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Einige Hinweise fiir die Steigerung der Wirtschaftlichkeit

der kiinstlichen Griinfuttertrocknung

Auf der 5. Fachtagung ,, Trocknung landwirtschaftlicher Pro-
dukte’ wurde u. a. auch von der Griinfuttertrocknung und
vom Vorwelken des Trocknungsgutes gesprochen.

Abgesehen von der Technologie der Griinfutterernte sollen
hier die Vorteile des Vorwelkens in bezug auf Trocknerleistung
und -kosten behandelt werden. Dabei gilt es zn beachten, da3
das Gut nicht zu lange auf dem Feld, beziechungsweise auf dem
Wagen oder im Stapel liegen darf, damit die Nihrstoffverluste
nicht unverantwortlich steigen. Bei vorgewelktem Futter wird
weniger Masse transportiert und bei gleichzeitiger Steigerung
der Trockengutstundenleistung weniger Xohle gebraucht.
Diese Behauptungen sollen durch Zahlenbeispiele veranschau-
licht werden.

Die Abhingigkeit der Trockengutstundenleistungen von der
NaBgutfeuchtigkeit wird in Bild 1 dargestellt. Die Berechnung
stiitzt sich auf eine Trocknungskapazitit von 20 dt/h Naflgut
und eine Endfeuchtigkeit von 129%,. Man erkennt aus Bild 1,
daB bei gleicher NaBgut-Ausgangsmasse die Trockengut-
Stundenleistung mit Abnahme der Nafgutfeuchtigkeit linear
steigt. Ein Vorwelken des Griinfutters von 90 auf 709, bringt
z. B. eine Stecigerung um das Dreifache. (Die Beziehung auf
909, Griingutfeuchte dient der besseren Veranschaulichung.
Frische Riibenblitter haben normal 84 bis 869, Wassergehalt).

Eine wichtige GroBe, besonders fiir die Abrechnung bei Lohn-
trocknungen, ist das Masseverhiltnis von Naf-zu Trockengut,
das in Bild 2 graphisch dargestellt ist (Endfeuchtigkeit 12%).
Man sieht, daB bei 709, NaBgutfeuchtigkeit das Eintrock-
nungsverhiltnis ~ 3:1, bei 849, aber schon a 6:1 betragt.

gut auf 129, trocknet. Wird Griingut von 909, Anfangsfeuchte
getrocknet, so miissen stiindlich rd. 500 kg Wasser mchr ver-
dampft werden, als bei Griingut mit 70%,.

Welche Nalgutmengen zu transportieren sind, wenn man bei-
spielsweise 5 dt Trockengut von 129, Feuchtigkeit erzielen
will, zeigt Bild 4. Bei 909, Ausgangsfeuchte ist (wie bei Bild 1)
dreimal so viel NaBgutmasse zu transportieren wie bei 709.
Dieses Beispiel wird noch anschaulicher, wenn man die Werte
auf eine groBere Trockengutmenge, Dbeispielsweise 50 dt,
bezicht, wie es Bild 5 zeigt. Wenn Héinger mit 3 t Fassungs-
vermdgen zum Abtransport zur Verfiigung stehen, so benotigt
man bei 70% NaBgutfeuchtigkeit fiinf, bei 80%, acht und bei
909, schon fiinfzehn Hanger.

Noch deutlicher werden die Vorteile der Vorwelkung bei
Gegeniiberstellung der Trocknungskosten.

Folgende Angaben licgen der Berechnung zugrunde:

20 dt/h
12 9%

NaBgutstundenleistung der Anlage
Wassergehalt des Trockengutes
spez. Wasserverdampfnng 1000 kcal/kg H,O
untcrer Heizwert der Rohbraunkohle 2300 kcal/kg
Kohlepreis 100 kg = 1,75 DM (einschl. Frachtkosten)
Wirkungsgrad der Anlage n = 60%

Hieraus errechnet sich der Wirmebedarf fiir dic Trocknung
(Tabelle 1).

Tabelle 1, Wiarmebedarf fiir die Trocknung
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Man erkennt aus Tabelle 1, wie der Preis der erforderlichen
Kohlenmenge je dt Trockengut von der NafBgutfeuchtigkeit
abhingt. Er betrigt bei 90% Wassergehalt {ast das Vierfache
des Preises bei 70%. Zur Kalkulation der Trocknungskosten
je dt Trockengut bei unterschiedlichem Wassergehalt des
Nafgutes diene Tabelle 2. Folgende Angaben liegen der
Berechnung zugrunde (Schrigrostrockner vom VEB Petkus
Wutha):

jéahvliche Festhosten:

Anlagekosten und Instandhaltung 110000 DM
davon 109, Abschreibung
Gebdude
davon 1% Abschreibung

11000 DM/ Jahr
90000 DM
900 DM/ Jahr

insgesamt 11900 DM/ Jahr
bei 1000 jihrl. Betriebsstunden: 11,90 DM/h

bewegliche Kosten:

Stromkosten bei einem Bedarf von 40 kW
(1 KWh 0,08 DM)
Arbeitslohn fiir vier AIX (1 AKh = 1,60 DM/h)

3,20 DM/h
6,40 DM/h

insgesamt 9,60 DM/h

Tabelle 2. Kalkulation der Trocknungskosten je dt Trockengut

i N;Bgut- Trocken- Unkosten je dt Trockengut bei &

| feuchtig- i gul- 1000 Betriebsstunden im Jahr [DM]

i keit leistung Fest- | Braun- | Elektri- ¥ ! |
(%] | [dt/h] | kosten | koble | zitat | LOhne [Summe
90 2,26 528 | 10,00 | 1,42 2,84 | 19.54 |
80 4,52 2,64 4,40 | 0,71 1,42 9,17
70 6,78 1,76 2,60 0,47 0,94 5,71

Da die Trocknungskosten auch stark von der jahrlichen Be-
triebsstundenzahl abhdngen, wird dies in Tabelle 3 bertck-
sichtigt. Es ist darauf zu achten, daB moglichst liickenlos
getrocknet wird.

