A

Die Untersuchung der Kohle ‘ergab u. a. folgende Werte:

4971 keal/kg
0,17 kg/kg
0,042 kg/kg
4652 keal/kg

Die errechneten Ergebnisse aus den MeBwerten enthilt

Tafel 6.

oberer Heizwert (Verbrennungswirme)
Wassergehalt der Kohle
Wasserstoffgehalt der Kohle

unterer Heizwert

Tafel 6. Ausgewertete Ergebnisse Schnellumlauftrockner Sandau

Juli 1963: 4 31.
Wirmeverbrauch 2,38-108 kcal/h
spezifischer Warmeverbrauch 1140 kecal/kg
Elektroenergie je t Griingut 29,8 kWh/t
Kohle je t Griingut 165 kg/t
Kohle je t Trockengut 528 kgh
Eintrocknungsverhaltnis 3,2:1  kg/kg

Der recht niedrige Wassergehalt des Griingutes — es herrschte
wihrend der letzten Wochen groBe Trockenheit — schrankt
die Aussagekraft der Messungen etwas ein. Bel der Beschik-
kung mit feuchterem NaBgut (f = 80 9, sind gegeniiber den
aufgenommenen MeBwerten folgende Verainderungen zu
erwarten:

a) die Temperatur der Trocknungsgase kann erhsht werden,
weil feuchteres Gut nicht so rasch versengt wird;

b) die Wasserverdampfung kann ansteigen, weil die hsheren
Trocknungsgastemperaturen die Leistung steigern;

¢) der Griingutdurchsatz wird sich nur wenig verdndern,
weil je t Griingut mehr Wasser zu verdampfen ist;

=

der TrockengutausstoBl wird sinken;

o
~

die elektrische Leistung wird im wesentlichen konstant
bleiben;

f) der Kohleverbrauch wird etwas anstcigen;

g) der spezifische Warmeverbrauch wird noch weiter sinken,
weil die héheren Temperaturen eine bessere Ausnutzung
gestatten;

=

=

der Kohleverbrauch je t Griingut wird etwas ansteigen
oder konstant bleiben;

1) der Kohleverbrauch je t Trockengut -wird hetrichtlich
ansteigen.

Wihrend der Messung wurden auBerdem u. a. folgende Be-
obachtungen gemacht, die das System des Trockners betreffen

a) Die Einstellung der Trocknungstemperatur geschieht auf Grund
des Zustandes des getrockneten Gutes. Wegen der kurzen Aufcnthalis-
dauer des Gutes im Trockner ist dadurch eine sehr gute Anpassung
maéglich. -

b) Stengel und Feinteile sind bei richtiger Trocknerfilhrung glcichmiiBig
trocken.

¢) Beim gegenwiirtigen Zustand der Anlage ist die Sehleudermiihle die
leistungsbegrenzende Stelle des Trockners.

Einige Betrachtungen zu 6konomischen Vergleichen
zwischen Trommeltrockner und Schnellumlauftrockner

Angesichts der geplanten Bereitstellung betréchtlicher Investi-
tionssummmen fiir die Errichtung von Trocknungsanlagen hat
der entstandene Meinungsstreit iiber die Wahl der Trock-
nersysteme gewisse Bedeutung. Im Ergebnis mull die Frage
eindeutig beantwortet sein, wie entsprechend der jeweiligen
- Standortbedingungen die eingesetzten Mittel mit dem hoch-
sten 6konomischen Nutzelfekt wirksam werden [1]. — Einige
Darstellungen in der Veréffentlichung von SCHNEIDER/
EHRENHARDT [2] bediirfen der Berichtigung.

* Leiter der Sozialistischen Arbeitsgemeinschaft ,,Griinfuttertrocknung*
des Kreises Havelberg

**  Wissenschaftlicher Mitarbeiter des Oskar-Kellner-Institutss fir Tier-
erndhrung Rostock (Direktor: Dr. W. LAUBE)

212

Speziell fir die Anlage Sandau gelten folgende Beob-
achtungen:

a) der Zustand der Feuerung einschlieBlich Rauchgaskanal (Schieber) ist
nicht befriedigend:

b) die Mechanisierung der Griingutzufuhr und der Kohlezufithrung mit
dem RS 09-Frontlader ist gut gelost;

e) die elektrischen Spannungsverhiltnisse sind schlecht (305 bis 340 V,
zeitweilig 270 V anstelte 380 V);

d) Eiuzelaggregate der Anlage (Hauptventilator) waren stéranfillig.s

3.3. Einschitzung des Schnellumlauftrockners Sandau

In Sandau ist nachgewiesen worden, dal das System des
Nagema-Schnellumlauftrockners gut geeignet ist. Eine wei-
tere Steigerung der Leistung des Systems durch vergroferte
Rohrquerschnitte usw. erscheint moglich.

