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Eine Möglichkeit zur 
Steuerung von Heukaltbelüftungsanlagen 1 

Für dic K;dlbdüftung Iwonml in der DDll der Liiftcr SK 8 
des VEB Turbowerke Z·llon EinsG tz, d"r mit einem 3,5-kvV
Motor ausgcs tnllet ist. vV erJ e n m ehrere Lü fter in einer An
lage betri eben, führt di lS zu einer wcse ntlichen Erhöhung 
des elcktrischen Anschlußwertes und bcd in gt die Notwc nd ig
keit de r Bereitstellung größerer J,(' is tungen. ner Einsa tz 
der Lüfter in d er Z<' it d<'l' H eller nte füllit dann 7.U Bela
stungsspitzen. D ie angefiihrten Faktoren zeige n bereits, daß 
ein wirtschafllicher Ein sn lz d er Heukaltbelüftungsa nlagen 
im Sinne des einzelnen Br triebcs sowie iHl ch der Volk s
wirtschaft is t. 
Obwohl üliet' di" Anw endung des H e uka ltbeliirtungs ,·er
fnh l'ens bereits v i,,1 vc röffentlicht wurd e, beacht.et m a u die 
trocknungsterhn ischen nnd cncrg iewirtsdwftlidleu l3c1ungc 
noch Z il wenig. Erhö hl e lk liiftun gskos tc n durch llIlrGlionellen 
Einsatz d er E lektL·ocllcrgie sin<! die Folgen. Die e nergiewirt
schaftlich en Untersuchungen einer Reihc K altbe1i.iftungsan
lagen in el en le tzten Jahren bewe isen diesc F cs ts tellung ein 
deutig. 

Automatisierte Schaltung der Belüftungsgebläse 
sichert optimalen Einsatz 

Ein Vergleich von zwei untersllch ten Beispielen zc ig te,; da ß 
die Belüftung in einem Falle so rort nach Erreichcn dcr 
Lagerfeuchtigkeit bcendet wuru e, wii hrend m a n im zweiten 
Fall nach Erreichen der Laged ellchte im Heus tapel noch 
etwa 250 h belüftc t ha t. vVe nn auch das ongcführte Beisp iel 
ein Ex trem darstellt., sind doch ähnli ch c Vcrhältnisse h ä ufig 
a n·zu treffen . Oft w erd cn aber auch in Unk en ntnis d er h err
schenden Luftfeuchtigkeit die Anl Ggen nicht ·zugeschalte t, 
wcnn berei ts Trocknungsbedin gungen gegeben si nd . Da wäh
rend der Heüel'llte häufig ungüns tige \\:illerun gsvedlältni ssc 
hcrrschen, ist es wichtig, jed e mögliehc S tund e für die Trock
nung auszun utzen. 
Au s d en dreijährigen , in verschiedenen Betrieben, dllrchge
führten Messungen und BeobGchtungen I'ö nnen folgende 
allgemein e Schlußfolgerun gen ge7:ogen werden: 

Das Bedienungspersonal muß iihe L· den Troekn ungs \·e r
lauf im Heus tapcl informiert se in und dic Gebläse e nt
sprechend sehaltcn . Dic G nt sfeuchte is t dabei la ufend zu 

kontroll ie ren. Bei EITcichen der Lagf' rfeuchte sind die 
Geblii se abzLJsch~lten . W enn sich di e Be tri ebe dieser 
Arbeit unt.erziehen, sind energic\\"iL,tschu ftli ch günstigc 
\VeL·tc und niedrige Belü ftnngsl, osten zn crwa L·ten. 
Der optimal e Be tri eb der BelüftungSGnlagrn lw nn nur 
durch einen Scha ltautomatcn erreicht wcrden, der nebeJl 
dcr Einsparung von Belüftungskosten cine dGllernd e Bc
dienun g der Anlagen e rspart. 

