte, lieBe sich dieses Gerit auch zum Umlagern von sehr
feuchtem Getreide einsetzen.

Zusammenfassend kann gesagt werden, dal eine wirtschaftliche
Trocknung von feucht geerntetem Getreide in Kartoffellagerhdusern
moglich und zu empfehlen ist. Die Erfahrungen aus dem Jahre 1960
zeigten, daB auch Getreide mit bis zu 35%, Feuchtigkeit bei Einhal-
tung der hochstzulissigen Lufttemperatur ohne EinbuBle an Keim-
fahigkeit nachgetrocknet werden kann, denn das im gesamten
GroBversuch getrocknete Getreide wurde von der DSG als Saat-
getreide anerkannt. Wenn man auch bestrebt sein wird, die Korner-
trocknung mehr und mehr aus dem landwirtschaftlichen Betrieb
auszugliedern, so wird doch zumindest noch in den nichsten Jahren
die Notwendigkeit der Nachtrocknung von Getreide im Erzeuger-
~petrieb gegeben sein, und daran sollten die Betriebe denken, die
Kartoffellagerhiuser besitzen oder in Zukunft bauen wollen.
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cherung; das Saatgut kann termingerecht und unter giinstigen Um-
stinden gespeichert und transportiert werden.

Seit dem Jahre 1958 wurden in Ungarn 11 moderne, Hybridmais-
samen aufbereitende Betriebe (Bild 1) errichtet. In allen Betrieben
wird die direkte Trocknung angewendet, d. h., das durch den Brenn-
kopf zerstiiubte Gas6l verbrennt vollstindig und erwirmt dabei
die Luft auf die gewiinschte Temperatur von 40 bis 50 °C. Die
gewiinschte Temperatur wird automatisch geregelt. Ein Ventilator
fordert die erwiirmte Luft durch den Warmluftgang in die Trocken-
kammer.

In jedem Trocknungsbau befinden sich vier, also insgesamt acht
Trockenkammern. 1n sechs Kamnmern erfolgt die Trocknung gleich-
zeitig, wihrend man aus den beiden rechten Kammern den bereits
getrockneten Kolbenmais entnimmt, bzw. sie mit frischem Mais
fiillt. Die Beschickung erfolgt iiber den Bodenraum (Bild 2), und
hier entweicht auch die zur Trocknung bereits verbrauchte Warm-
luft. Durch den oberen Gang gelangt die aus dem Heizofen aus-.
stromende Warmluft in die vorgesehene Kammer, der mittlere Gang
dient zum Ausriumen des getrockneten Produktes, wihrend durch
den unteren Gang die Warmluft mit noch geringem relativen Feuch-
tigkeitsgehalt aus den Kammern, in denen die Nachtrocknung vor
sich geht, in die Vortrockenkammern geleitet wird (Bild 3).

Der Ablauf der Trocknung
ist von folgenden Faktoren abhingig:

1. Die hochstzulissige Temperatur der Trockenluft betrdgt nach
unseren Erfahrungen 43 °C. Bei Beginn der Trocknung wird eine
noch niedrigere Temperatur notwendig, weil der Maiskeim in
feuchtem Zustand iiberempfindlich, ist. Wegen des Dauerbetriebes
und der automatischen Steuerung des Trocknungsvorgangs ist
jedoch ein Variieren der Temperatur nicht moglich. Dazu wire eine
manuelle Regelung der Temperatur unvermeidlich, die allerdings

Bild T (links). Der Hy-
bridmaissamen vorbe-
reitende  Betrieb in
Dalmandi

Bild 2 (rechts). Der
Mais wird durch Trans-
portbinder in die gro-
Ben Trockenkammern
befordert

Bild 3 (unten). Gang
zwischen den Trocken-
kammern
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