Der bei der Messung ermiitelte Griingutdurchsatz von mehr
als 3 t/h 140t erwarten, daBl bei Verinderungen an der lei-
stungsbegrenzenden Stelle (Schleudermiihle) der Durchsatz
der Sandauer Anlage auf 3,5 t/h erhsht werden kann.

Auf Grund der einfachen Einstellmoglichkeiten und der
extrem kurzen Aufenthaltszeit des Gutes im Trockner ist das
System des Schnellumlauftrockners fiir ‘die Automatisierung
des Trocknungsprozesses bestens geeignet.

Es ist zu begriiBen, daB der Schnellumlauftrockner in das
Trocknerbauprogramm der DDR mit aufgenommen worden
ist; auf Grund seiner besonderen Eigenschaften stellt er eine
passende Erginzung zum groBeren Trommeltrockner-Stan-
dardprojekt dar. Von der Industrie wird gefordert, daf} sie

. die Anlagen technigch vervollkommnet.

4. Zusammenfassung

Auf Grund der Prifung des Schrégrosttrockners Grof3 Stove
und der Messung am Schnellumlauftrockner Sandau ergab
sich:

Der Trockner GroBl Stove ist der bisher beste aller Schrig-
rosttrockner. Er ist technisch so weit entwickelt, da die
Grenzen des Systems erkennbar werden. Eine wesentliche
Weiterentwicklung ist kaum zu erwarten.

Der Trockner Sandau zeigt trotz noch vorhandener tech-
nischer Miéngel die gute Leistungsfihigkeit des Systems. Die
vorliegende Ausfithrung 1aBt sich bei technischer Vervoll-
kommnung noch verbessern, eine Weiterentwicklung zu noch
gréBeren Leistungen ist mit Sicherheit maglich.
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5 Nach ciner neucren Mitteilung ist die Storanfilligkeit des Ventilators
behoben

B

Dipl.-Landw. E. LANGE *
Dipl.-Landw. G. SCHADEREIT **

Die Angaben der Tafel 1 basieren auf kompetenten gemein-
samen Festlegungen [3] mit der Beratungsstelle Burgwerben.
Sie sind durch Werte iiber Nahrstoffproduktion und theore-
tische Verlustsenkung ergénzt.

Bisher vex‘glicil man die Trockengutproduktion unabhingig
davon, aus welchen Futterstoffen Trockengut gewonnen
wurde. Die Trocknung ist hervorragend geeignet, Futterstoffe
mit besonderem Reichtum an Eiweil und Wirkstolfen bei
geringsten Verlusten haltbar zu machen. Unter Beriicksichti-
gung der besonderen Stellung des Eiweiles in der Tierernih-
rung, der bestehenden EiweiBliicke und der durch den Gehalt
an Wirkstoffen hervorgerufenen physiologischen Sonderwir-

Agrartechnik - 14. J.



Tafel 1. Trockengutleistung, Nihrstoffproduktion und theoretische Ver-
lustsenkung einer Trommel- und Umlauftrocknungsanlage

Tafel 3. Investitionskostenvergleich zwischen! Trommeltrockner und
Schnellumlauftrockner

Trock- Lei- Jah-  Nihrstofl- Verlustsenkung
nungs- stung res- produktion gegeniiber der
Fruchtarten std. prod. Silierung
\ v.Rp. Stw. v.R.  Stw.
GO TN (720 N O I O IR O OIENO!

