des Feldhéckslers E280 tiber eine Anhénger-
ladung nach folgender Beziehung berechnet
werden: _
Einstellwert am
DurchfluBmesser =
in I/min

Obwohl! die Berechnung einfach ist, bereitet
die Erfassung der Daten in der Praxis einige
Probleme, und es vergeht viel Zeit bis zum
Erkennen und Beseitigen von Fehldosierun-
gen. Eine unterschiedliche Schwadmasse
kann nur durch den Hickslerfahrer uber die
Fahrgeschwindigkeit begrenzt ausgeglichen
werden. So bringt am Schichtende der Ver-
gleich der gesamten tdglichen Erntemenge
mit der Menge des verabreichten Silierhilfs-
mittels nur noch die Kenntnisnahme eines
nicht mehr zu verandernden Ergebnisses,
eine Kontrolle der Arbeit des Komplex|eiters
oder des Beauftragten.

Anhéingerladung in t X Dosis in I/t
Befiillzeit in min '

Ergebnisse

Wie in (4] berichtet wurde, konnte im Jahr
1987 unter besonders ungunstigen Witte-
rungsbedingungen ein Silo unter Anwen-
dung des Silierhilfsmittels befullt werden.
Leider stand nicht genug Natriumpyrosulfit
zur Verfiigung, so daB der Anwendungsum-
fang nicht erweitert werden konnte. Die Sila-
gen hatten insgesamt eine gute Bewertung,
sie wurden gut gefressen. Die Konzentration
der Mechanisatoren und aller Leitungsebe-
nen der LPG(P} Knobelsdorf auf die Anwen-
dung dieser MaRnahme des wissenschaft-
lich-technischen Fortschritts hatte gleichfalls
den Effekt, daR die Breitablage des gemahten
Gutes und die technologische Disziplin tiber
das Erntejahr konsequent durchgesetzt wur-
den. Die dadurch erreichte bessere Ausnut-
zung der Sonnenenergie fir das Welken

nach dem 2. und 3. Schnitt hatten eine Sen-
kung der Verluste durch kiirzere Feldliege-
zeiten und eine bessere Silagequalitit zur
Folge. Dadurch und durch die beschriebene
Qualitdtssicherung des 1. Schnittes gelang
es der LPG(P) Knobelsdorf, 93% der Silagen
(2 rd. 25000 t) mit den Noten 1 und 2 sowie
7% mit der Note 3 abzurechnen. Die Proben
mit Silierhilfsmitteln wurden sehr gut atte-
stiert. Die 0. g. technologische Kette ein-
schlieBlich der Dosiergerste hat sich nach
den ersten Erfahrungen bewahrt. Zur richti-
gen Applikation aller Silierhilfsmittel sind lei-
stungsfahige Pumpen und DurchfluBmesser
erforderlich. Auch die Parallelschaltung der
Forderpumpen ADROQ-36 hat zum Ziel ge-
fihrt (Bild 3).
Weiterhin wird durch die Autoren die Auffas-
sung vertreten, daB zur wirtschaftlichen Ver-
wendung der Silierhilfsmittel ein automatisch
wirkendes Abschaltventil vorhanden sein
muB, wenn im ProduktionsprozeB zeitweise
kein Erntegut zugefiihrt wird.

Die interessierten Betriebe bendtigen fiir die

Einfihrung des Verfahrens, besonders bei

der Versorgung mit Silierhilfsmitteln, aber

auch bei der Errichtung des Tanklagers und
bei der Ausriistung der Erntetechnik, die Un-
terstiitzung staatlicher Organe, der materiell-
technischen Versorgung, der Kreisbetriebe
fur Landtechnik und der Wissenschaftlich-

Technischen Zentren. Nur die konsequente

Durchsetzung aller o. g. Voraussetzungen

fuhrt zum Erfolg des Verfahrens. Ebenso sind

notwendig:

— Schaffung von Maglichkeiten der Winter-
lagerung von Natriumpyrosulfit und damit
von Voraussetzungen zur kontinuierlichen
Versorgung :

— bessere Kontrollméglichkeiten zur Einhal-

Technische Trocknung von Futter in der DDR -
Ergebnisse und weitere Anforderungen

tung der vorgegebenen Dosis

— baldige Bereitstellung eines auch fiir Na-
triumpyrosulfit optimierten Dosiergerits
mit automatischer Abschaltung durch den
Rationalisierungsmittelbau der Landwirt-
schaft.