Tabelle 3. KKalkulation der Trocknungskosten

| Festkosten
— Gesamtkosten je di
je dt Trockengut bei | Trockengut bei NaBgut-

Betriebs- ;_Be-

| stunden | jricps. NaBgutfeuchtigkeiten feuchtigkeiten von [
stunde von

| [h/Jahi] {[DM/h]| 90% 809% | 7009 ‘ 90% | 80% y T09%

‘ 100 119,00 @ 52,80 ‘ 26,40 ‘ 17,60 ‘ 67,06 32,93 21,61

200 59,50 & 26,40 13,20 8,80 I 40,66 19,73 12,81

400 29,75 | 13,20 6,60 4,40 27,46 13,13 8,41
1000 | 11,90 | 528 | 2064 | 176 | 1954 | 917 | 517
| 2000 | 595| 2,64 | 1,32 | 0.88 | 16,90 = 7,85 | 4,89 |

beiweg]. Kosten | ‘
je dt Tr.-Gut 1426 | 653 | 4,01 | \

Man erkennt aus Bild 6 die groBen Trocknungskostendiffe-
renzen je dt Trockengut in Abhdngigkeit von der NaBgut-
feuchtigkeit. Eine derartige Anlage muB3 mindestens 1000 jihr-
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Bild 8, Trocknungskosten in Abhingigkeit von den jahrlichen Betriebs-
stunden und der NaBgutfeuchligkeit
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liche Betriebsstunden aufweisen, um wirtschaitlich zu arbeiten.
Werden weniger als 1000 Stunden im Jahr getrocknet, steigt
die Kostenkurve cnorm an, bei mehr als 1000 fillt sie noch
wenig und nahert sich asymptotisch einer Konstanten.

Bei guter Organisation miiten mehr als 3000 Betriebsstunden
im Jahre zu erreichen sein.

Zusammenfassung

Dic kiinstliche Griinfuttertrocknung ist trotz ihres groflen
Kostenaufwandes wwirtschaftlich gercchtfertigt, da mit ihrer
Hilfe mincralstoff- und vitaminreiches Kraftfutter gewonnen
wird. Trockengriinfutter verbesscrt die Qualitit der Futter-
ration und férdert den Gesundheitszustand der Tiere. Bei der
Trocknung von Grinfutter mit HeiBluft trcten nur geringe
Nihrstoffverluste auf.

Die Wirtschaftlichkeit der kiinstlichen Grinfuttertrocknung
kann entscheidend erhéht werden, wenn vorgewelktes Gut
getrocknet wird und wenn durchi liickenlosen Einsatz moglichst
viele jahrliche Betriebsstundcn erreicht werden. An einem
Rechenbeispiel wurde gezeigt, wie sich der Wassergehalt im
NaBgut und dic Anzahl der jahrlichen Betriebsstunden auf
die Trocknerkapazitit und die Trocknungskosten auswirken.
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Ausgehend von der Notwendigkeit der Getreidetrocknung beim
Erntedrusch werden die Vor- und Nachteile des Brot- und Futter-
getreidetrocknens und -lagerns in landwirtschaftlichen und gewerb-
lichen Betrieben erortert.

Die Betriebsweise und die erforderliche GréBe von Warmluft-
trocknern als Durchlauf- und Satztrockner sind kurz beschrieben.
Der prinzipielle Aufbau und die Funktion von Boden- (Flach-) und
Zentralrohrbeliiftungsanlagen werden ndher erldutert und die
Beliiftungstrocknung als das Kérnertrocknungsverfahren, das fiir die
meisten landwirtschaftlichen Betriebe geeignet ist, empf{ohlen.

Die Verfasser erortern die Voraussetzungen fiir die Schaffung baw.
Erweiterung der Einrichtungen fir die Getreidelagerung und
-beliiftung auf vorhandenen Getreidebdden in Wirtschaftsgebiuden
und unter Schleppdichern bzw. in1 Freien und die Behilterformen.
Rundbehalter sind billiger als Rechteckbehilter, erfordern aber etwa
die doppelte Grundfliche bei gleicher Schiitththe und Getreide-
mernge. Nach der Beschreibung von Einzelheiten fiir den Behilterbau
werden die Bau- und Betriebsweise der Geblise und der Luftanwirm-
gerite mit elektrischer, Ol-, Gas- und Kohlenbeheizung behandelt.
Weiterhin beschreibt man Abmessungen und bauliche Ausfithrung
der Luftzufuhrkanile in den Behiltern und der Luftverteilung fiir
Flach- und Zentralrohrbeliftungsanlagen. Die verschiedenen pneu-
matischen und mechanischen Forderer fiir Beschickung und Leerung
der Lagerbehdlter und Beliftungsanlagen sind ebenso wie die
Betriebsweise der Beliiftungsanlagen einschlieBlich der Temperatur-
nud Fenchtigkeitskontrolle nilier erdrtert.

AuBerdem gibt das Buch Hinweise zur Planung der AnlagengréBe,
der Ausfiihrung und der Auswahl des Aufstellungsorts mit Aus-
fiihrungsbeispielen fiir Lagerung und Beliiftungsbehilter. Angaben
iiber die zu erwartenden Baukosten und die Wirtschaftlichkeit
schlieen die inhaltsreiche, mit Skizzen und Fotos gut erginzte und
tibersichtlich gegliederte Broschiire ab.
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