Trommeltrockner

Griinfutter 2000 5 2000 186 1023 36 198
Riibenblatt 500 8 800 59 357 17 107
Zuckerriiben 600 8 1200 35 692 3 118
Kartoffeln 400 8 800 12 455 4 79
Gesamt 3500 ) 4800 292 2527 60 502

Schnellumlauftrockner
Griinfutter 2500 3,5 1750 163 896 32 173
Ribenblatt 500 3,5 350 26 158 8 47

Gesamt 3000 2100 189 1054 40 220

(Dic angegebene Leistung t/h bezieht sich aufl Frischgut; Eintrocknungs-
verhiltnis bei Griingut 5:1 und bei Hackfriichten 4:1)

kung des Trockengriins, kann man die Produktion von Trok-
kenschnitzeln aus Hackfriichten nicht einfach mit dem Trok-
kengriinfutter gleichsetzen. :

Die iin Trockengut erhaltenen Nahrstoffe ergeben sich aus
dem Nahrstoffgehalt [4] des Frischgutes abziiglich Trock-
nungsverluste. Bei der theoretisch moglichen Verlustsenkung
gegeniiber der Einsilierung der Futterstoffe wurden die
Trocknungsverluste mit 79, angenommen, die Silierungs-
verluste bei Griinfutter mit 25 9%, bei Riibenblatt mit 35 %,
und bei Hackfriichten mit 23 %,.

Die Angaben in Tafel 2 fiir den Schnellumlauftrockner ent-
sprechen der Kostenaufstellung im Forschungs-Abschluf-
bericht ,,Schnellumlauftrockner [5]. Von SCHNEIDER /
EHRENHARDT [2] wuvde die erste Kostenaufstellung des

Tafel 2. Investitionskosten fiir Trommel- und Schnellumlauftrockner

Trommel- Schnellum!lauf-

trockner trockner

[TDM] (%] (TDM] (%]
Technische Ausriistung ohne Montage 865,0 41,8 390,0 46,7
Montage, Fracht, Verpackung usw. 320,0 15,3 1050 12,6
Bau einschlieBlich ErschlieBung 885,0 42,7 340,0 40,7
Gesamte Investitionssumme 2070,0 100 835,0 100

Projeklanten iitbernommen, die unreal hoch war, Gestiitzt auf
die Erfahrungswerte des Trockners in Sandau stellte die
Sozialistische Arbeitsgemeinschaft ,,Griinfuttertrocknung® des
Kreises Havelberg gemeinsam mit dem Projektanten eine
realere Xalkulation der Investitionskosten auf. Frither [6]
ging man davon aus, daB ein verbessertes Projekt wesentlich
billiger sein miisse und nur noch etwa 600 TDM erfordern
diirfe. Ohne Zweifel lassen sich die Investitionskosten gegen-
iiber dem jetzt vorliegenden Kostenanschlag auch weiter sen-
ken. Wie wir noch sehen werden, ist das auch unbedingt not-
wendig. Beide Feststellungen treffen auch fiir das Projekt
,Trommeltrockner® zu. Dadurch werden sich allerdings die
Relationen der wichtigsten Kennziffern der beiden Trockner
nicht wesentlich verindern. .

Zu beachten ist der unterschiedliche Bauanteil an den
Gesamtinvestitionssummen. Der verstirkte Bau von Schnell-
umlauftrocknern wiirde danach eine geringere Belastung der
Bauwirtschaft bedeuten. Bei einigen im Bau befindlichen
Trommel-Trocknungsanlagen (Tangerhiitte, Barsikow u. a.)
rechnet man mit betriichtlichen Kostenerhéhungen gegeniiber
den Projekten. Das betrifft besonders die AufschlieBungs-
arbeiten, die bei etwas ungiinstigen Standortbedingungen
durch den relativ groBen Umfang der Be- und Entwisse-
rungseinrichtungen (Kanile, Absetzbecken, in diesem Zu-
sammenhang oft Grundwassersenkung bei der Baudurchfiih-
rung) entstehen. Das ist natiirlich glcichbedeutend mit einer
steigenden Belastung der Bauwirtschaft, was nicht unbe-
riicksichtigt bleiben darf, und mit einer Erhghung der jahr-
lichen Festkosten.