Zusammenfassung

Die verwendeten Siliermittel haben sich in
der landwirtschaftlichen Produktion be-
wihrt. Die gesamte technologische Kette ist
in der Praxis gut handhabbar. Die durchgin-
gige Qualitatssicherung eines friihen
1. Schnittes mit Hilfe von Silierhilfsmitteln
und die hohere technologische Disziplin bei
der Silierung eiweiBreicher Futterpfianzen
kann eine notwendige Garantie fiir die lei-
stungsgerechte Grobfutterversorgung erst
ermdglichen und zur Einsparung von Kon-
zentraten beitragen.
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Einleitung

Seit mehr als 30 Jahren wird das Verfahren
der technischen Trocknung zur Futterkon-
servierung in der Landwirtschaft der DDR
genutzt. Es ist integrierter Bestandteil des
Geamtsystems der Erzeugung, Konservie-
rung und Aufbereitung von Futter. Die der
technischen Trocknung im Rahmen der terri-
torialen Futterproduktion Ubertragenen Auf-
gaben sind bedarfs- und qualititsgerecht mit
hoher Effektivitdt zu erfullen. Im Zeitraum
von 1957 bis 1978 erfolgte der extensive Auf-
bau der Trocknungskapazititen. Seit 1980
wird eine intensive energiedkonomische
Verfahrensrationalisierung durchgesetzt. Im
Jahr 1984 wurde die zur Wirmebereitstel-
lung erforderliche Umstellung von Heizol auf
die Energietrdger Rohbraunkohle bzw. Gas
abgeschlossen. Gegenwirtig werden neue
energieeffektivere Verfahrenslésungen ent-

_ wickelt und erprobt, um sie als Reproduk-

tionslosungen fir die vorhandene Trock-
nungstechnik in der DDR einzusetzen. Auf
der Grundlage der Analyse der Entwicklung

agrartechnik, Berlin 38 (1988) 9

und des erreichten Standes der Produktion

(Tafel 1), der erreichten Qualitidten und des

Energieeinsatzes bei der technischen Trock-

nung von Futter ist zur Erh6hung der Verfah-

renseffektivitat die Durchsetzung der nach-

folgend genannten Aufgaben notwendig:

— Erhéhung der Qualitat des Aufgabe- und
des Trockengutes

— Senkung des verfahrens- und des pro-
duktbezogenen Energiebedarfs

-~ Erhéhung der vegetationsgebundenen
zeitlichen, Grundfondsnutzung.

Erhéhung der Qualitit

des Aufgabe- und Trockengutes

Die Grunfuttertrocknung nimmt mit einem
mittleren Anteil von 55% an der jahrlichen
Anlagennutzung den bedeutendsten Umfang
ein. Hier sind vorrangig hohere Qualitatser-
gebnisse zu gewdhrleisten.

Aus der Beurteilung von Uber 65000 Grunfut-
terproben zur technischen Trocknung (Auf-
gabegut) und des Trockengriingutes im Zeit-
raum von 1982 bis 1985 ist ableitbar:

— Die im komplexen Futterprogramm gege-
bene Zielstellung, mindestens 530 EFr/kg
Trockensubstanz (TS) im Trockengriingut
zu erreichen, wurde bis 1985 nur mit
516 EFr/kg TS erfillt (1987 524 EFr/kg TS).

— Der TS-Gehalt im Grinfutter zur techni-
schen Trocknung wurde entgegen der
Zielstellung von 225 g/kg Originalsub-
stanz (OS) nur mit 203 g/kg OS erreicht.