Von ein em S teuerautoma te n für Hcnbelüftungsa nlagen muß 
gefordert wcrde n, daß er h ei a llcn vorkoJl1Lnende n Betriebs
verh ältn issen ein e sich ere un el richtigc llcliif tung dcs H eues 
gewäh rleistet, die fü r d en TL'Ocknungsprozeß wichti gen P3r~ 
mete L' mißt und ci nen ode!: m ehrcre Lü ftcr schalte t. DC L' 
Automa t muß a ußc rd e lTl einfach im. A nfban , s tÖI'un an füllig 
und robust sein. 
Die i'vIögJiehkeiten, l' in en Bc!iiftn ngs<L lItolllatcn für H eu ein
zusetzen , werden sowohl in d er DDR etls ;., nd L im Aus land 
diskuti e,·t. Am Iil Sl.ilut f[it' Lnndtechnische Be triebslehre 
wurden verschicd enc 

Möglichkeiten der Automatisierung der Schalt
vorgänge 

untersucht unci exprriL1l<,ntel\ geprü rt. Dabci c rgaben sich 
folgende Seh lußrolgernngen : 
1. Di e Messungen der rela ti ven llLftreuchtigkcit mit Kon
takt-Haa rlt yg romct ern in Belüftungsautonl ntclL i, t miig-li eh . 

Ins titut fi'lr L:1lldtechnisch e Bctrjl'h~l e lll'c d t' r T U Dl'!, ... d(·;\ 
S ie h e dazll ,\li eh ,\\I!" , .. l! z 1)1'. Il( )TI, 1': , ~.' .! (lO 
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Di e 1\:ontakt-Hua rit ygrolTlet('r sind fiir den mnh cll Uelrieb· 
in der Landwi \·tsch a ft ILint·cichend rohu s t un d gena u. Eine 
r inmaligc Eichung d('s H ygromete rs zu Beginn der HeLlcrnl c 
ist aus reichend. \Venn 10 [ 111 d"s HygroLl\eter nicht mit in (];., 
Cehiiu se des Automaten einbaut, so nd er n durch S teckk on tal<t 
mit diescm verbind et, is t cs möglich , das i\I eßgcrät in un
mill clbme Niih e (lf's [lllgesaugten Lurtstroms zu br ingcn . 
Dorch ('in engm asci Li ges DrahtgillCI' kÖ L\nelL die empfindli che lL 
lTam e v or Beschädigungen geschCLt zt werden. 

'2. Die Verwcndu ng von l(onta kt-Femthcrmornctcrn is t ab
zulrhn en. Um eine ausreiche nd e SicherlJ eit gl'gell loknl c 
Erhöhungen d e r Temperntu!' im H eust.apcl Z. lI e rn'ichen , 
miißt.c eine größeTe ·A n w hl Tempc '·i1 tU1"som!e" ein gebaut 
we rden. Selbs t bei swndig lwntTolliCl"lcn Versuchsanlagcu 
tra!<'1l IC,bcl\'erschüttungc n und -7.l' t's liinlllgen ,!Ur. 
3. Die TJnl ersudlllngen ergaben , daß Erwiirnmngszonen 
und -herd e inncrhalb dcs Sta pels verhältnis lllii ßig große 
Zci träum e fiir ihrc Entstehung benötigen. In cin CL' Vcrsuchs
anlage \nnd eH die Erwärmungs\'erhilitnisse in J-J eustap eln 
unters\l cht. In I,einelll Fall w ar eiue \Viec!ererwürmung auf 
'femperatuL'cn über 35 oe eines sclbsLcrhitzte n und aJl
schließ('lH1 gekühlten S tapels in weniger a ls :LO h fes tzu
stellen . Dabci wurde, um ext remc Verhältnisse untcrsuchen 
z u köu nen , Frischgut mit cinem Fcuchtigkeitsgch alt \'Oll 

50 bis 60 % b ei verschieden starkem Druck gelnge rl. Auf 
den Untersuchungen aufbau end , schlagen die Verfasscr vor, 
au f dic Kon tak t-Fernthermometer zu verzichten und d en 
Heustarel nach einem festen Programm zu belüften. Ein c 
Schaltuhr steuert die Belü ftungsintcrv all c, 

E ine Belü ftung VOll 0,5 h , nadL jcweils 6 h wiec!erh olt, 
, 'erhind c L1. eine unzuläss ig hohe Erwärm ung des Hcu cs a nf 
Tempera lUl·en über 35 oe. Ein c hö herc E rwärmung des Lager
gutes ist nicht a ngebracht, weil dndurch die Verdaulichkeit 
dcs Proteins sturk abnimmt [1]. 

Dmch die vorgeschlagene Bel üftung, auch hei e" trem feu ch 
ten \Vi ttcrungshedingungen, wird viernHl I täglich der feuchtc 
H eus ta pel gekühlt. Di ese a ngegeben e Zei lspanne genügt, um 
d as Heu vor d em Verde L'b zu schützen und beinhalte t n och 
ei ne genügend e S icherheit. 