In Tafel 3 werden die Investitionskosten auf das in Tafel 1
ausgewiesenc Produktiongvolumen der beiden Trockner-

Heft 5 - Mai 1964

Investitionskosten Trommel-  Schnellumlauf-
trockner trockner

Trockengut (Jahresproduktion) [DM/dt) 43,18 39,76
relativ 100 90,9

v. Rohprotcin d. Jahresprod. [DM/kg] 7,09 4,42
relativ 100 62,4
Stirkewerte d. Jahresprod. [DM/kg] 0,82 0,79
relativ 100 96,3
Verlustsenkuug an verd. Rp.  [DM/kg] 34,50 20,88
relativ 100 60,5
Verlustsenkung an Stirkew. ©  [DM/kg} 4,12 3,80

relativ 100 92,2

systeme bezogen. Im Gegensatz zu den Angaben von
SCHNEIDER/EHRENHARDT [2] sind in Wirklichkeit beim
Schnellumlauftrockner selbst die Investitionskosten je Men-
geneinheit der Trockengutproduktion niedriger als beim Trom-
meltrockner. Besonders giinstig beim Umlauftrockner sind
alle Angaben, die sich auf verdaulichcs Rohprotein beziehen.
Aber auch beim Investitionsaufwand bezogen auf den Stirke-
wert schneidet der Umlauftrockner besser ab bzw. sind dic
Ergebnisse als gleichwertig, als innerhalb der Fehlergrenze
liegend anzusehen.

Aus Platzgriinden verzichten wir auf die Darstellung einer
detaillierten Kostenkalkulation. Bis auf zwei Ausnahmen ent-
sprechen die Angaben der Tafel 4 den in der bereits genann-

Tafel 4. Kosten- und Preiskalkulation fiir Trommeltrockner und Schnell-
umlauftrockner

Trommel- Schnellumlauf-
trockner trockner
Zusammensetzung der Kosten .
und des Trocknungspreises
Festkosten [DM] 195975, — =31,0% 79560, — = 25,9,
Lfd. Prod.-Kosten [DM] 338890, — = 53,69, 184200,— =59,9%,
Verwaltung u. Sonst, [DM] 14535,— = 2,39, 10340,—= 3,4%

[DM] 549400, — = 86,99, 274100, — =89,2%,
Erweiterte Reproduktion

bzw. Kredittilgung (DM] 82800, — =13,1% 33400,— =10,8%,
Ges.-Summe fiir Bildung

d. Trocknungspreises (DM] 632200, — =100 307500, — = 100
Jahresprod. v. Rp. [DM/kg] 2,16 1,63
relativ 100 ,
Jahresprod. Stw. [DM/kg] 0,25 0,29
relativ 100 116
Verlustsenkung v. Rp. [DM/kg] 10,36 7,69
relativ 100 74,4
Verlustsenkung Stw. [DM/kg] . 1,26 1,40
relativ 100 111

ten Beratung [3] festgelegten Kennzahlen. Eine Abweichung
von diesen Xennzahlen liegt bei den Reparaturkosten fiir
den Trommeltrockner vor. Bisher wurden fiir beide Trockner
gleichermaBen Reparaturkosten in Hohe von 59, des Neu-
wertes der technischen Ausriistung und von 0,6 % des Neu-
bauwertes angenommen. Da jedoch der Trommeltrockner mit
500 Trocknungsstunden hoher ausgelastet wird als der Um-
lauftrockner, was zwangsldufig mit grofierem VerschleiB und

héheren Reparaturkosten verbunden sein muB, werden 20 9,

der fiir 3000 h veranschlagten Reparaturkosten gesondert
beriicksichtigt.

Auf eine getrennte Berechnung fiir VEG und LPG-GE wurde
verzichtet, weil im Prinzip fiir beide Rechtstriger gleiche
okonomische Erfordernisse gelten [3]. Das trifft vor allem fiir
die erweiterte Reproduktion bzw. fiir die Tilgung langfristiger
Kredite zu. Es wurden 4 %, der Investitionssumme in Ansatz
gebracht.

Auffallend ist der hohe Anteil der Festkosten. Nimmt man
die erweiterte Reproduktion/Kredittilgung hinzu, so machen
diese Positionen 44,1 9%, bzw. 36,7 9/, des kalkulierten Trock-
nungspreises aus. Die Berechnung ergibt Trocknungsgebiihren
vone=z 30,— DM/t Frischgut. Es erscheint deshalb dringend
geboten, billiger zu bauen und in dieser Richtung die sozia-
listische Gemeinschaftsarbeit zwischen allen Beteiligten zu
verstirken, um gleichzeitig auch den geforderten wissenschaft-
lich-technischen Hochststand [1] im Trocknerbau schnell zu
erreichen,
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Die Kostenkalkulation liBt ein im Durchschnitt fir den Urn-
Jauftrockner etwas giinstigeres Ergebnis erkennen. Iinzu
kommt, daB} bei Zugrundelegung ncuerer MeBergebnisse [7]
die kalkulierten Kosten fiir Elektroencrgic und Brennstofle
etwas zu hoch sind.