- Die ‘Qualitatskriterien Rohfaser
(x =257 g/kg . TS), Rohprotein
(x =177 g/kg TS) und verdauliches Roh-
protein (X = 130 g/kg TS) im Griinfutter er-
reichten artenspezifisch differenziert nicht
die Anforderungen zur Sicherung hoch-
ster Trockengriingutqualitdten.

— Die nachgewiesene verfahrensbedingte.
Minderung des Futterwertes durch die
Konservierung im Trockengringut in
Hoéhe von 12 bis 40 EFr/kg TS sowie des
verdaulichen Rohproteins in Hohe von 15
bis 25 g/kg TS gegeniiber dem Grunfutter
zur technischen Trocknung ist daher zur
Sicherung der Zielstellung der Trocken-
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im Trockengriingut notwendig. Fir die Krite-
rien. Energiekonzentration, Rohprotein, ver-
dauliches Rohprotein und Trockensubstanz
im Griinfutter zur technischen Trocknung
stellen die in der Tafel 2 ausgewiesenen
Grenzwerte vom Pflanzenproduktionsbetrieb

Tafel 2.

technischen Trocknung und im Trockengriingut

Qualitatsgrenzwerte im artenspezifischen Grinfutter zur

‘ Qualitatsgrenzwert

artenspezifiéches Produkt

Futter- Gras Luzerne Klee- Grin-
roggen gras  hafer
EFr/kg TS" AG 610 ‘535 510 550 575
3 TG 580 505 470 515 550
Rohfaser in AG 240 260 275 250 260
g/kg TS? TG 240 260 275 250 260
Rohprotein in AG 175 170 205 185 145
g/kg TS" TG 170 165 200 200 140
verdautiches Roh- AG 125 125 145 135 100
proteinin g/kg TS" TG 105 110 125 120 85
Rohasche AG 95 95 105 100 95
in g/kg TS? TG 110 110 120 115 110
Trockensub- AG" 200 225 215 210 200
stanz in g/kg OS TG? 900 900 900 900 900
Eintrocknungs-
verhaltnis? 4,5 40 4,2 43 4,5

1) unterer Grenzwert, 2) oberer Grenzwert

AG Aufgabegut {Griinfutter zur technischen Trocknung),

TG Trockengringut
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Tafel 1. Mittelwerte der Entwicklung der jahrlichen Trockengutproduktion in der DDR
Fruchtart Zeitraum . .
bis 1960 1961 bis 1965 1966 bis 1970 1971 bis 1975 1976 bis 1980 1981 bis 1985 1986 1987

Grinfutter kt 18,4 73,0 239,2 544,3 704,1 561,6 599,1 642,2
Hackfriichte kt - 76,3 234,0 257,9 185,2 154,5 263,7 297,0
-Getreideganzpflanzen kt - - - 151,5 1271 41,2 58,6 38,6
Maisganzpflanzen kt - - - 61,7 40,8 29,6 28,3 18,9
Getreide (Korner) kt - 311,8 410,2 697,7 1370.8 732,6 877,7 1950,7
Mischfutterpellets mit Strohanteilen kt - - - 185,3 1286,6 730,5 709,0 608,1

g-gtqu.ahtgt fruchtartendifferenziert zu be- |gﬁu'fngfztf,f5%’dckse{ I )