Arbeitsprinzip des Beluftungsautomaten 

Die Liiftermotorcn werden ' ·Oll ein em Kontakth ygrooneter 
geschaltet. Das Hygrometer sehaltet bei Luftfeuchtigkei t über 
y = 85 % die Lüfter ab und untcr y = 85 % zu. Dadurch 
wird gcwähr)P is tet , daß die Lürter nur la ufen, wenn ta t
sücltlich ein Trocknungseffekt eintritt. Wie i\Iessungen er
gaben , schalte t bei gü ns tiger vVitl c rLIn g elas Hygrometer 
morgens zwischen 6 und 8 Uhr ein und ahenels z,,'jschen 
20 und 22 Uhr a us. Um be i SchöLlwe ltc L'bctrieb möglichs t 
wen ig' zusä t7.!iche, durch di e kons ta nt einges tellte Schaltuhr 
gesteuerte Belüftungsrcriodcll z u haben, wcrden rolgende 
ZwangsbeliiftuJ\gs> tundl'n als vo rtei lhaft h ctrachl e t : 

.1.00 his 1.30 Uh r 
7.00 bis 7.30 Uhr 

13.00 bis 13.30 Uhr 
19.00 bis 19.30 Uhr 

Be i dics<'n Zeiten is t gewiihrlciste t, daß bei gü ns tigcr Witte
rung nur einm<tl nachts von 1.00 bis j .30 UhL' ZLLsü tzli ch 
bel lifte t wird . Diese l' halbstündige, übel' das normalc Maß 
hinausgchend e Betrieb d er Lüftcr führt zu kei ne n g roße n 
Unkostf'n . Die kontinuic..ii che Steucmn g d er lIcubcliiftunci 
mit Kontakt-Haarhygrometer und Schaltuhr hringt ei nen 
völlig hedienungsfreie n Betrieb d es Belüflungsprozpsses. 
Lediglich der D auerbetrieb während d er ers ten 2/, h lind die 
Endau sscha llung müssen von Hand vorgeLJomlllen we rd en. 
Dei' Steuet·automa t wird zwecknriißi ge r\\"eisl' für ein e A nlngc 
mit mehre t'en Gebläsen vcnvcndct, fiir die dann nur emc 
Schaltuhr und r in l\ontakth y~rometer nötig s ind . 

Ag r':'lrll'("!lnlk 11. . . 1. 
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Bild 1. 1n ocr LPG "Grenzland" Hübenau inst..."1l1ierler BeliiltungsaulomCJl 
für 5 Gebl5se (geölInet) 

Beschreibung der Steuereinrichtung für 5 Gebläse 

Mechanische Ausführung 

Die elektrischen Schaltelemente und die Motorsicherungen 
für die Lüfter befinden sich in einem stahlblechgekapselten 
Gehäuse in wasserdichter Ausführung der Abmessungen 
530X245X250 mm (Bild 1). An der Seitenwand ist einc 
Steckdose für den Steckkontakt des Kontakthaarhygro
meters angebracht. Das Hygrometer ist elektrisch isoliert 
und durch· eine Kllnststoffumkleidung tropfwassergeschützt. 
l\Ijt den Schaltern an der Vorderfront können die gewünsch
ten Gebläse zu- und abgeschaltet werden. Weiterhin sind 
ein Hauptschalter für die Schalteinrichtung, ein Schalter 
für Dallerbetrieb und Kontrolleuchten vorhanden'. 

Da die Kontaktllächen des .Haarhygrometers verhältnismäßig 
klein sind und der Kontaktdruck gering ist, besteht die 
Gefahr, daß Kontaktflattern auftritt. Um das zu vermeiden, 
wird nach einer Anregung des ILT Leipzig ein kleiner Ma
gnet am Stellzeiger befestigt, der bewirkt, daß der Meß
zeiger kurz vor der Kontaktgabe an den Stellzeiger gerissen 
wird, wodurch eine einwandfreie Kontaktgabe gewährleistet 
wird. Außerdem wird der l\!cßzeiger erst nach entsprechender 
Vorspannung freigegeben. 

Elektrische Ausführung (Bild 2) 

Die Zuleitung erfolgt über die Klemmen RST und MP zum 
3-poligen Hauptschalter. Die Steuerspannung für die Schalt
einrichtung, die 220 V beträgt, wird nach dem Hauptschalter 
über eine 6-A-Sicherung abgenommen, so daß in der "Aus"
Stellung des HauptschalterS alle Teile der Anlage spannungs
los sind. Als Schütz~ für die gebräuchlichen 3,5:k W-Motoren 

lieft 5 . llhi l0G4 

Bild 2 
Schaltskizze der automatischen 
Sdlnllllng von Hcubclültungsgebläsen 

wcrdenI5-A-Luftschülze verwendet. Letztere sind mit tJbe; 
stromauslösungen flir den Motorstrom von 8;2 A ausgerüstet. 
VlTiedereinschaltllngssperrell sind vorhanden. 