Die Angaben iiber Ak-Bedarf und Akh-Aufwand in der
Tafel 5 bezichen sich cbenfalls auf die bereits erwihnien

Tafel 5, Ak-Bedarf und Jahresproduktion je Arbeitskraft

Trommel- Schnellumlauf-

trockner trockner

[AK] [AK) [AK) [AK)

insges. je Schicht insges. je Schieht
Schichtleiter 3 1 3 L
Bekohlung u. Ilcizung?t 3 1 3 1
Aufbereitung, Kontrolle! 3 1 - =
Trockengutabnahme und
sonst. 1ilfsarbeitent 3 1 3 1
Schlosser 1 0,33 0,52 0,17
Buchhalter 0,52 0.17 0,54 0,17
Betriebsleiter t 0,33 0,5 017
Ak-Bedarf insgesamt 145 4,83 10.5 3,5
Ganzjahrige Ak (2500 h/Ak) - 12,5 8
Akh je dt verd. Rohprotein 10,70 10,58
AKkh jc du Stiarkewert 1,24 1,90

L Saisonkréfte mit 40 bzw. 30 Woclien im Jahr
2 Zu 50% Abrechnung auf dic Ernte und Transportbrigade

Festlegungen [3]. Abweichend davon wurde fiir den Trom-
meltrockner eine weitere Saisonkraft angenommen. Wiihrend
beim Schnellumlauftrockner Sandan bereits jetzt nur 3 Ak/
Schicht, einschlicBlich  Griingutaufgabe und Trockengut-
abnahme benétigt werden, wird man beim Trommeltrockner
wegen des hoheren Durchsatzes mindestens cine weiterc
Arbeitskraft bei der Trockengutabnahme einsetzen miissen.
Hinsichtlich des Akh-Aufwands je Mengencinheit der Nihr-
stoffe ist der Trommeltrockner dem Umlauftrockner leicht
itberlegen, wenn auch der Unterschied lingst nicht so grol3
ist wie urspriinglich angegeben [2].

SchluBfolgerungen
Entgegen der Mcinung von SCHNEIDER/EHRENHARDT

kann keincswegs von einer volks- und Dbetriebswirtschaft-
lichen Uberlegenheit des ‘Irommeltrockners gesprochen wer-
den. Die Verhiltnisse liegen bei wichtigen Kennziffern sogar
umgekehrt. Daher muf3 der Schncllumlauftrockner zumindest
gleichberechtigt neben dem Trownmeltrockner stehen, solange
keine moderncren und noch billigeren Trockner verfiighar
sind.

Bei der Perspektiv- und Standortplanung fiir dic zu schaffen-
den Neuanlagen muf} in jedem einzelnen TFall individucll
iber den zu wiihlenden Trockner entschicden werden.

Fiir jeden zum Trocknerbau ausgewiihtten Standort muid die
Héohe der standortspezifischen Investitionskosten rcal crmnit-
telt werden, um Vergleichskalkulationen zwischen den ver-
schiedenen Trocknern anzustcllen. Bei Standortgenchmigun-
gen, an denen immer Trocknungsfachleute mafigeblich betei-
ligt sein sollen, miissen solche 6konomischen Vergleiche vor-
liegen. Zusitzliche Aulwendungen fiir Aufschliefungsarbeiten
gegeniiber den Wiederverwendungsprojekten, dic  bisher
nicht seclten einige hundert TDM betragen, diirfen niclit

genchmigt werden.

Um den richtigen Trockner zu wihlen, mufl man neben den
jeweiligen natiirlichen und dkonomischen Standortbedingun-
gen auch allgemeine tievernihrungswirtschaftliche und andeve
Gesichtspunkte beachten.