riicksichtigen. Bild 2
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Bild 1. Verfahrenstechnischer Standard (1986) mit meBtechnischer Mindestausstattung der technischen Trocknung von Griinfutter in direktbeheizten einstufigen
konvektiven Trommeltrocknern mit dem Primarenergietréager Rohbraunkohle;
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zu gewidhrleistende Mindestanforderungen
dar. Der Einsatz des Energietrdgers Roh-
braunkohle zur Wiarmebereitstellung fiir die
thermische Feuchtetrennung in ‘direkt be-
heizten konvektiven Trocknern erhéht den
Rohaschegehalt im Trockengriingyt. Die Er-
héhung ist von der Brennstoffqualitit, dem
technologischen Betriebsregime der Feue-
rung und des Trockners sowie vom Anteil
der zu trennenden Feuchte aus dem Aufga-
begut abhéngig. Der obere Grenzwert der
verfahrensbedingten Rohascheerhéhung im
Trockengriingut betrigt bei Einhaltung der
Aufgabegut- und Technologieparameter
15 g/kg TS. Der Rohaschegehait im Trocken-
gringut wird wesentlich durch den im Griin-
futter zur technischen Trocknung bestimmt.
Eine konkrete Senkung ist im Rahmen der
produktbezogenen 'Qualititsverantwortung
der Pflanzenproduzenten durchzusetzen.

- Senkung des verfahrens- und des

produktbezogenen Energiebedarfs

Bei der technischen Trocknung von Futter

erfolgt die energieintensive Flissigkeitsver-

dunstung in einem stationar ablaufenden
thermodynamischen ProzeR aus den kapillar-
porésen Stoffen weitestgehend witterungs-
unabhéngig. Das Ziel besteht in einer verlust-
armen Konservierung des Aufgabegutes zu
einem lagerfahigen Trockenfuttermittel. Die
in der DDR zu diesem ProzeR genutzten Kon-
vektionstrockner (Bild 1) sind in bezug auf
ihre apparative Gestaltung sog. einstufige

Mehrfruchttrockner, die mit dem Brennstoff

Rohbraunkohle bzw. mit Gas zur ProzeBwar-

meerzeugung betrieben werden. Die mitt-

lere stiindliche Verdunstungskapazitat dieser

Trockner liegt zwischen 4000 bis 10000 kg

Wasser. Der Wiarmeenergiebedarf betragt

10 bis > 18 G)/t Trockengriingut (Eintrock-

nungsverhiltnis 4:1, staatlicheés Verbrauchs-

normativ 12,45 G|/t Trockengrliingut beim

Energietrager Rohbraunkohle), und fir den

mittleren Elektroenergiebedarf ergeben sich

90 kW/t Trockengriingut. Diesen Energiebe-

darf zu senken, ist eine erforderliche mehr-

seitige Aufgabe, d. h. sowohl aus pflanzen-
baulicher, technisch-organisatorischer, ver-
fahrenstechnisch-apparativer, 6konomischer
und &kologischer Sicht. Sie erfolgt mit dem

Ziel der Erh6éhung der Verfahrenseffektivitat

bei sinkendem Ressourceneinsatz.

Zur Durchsetzung einer rationelleren Ener-

gieanwendung im Verfahren der techni-

schen Trocknung von Futter stehen folgende

Schwerpunkte bzw. Losungsziele im Mittel-

punkt:

— konsequentere betriebspraktische Anwen-
dung erprobter technisch-organisatori-
scher MaBnahmen, wie Nutzung des na-
turlichen Vorwelkprozesses beim Griinfut-
ter, Verbesserung der meRtechnischen
ProzeRausstattung und Realisierung pro-
duktbezogener betrieblicher Energiepro-
zeflanalysen zur energiewirtschaftlichen
Optimierung des Trocknungsprozesses

— Anwendung erprobter Rationalisierungslé-
sungen zur Reduzierung des Falschluftan-
teils” im  Hochtemperaturwiarmeerzeu-
gungs- und im Trocknungsprozefl sowie
zur Warmeverlustsenkung am Ofen und
am Trockner

— Einfiihrung neuer wissenschaftlich-techni-
scher Losungen zur mehrstufigen Trock-
nung im Hoch- und Niedertemperaturbe-
reich, zur mechanischen Vorentwisse-
rung des Aufgabegutes und zur Sekundér-
energieauskopplung aus dem Hochtem-

agrartechnik, Berlin 38 (1988) 9

Tatel 3. Massebilanz dér mehrstufigen Trocknungsaniage bei einem Feuchtegehalt des Autgabegutes von