Die Schaltschiitze werden dU"ch das Kontakthaarhygrometer 
. mit Hilfe eines Quecksilberschaltrelais geschaltet. Parallel 
zu dem Kontakt dcs Quecksilberschaltrelais liegt der ein
polige Kontakt einer mechanischen Schaltuhr. Diese wird 
elektrisch aufgezogen. Die Schaltuhr hat eine Gangreserve 
von 80 h. Bei Hauptschalte;'ahschaltungen, die diese Zeit 
überschreiten, muß also die Uhr neu cingcstellt werden. 

Durch einpolige Ausschaltcr kann der Steuerstromkreis für 
jedes einzelne Schütz unterbrochen werden. 

Mit einem weiteren einpoligen Ausschalter läßt sich der 
Schaltkontakt der Schaltuhr überbrücken, damit ist' der 
Dauerbetrieb dcr Gebläse möglich, Das verzögerte Einschal
ten der Gebläse zur Vermeidung hoher Stromstöße über
nimmt ein einschaltverzögerndes Relais mit v'er Ein
schaltkontakten. 

Das Versuchsmuster einer Steuereinrichtung, das die ge
nannten Forderungen erfüllt, wurde im J,wtr 1963 in einer 
Anlage mit 2 Belüftungsgebläsen geprüft (Versuchsstation 
des Instituts für Landtechnische Betriebslehre der TU). 

1963 wurden zwei Kaltbelüftungsanlagen mit Steuereinrich
tungen für ge 5 Gebläse ausgerüstet (LPG Fortschritt Banne
witz, Bez. Dresden, LPG Grenzland Rübenau, Bez. Karl-Marx
Stadt). Die beiden Anlagen steuerten die Gebläse während 
der gesamten Einsatzzeit, wobei keine Störungen auftraten. 
Die Betriebe äußerten ihre Zufriedenheit über die selbsttätig 
gesteuerten Anlagen. 

Neben dem Hauptvorteil der Arbeitszeiteinsparungen können 
Energiekosten gespart und Trocknungszeitverkürzungen er
reicht werden. Arbeitszeit kann schon gespart werden, indem 
man die Gebläse zu bestimmten Zeiten täglich ein- und aus
schaltet. Diese Aufgabe kann gegebenenfalls eine Schaltuhr 
vornehmen. Die Ergebnisse der beiden hygrogesteuerten An
lagen im Vergleich mit einer schaltuhrgesteuerten Anlage 
zeigen die Vorteile der Steuereinrichtung. 

Wird angenommen, daß eine schaltuhrgesteuertc Anlage um 
7.00 Uhr mit der Belüftung beginnt und um 21.00 Uhr ab
geschaltet, zeigt ein Vergleich mit der Anlage in Bannewitz 
im Zeitraum vom 1. Juli bis 31. Juli, daß die Schaltuhranlage 
55 h zu wenig gelaufen wäre, also zu Nachtzeiten, wo es 
auf Grund günstiger Luftfeuchtigkeitsverhältnisse möglich 
gewesen wäre, zu belüften. Außerdem wäre die Anlage aber 
90 h in Betrieb gewesen, wo die hohe Luftfeuchtigkeit eine 
Trocknung verhinderte. 

Bei der Anlage in Rübenau wären z. B. im Zeitraum vom 
8. Juli bis 6. August 1963 47 Belüftungsstunden verloren
gegangen, während 52 h unnötig belüftet worden wäre. 

Gerade für die LPG Rübenau in klimatisch extremer Mittel
gebirgslage stellen die nicht genutzten Stunden einen großen 
Verlust dar, da es für die verlustarme Heuwerbung wichtig 
ist, die Trocknungsanlagen voll auszunutzen. 

Die Untersuchungen bewiesen, daß die angefertigten Schalt
einrichtungen die Anforderungen erfüllt haben und daß 
gegenüber der Schaltung von Hand Vorteile zu verzeichnen 
waren, die den Einsatz des Gerätes rechtfertigen. 