Die Werte in den Tafeln 3 und 4 bekriiftigen 7. B. die For-
derung nach der vovrangigen LEntwicklung der Criinfuttér-
trocknung. Aus ihnen ist auch zu folgern, dal man fiir spe-
zialisierte  Griinmehlbetriebe vorerst nur Umlauftrockner
bauen sollte, weil Eiweil und Wirkstoffe hier am billigsten
produziert und erhalten werden.

Tiir alle Griinland- und Weidegebiete. nicht. nue fir Vor-
gebirgslagen [21, ist chenfalls der Schncllmunlauftrockner prii-
destinicrt. Bekanntlich bereitet die Grasteocknung in Trom-
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meln mit Einbauten crhebliche Schwicrigkeiten. In den ge-
nannten Gebicten ist aber dic Grastrocknung von groBer
Bedcutung.

In Griinlandgebieten und unter anderen Standortbedingun-
gen kann dic Tatsache cine Rolle spielen, daB3 der Umlaul-
trockner im Cegensatz zum Tromeltrockner das vom Schle-
gelernter geborgene Griingut cinwandfret trocknet. Das sonst
recht schwierige Problem einer billigercn und zuverlissigen
Vollmechanisierung der Ernte i3t sich auf diese Weise leicht
lésen.

Was dic prinzipiclle Frage nach der Existenzberechtigung des
Einfrachttrockners betriflt, so sollte man nicht versuchen, sie

_allgemeingiiltig zu beantworten. Dic Tendenzen des inter-

nationalen Trocknerbaues bediirfen wohl noch cines kri-
tischeren Studiums. Abgeselien davon, dafl ein crheblicher
Teil der zitierten Trockner in den VR Polen und Ungarn nnd
in Holland [2] zwar Tromuneltrockner, aber trotzdem lLiin-
[ruchttrockner sind, mufl man bei der Entwicklung in kapi-
talistischen Lindern den Einflu3 der herrschenden Produk-
tionsverhilinisse aul den Trocknerbau beachten,

In Abhingigkeit von der Zweckbestimmung, den natiirlichen
und ékonomischen Standortbedingungen sowic weiterer Ilak-
toren haben Einfruchttrodiner bei uns durchaus cin breites
Anwendungsgebiet.

Uibrigens wurden in den Umlaultrocknern Sandau und
Fischbeck mit sehr guten Ergebnissen Dilfusionsschnitzel ge-
trocknet. Das vergroBert die Hoffnung auf cinen erfolgreichen
AbschluBl der Bemithungen zur Schuitzeltrocknung aus Frisch-
material,

Selbstverstindlich miissen an Standorten mit ausgedchntem
Zucker-Futterriilbenanbau Mehr{ruchttrockner gebaut werden.
Der Kapazititsbedarf [iir die Trocknung von Zuckerriiben
ans der geplanten Erweiterung der Anbaufliche nm etwa
10 000 ha ist aber gar nicht groB3. 60 Trocknungsanlagen sind
bei 1100 Trocknungsstunden in der Lage, die Gesamterutc
von dieser Fliche (Ritbe und Blatt) zu crarbeiten.

In welchermn Umfang und auf welchen Standorten Zeatren des
Kartoffelanbaues und der Kartolfeltrocknung geschaffen wer-
den sollen, miifite cxakt wissenschaftlich begriindet werden,
Fiir unbedingt notwendig wird die Auswahl und Schalfung
solcher Zentren in Verbindung mit intensiver Schweinehal-
tung angesehen. Unter solchen Bedingungen ist der Bau von
Mehrfruchttrocknern crforderlich. Es wiire aber falsch, unab-
hiingig davon auf dem Bau von Trommeltrocknern zu be-
stehen, um auch mal Kartoffeln trocknen zu konnen*, und
ohne daf} cine Abstimmung auf dic Hauptproduktionsrichtun-
gen in der Vichwirtschaft des jeweiligen Standorts erfolgt ist.
Dicse und andcre Uberlegungen sollten stirker als hisher
Gegenstand  wissenschaftlicher Untersuchungen und  ciner
breiten Aufklirung gegeniiber der landwirtschaltlichen Praxis
sein. Nur auf diese Weisc werden alle Moglichkeiten genutzt,
dic das Trockner-Bauprogramm fiir diec Intensivierung der
landwirtschaftlichen Produktion und fiir die Einfihrung
industriemiiBiger Produktionsmcthoden bietet.
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