82%
Verfahrensstufe Aufgabegut Feuchte- Zwischen- Trocken- Braun-
entzug  produkt gut wasser
m TS m m TS m TS m TS
kg/h g/’kg kg/h kg/h  g/kg kg/h  g/kg kg/h  g/kg
Bandtrockner im 4 000 180 1000 3000 240 - - - -
Niedertemperaturbereich :
mechanische Vorent- 5040 180 2155" 2885 260 1207 900 1885 25
wasserung FZ 6
1. Trocknerstufe 5 885% 250
im Hochtemperaturbereich 4 975180
Summe: Aufgabegut
1. Trocknerstufe 10860 218 7135 3725 635 - - - -
2. Trocknerstufe 3725 635 1065 - - 2660 880 - -

im Hochtemperaturbereich

‘

1) Griinsaftmasse (155 kg TS) zur Herstellung des Vitamin-Eiwei-Trockenkonzentrates {108 kg TS) und des

Braunwassers {47 kg TS) zur Verregnung
2) Vitamin-EiweiB-Trockenkonzentrat

3) Aufgabegutmasse nach der thermischen und mechanischen Vorentwésserung (s. a. Spalte ,Zwischen-

produkt”, Zeile 1 plus Zeile 2)

4) Aufgabegutmasse ohne stationédre Vorentwésserung

peraturtrocknerabgas zur primédren Nut-
zung im Niedertemperaturtrocknungspro-
zeR bei gleichzeitiger Senkung der Luft-
schadstoffemission

— komplexe Nutzung der MeR-, Steuerungs-
und Automatisierungstechnik einschlie®-
lich der Mikroelektronik zur ProzefBiber-
wachung und -regelung im Hochtempera-
turwédrmeerzeugungs- sowie im Trock-
nungsprozel einschlieBlich der prakti-
schen Anwenderprifung der rechnerge-
stitzten technologischen Parametervor-
gabe und ProzeRkontrolle.

Das gegenwirtige energiedkonomische Ni-

. veau, gemessen am spezifischen Warmeauf-

wand g liegt bei der technischen Griinfut-
tertrocknung mit Mittelwerten von
qw = 4500 k)/kg Wasserverdunstung unbe-
friedigend hoch. Erreichbar sind bei der pra-
xiswirksamen Anwendung des verfigbaren
wissenschaftlich-technischen Erkenntnis-
standes qw-Werte von 3 500 bis 3 800 k)/kg,
wobei das vergleichbare international be-
stimmende Niveau qw-Werte von 3000 k)/kg
vorgibt. Die im Bild 2 dargestellte ProzeR-
folge und das im Bild 3 vorgestelite Verfah-
ren der mehrstufigen Trocknung im Hoch-
und Niedertemperaturbereich senkt den qw-
Wert bei der Griinfuttertrocknung auf

Bild 3.

2700 kJ/kg. Das gezeigte Verfahrensschema
der kombinierten Futtertrocknung mit me-
chanischer und thermischer Vorentwisse-
rung sowie der mehrstufigen Sekundérener-
gieauskoppelung aus dem Abgas der Hoch-
temperaturtrocknerstufen mit prozefeigener
Wiedernutzung (Bandtrockner) und der Ab-
gasnaBreinigung vor der atmospharischen
Einleitung stellt — unter Einbeziehung der mi-
kroelektronischen Anlagenautomatisierung
— den gegenwirtig sich in der Realisierung
befindlichen  wissenschaftlich-technischen
Héchststand in der DDR dar. Die Anlagen-
realisierung erfolgt in Kooperation mit Part-
nern aus der CSSR und der VR Polen. Ein
Uberblick zur Massebilanz der Anlage beim
Einsatz von Grunfutter mit einem Aufgabe-
gutfeuchtegehalt von 82 % ist in Tafel 3 ent-
halten.