Zusammenfassung 

Heukaltbelüftungsanlagen im land wirtochaftlichen Betrieb 
führen zur Erhöhung der elektrischen Anschlußwerte des 
Leistungsbedarfes und des Verbrauches elektrischer Arbeit. 
Durch die Handschaltung der Gebläse ergeben sich Nach
teile: 
a) Nicht alle möglichen Trocknungsstunden werden ausge

nützt . 
. b) Auch bei Kontrolle der Gebläse werden die Lüfter zeit

weilig dann betrieben, wenn auf' Grund der hohen Luft
reuchlc keine Trocknllng erfolgen kann. 

(Schluß all! Seite 220) 
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Dipl.-Landw. E. LANGE, Leiter der SAG "Grünfuttert'racknung" des Kreises Havelberg 

Um die maximale Auslastung der Trocknungskapazitäten in Zuckerfabriken 

1. Volle Auslastung der Trocknungskapazitäten -
eine volkswirtschaftliche Notwendigkeit 

Prof. Dr. K. NEHRTNG [1] [2] hat mehrfach überzeugend 
na chgewiesen, in welch beträchtlichem Umfang die tech· 
nische Grünhtuertrocknung zur Erschließung von Reserven 
für das Wachstum der tierischen Produktion beitragen kann. 
Ohne Zweifel ha t die Zuckeri ndustrie der DDR in den letz· 
ten Jahren in dieser Hinsicht viel geleistet. Allein von 1961 ' 
bis 1963 stieg die Trock nung von Grünfuttel' in den Zucker
fabriken auf = 150 %. 
Dieser positiven Entwicklung steht leider grgenüber, daß 
damit die tatsächlich vorhandene Kapa:tität der bisher ein· 
gesetzten Trommeln bei 60 Trocknungstagen nur zu 34 0/ 0 
ausgelastet wurden [3]. Sogar bei der Planung für 1963 w:1l' 

nur eine Kapazitätsauslastung von 44 % vorgesehen. Das 
steht in krassem Widerspruch zur Förderung der technischen 
Trockmlllg durch Partei und Regierung. Es sei nur daran 
erinnert, daß zur Durchführung einer diesbezüglichen Fest
legung des VI. Parteitages der SED [4] für die Schaffung 
neuer Troclmungskapazitäten bis 1970 die Bereitstellung 
mehrerer hund ert Mill. DM vOl'gesehen ist. 

Gleichzeitig werden aber die vorhandenen Kapazitäten bei 
weitem nicht ausgelastet. Das ist volkswirtschaftlich nicht 
länger vertretbar, we.il es eine ernste Verletzung der ökono
mischen Gesetze des Sozialismus darstellt und letztlich die 
Entwicklung' der Produktivkräfte und die Steigerung der 
landwirtschaftlichen Pl'Oduktion hemmt. Di e Forderung, alle 
Reserven zur Steigerung der Produktion in der Landwirt
schaft ausiunutzen, ist gleichbedeutend mit der Forderung 
nach der vollen Auslastung der vorhandenen Kapazitäten für 
die Grünfuttertrocknung in den Zucked abriken. 

Die Bedeutung diesel' Forderung dl'ü ckt sich in zwei Zahlen 
recht deutlich aus. Bei voller Auslastung der Tl'ockentrom
mein in den Zuckerfa briken bleiben gcgenüber der Silierung 
einer gleichen l'vlenge Grünfutter etwa 1300 t verdauliches 
Rohprotein für die Tierernährung mehr el·halten. Gegenüber 
der Heugewinnung mit Hilfe der Kaltbelüftung macht die 
Senkung der Nährstoffverlu ste immerhin noch = 850 t ver
dauliches Rohprotein aus. Es ist leicht zu errechnen, welche 
Leistunge n in dcr Vi ehzucht mit diesen Eiwcißmengen mög
lich sind. 

2. Grünfuttertrocknung und Klassenbündnis der 
Arbeiter und Bauern 

Für die Aufgaben der Arbeiterklasse ulHI der volkseigenen 
Industrie gegenüber der sozinJisti scbclI Entwicklung der 
Landwirtschaft gab der VI. Parteitag u"r SED die ni cht
schnur [3]. 

IScl.luß von Se ite 119) 

cl Die Handschaltung erfordert einen hoh en Bedienungs
aufwand der Anlagen, wenn Fehler vermieden werd en 
sollen. 

\V'irtschil ftlicher E lektroenergieeinsatz und wartungsarme 
Belüftung können durch die Verwendllng einer Steuerein
richtung erreicht werden. 