Erstmalig wird mit der dargestellten Verfah-
renslésung eine rechnergestiitzte Trocken-
gringuterzeugung mit einer schadstoffar-
men Abgasemittierung praxiswirksam. Die
Sekundarenergieauskoppelung aus der Ab-
warme der Hochtemperaturtrockner in Héhe
von 3 GJ/h im gewéhlten Beispiel und die
Aufbereitung zur primdren Abwarmenutzung
fihren zur Verbesserung der energiedkono-
mischen Verfahrenseffektivitat. Zur priméren

Verfahrensschema der mehrstufigen Futtertrocknungsanlage im Hoch- und Niedertemperaturbe-

reich mit mechanischer -Vorentwisserung, Sekundirenergieauskoppelung, Sekundarenergienut-

zung und Abgasnafreinigung;

RBK Rohbraunkohle, AG Aufgabegut, TG Trockengriingut, EVK Vitamin-EiweiR-Konzentrat,

NM Neutralisationsmitiel

AG TG AG AG
l Abgas-
i schiot NM
Niedertemperatur ':fsh ::,.’ 3::29 ;Ig'.:n"
Band!trockner Eiweifigewinnung
feutra-|
o lisator
sierer|
710---130°C Evk ‘Brijdengegen-
stromkonden-,
[LJRBK="1900°c I’:Io:hfen;pemfur- 75°C__lsator Sediment
Feue?rs'u[;j 7";’:';2‘ rockner [BridensAbgas| Warmetauscher 30°C|
} Bri/'den/s /
1 Hochtemperatur-|  gpo(|Abgas ’
Trommeltrockner
£00°C|2, Stute
50°C 16
75°C
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Nutzung der Sekundirenergie bietet sich die
Futtertrocknung im  Niedertemperaturbe-
reich mit Bandtrocknern an. Diese Lésung
ermdglicht im Bedarfsfall auch parallel zur
Grunfutter- bzw. Hackfruchttrocknung die
produktschonende Trocknung temperatur-
empfindlicher landwirtschaftlicher Produkte,
wie Sonderkulturen, Gemuse, Obst u. a. In
der Perspektive ist weiter zu priifen, ob die
verfigbare Sekundarenergie auch fiir eine
stationdre Beliiftungstrocknung, z. B. von
Heu im Trocknungsbetrieb, nutzbar wire.
Damit bestiinde eine erweiterte Moglichkeit
der Intensivierung der Trockengriingutpro-
duktion.

Erh8hung der vegetationsgebundenen

zeitlichen Grundfondsnutzung

Die Vorziige der technischen Trocknung zur

Futterkonservierung, wie

— groBere Konservatmasse je Futterflachen-
einheit durch geringere Verfahrensverlu-
ste

~ hohe Konservatqualitaten

— uberjéhrige Lagerfihigkeit des Trocken-
gutes

— hohe und flexible Verfiigbarkeit der
Trocknungsanlagen mit hoher verfahrens-
technischer und technologischer Produk-
tionssicherheit '

— weitestgehende  Witterungsunabhéngig-
keit mit hoher Flachenleistung wihrend
der Futterernte

‘'~ hohe Leistungsergebnisse in der Tierpro-
duktion, .

fihrten in der DDR zum Aufbau und zur jéhr-

lichen Nutzung einer betrachtlichen Trock-

nungs- und Aufbereitungskapazitt.