Aufbau und Funktion einer derartigen Stellereinrichtung 
werden beschl'ieben. 
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Mit Hilfe der Pl'oduktionsmittel, über die die Werktätigen 
der Zuckerindustrie - als Teil der Arbeiterklasse - ver
fligen, sind sie unmittelbar mit der sozialistischen Landwirt
schart verbIInd en, können also bei der Durch[ührung der 
ideologisch en, technischen und ökonomischen Umwälzun
gen auf dem Lande mithelfen. Aus der allgemeinen Stellung 
der Arbeiterklasse zur Klasse der Genossenschaftsbauern 
leitet sich die spezielle Verantwortung der Werktä tigen und 
Leitungsorgane der Zuckerindustrie fü r eine Reihe konkreter 
ideologischer und technisch-organ is a tori~cher Aufgaben für 
die Grünfuttertrocknung ab, von denen bisher viele meinen , 
das seien ausschließlich Aufgaben der staatlichen Landwirt
schaftsorgane und der Landwirtschaftsbetriebe. 

3. Das neue ökonomische System der Planung und 
Leitung der Volkswirtschaft und die Grünfutter
trocknung 

Die Forderung nach Erhöhung der Initiative und Verant
wortung der Zuckerfabriken für die Grünfuttertrocknung liegt 
auch in den Erfordernissen und der Dmchsetzung des neuen 
ökonomischen Systems der Planung und Leitung der Volks
wirtschaft begründet. In der Riclillinie [5) ist die Verant
wortung der Betri ebe für die Ausnutzung aller materiellen 
Ressourcen ausdrückli ch betont. Es versteht sich von selbst, 
daß dazu als 'erstes die maximale Auslastung jeder volks
wirtschaftlich wichtigen Produktionskapazitä t gehört. Die 
verantwortlichen Leitungen der Zuckerindustrie sollten auch 
e ine andere Seite nicht übersehen. In :tunehmendem Maße 
wird der Gewinn als l\Iaßstab fUr die Beurteilung der öko
nomischen Leistung der Betriebe und VVB herangezogen. 
Der Gewinn wird als Finanzierungsquelle für die erweiterte 
Reproduktion im Betrieb und Industriezweig und als Be
zugs basis für die Bildung des Präm ienfonds in den VVB und 
Betrieben dienen [5] . Ohne Zweifel kann die maximale Aus
lastung der Trocknungskapazitäten wesentlich dazu beitragen, 
günstige Betriebsergebnisse zu erzielen. 

4. Einige Ursachen für die geringe Auslastung der 
Trocknungskapazitäten in den Zuckerfabriken 

Die eigenverantwortliche Ernte und Anfuhr des Grünfutters 
durch jeden einzelnen Landwirtschaftsbetrieb ist für die 
Leiter dieser Betriebe keine leichte Aufgabe. 

Die LPG im südlichen Teil des Kreises Havelberg mußten 
zur zweischicht;gen Auslastung der Zu ckerfabl~k Genthin 
z. B. täglich 30 Ak und mehr aufbieten, nicht zul etzt auch 
wegen des hohen Handarbeitsaufwands bei der Zuckerfabl~k 
selbst. Hinzu kommt der zweischichtige Einsatz einer größe
ren Zahl von Traktoren und Anhängern bei schlechter Trans
portraumauslastung und hohen Kosten. Das hatte zum Bei· 
spiel in der LPG Wust zur Folge, daß an den Tagen der 
Trockriung die a nderen F~ldarbeiten praktisch zum Erliegen 
kamen, obwohl Heuernte, Pflege der Hacl<früchte und andere 
wichtige Feldarbeiten drängten. Ist es nicht selbstverständlich, 
daß . viele LPG- und VEG-Kader V01' solchen Schwierigkeiten 
zurückschrecken ? 

Diese technisch-orga nisatorischen Probleme sind eine ent
scheidende Ursache für die schlechte KapaziÜitsauslastung 
bei vielen Trocknungsbetrieben. Hinzu " kommen die unge
nügende Aufklärungsarbeit über Vorteile und Möglichkeiten 
der Heißlufttrocknung sowie über die Vemachlässigung einer 
langfristigen Vorbereitung der I< ampagnen in FOlm der 
zweckgebundenen Anbauplanung. 

Bei der Lösung dieser Fragen gibt es leider oft sehr nebel
hafte . Vorstellungen. Einer verläßt sich auf den anderen, 
hiemand fühlt sich verantwortlich. Viele Zuckerfabl~k en 
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