Die produktspezifisch und technologisch va-

riabel einsetzbare Trocknungstechnik zur
Futterkonservierung ist unter den pflanzen-
baulichen und klimatischen Bedingungen
der Landwirtschaft der DDR jahrlich mit min-
destens 4500 Einsatzstunden nutzbar. Diese
jahrliche Nutzungsdauer wurde 1987 von
iber 70 Trocknungsbetrieben erreicht bzw.
Uberschritten. Der Mittelwert der Anlagen-
nutzung im fahr 1987 betragt 3800 h. Er liegt
damit 700 h unter der genannten Mindest-
grenznutzungsdauer. Die Analyse der jahrli-
chen Nutzungsdauer der landwirtschaftli-
chen Trocknungsbetriebe bestatigt, da Re-
serven zur Steigerung der Produktion von
Trockenfutter durch eine gezieltere zeitliche
Nutzung vorhanden sind. Ausfalizeiten in
den fruchtartenspezifischen Vegetationspe-
rioden bedeuten unwiederbringbare Kapazi-
tats- und vielfach auch Qualititsverluste. Die
Ausschopfung dieser Reserven zur Erh6hung
der territorialen Trockenfutterproduktion
und der verfahrensbezogenen Effektivitat
muf durch eine noch gezieltere territoriale
Kooperation der Pflanzenbaubetriebe mit

dem Trocknungsbetrieb entsprechend dem -

Bedarf der Tierproduktion erfolgen. Die vor-
gegebene mittlere Nutzungsdauer von
4500 h/)Jahr beinhaltet die standortkonkrete
Mindestnutzung zur Griinfuttertrocknung
von 2000 h/Anlage. Die Hackfruchttrock-
nung, besonders die.von Riiben, ist auf 1500
bis 2000 h/Anlage auszudehnen. Neben der
vorrangig zu realisierenden Grinfuttertrock-
nung nimmt die Hackfruchttrocknung zu-
kinftig einen bedeutenden Nutzungsumfang
ein. Die standortspezifisch erforderliche
Konservierung von Kérnergetreide bzw. von
Getreide- und Maisganzpflanzen u. a. Pro-
dukten ist bedarfsgerecht einzuordnen. Wei-
tere Produktionsaufgaben sind auf dem Ge-

Fremdkorperortung am Feldhacksler

biet der HackfruchtnaBaufbereitung, der
Strohpelletierung bzw. der Erzeugung von
Teilfertig- und Fertigfuttergemischen be-
darfsgerecht durchzufiihren. Eine jahrliche
héchstmogliche Nutzung der landwirtschaft-
lichen Trocknungskapazititen zur Aufberei-
tung und Konservierung von Futter hat ent-
scheidenden EinfluB auf die betriebswirt-
schaftliche Verfahrenseffektivitit und die
weitere verfahrens- und produktionsorien-
tierte Intensivierung der Futterproduktion im
Territorium.

Zusammenfassung

Die Bedeutung der technischen Trocknung
als integrierter Bestandteil des Gesamtsy-
stems Futterproduktion wird dargestellt.
Die erforderliche Intensivierung der techni-
schen Trocknung ist vorrangig durch die Er-
héhung der Qualitit des Aufgabe- und des
Trockengutes, die Senkung des verfahrens-
und des produktbezogenen Energiebedarfs
und die Erhéhung der vegetationsgebunde-
nen zeitlichen Grundfondsnutzung durchzu-
setzen. Begriindet und vorgestellt wird die
Entwicklung einer mehrstufigen Futtertrock-
nungstechnik mit energieeffektiver mechani-
scher und thermischer Vorentwisserung des
Aufgabegutes. Der PreRsaft der mechani-
schen Vorentwisserung wird zu Vitamin-Ei-
weiB-Trockenkonzentrat aufbereitet. Die An-
lage ist mit einer NaBkondensationstechnik
zur Sekundérenergieauskopplung aus der
Abwidrme der Hochtemperaturtrocknungs-
stufen ausgeriistet.” Die Sekundérenergie
wird im Niedertemperaturbereich durch den
Einsatz' eines Bandtrockners genutzt. Die
mittlere jahrliche Nutzungsdauer landwirt-
schaftlicher Trockner'ist in der DDR auf 4500
Betriebsstunden zu steigern. A 5331
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1. Einleitung : .

Die schnelle, verlustfreie und qualitétsge-
rechte Bergung des Futters zu den agrotech-
nisch ginstigsten Terminen stellt in der
Landwirtschaft fir die Erhéhung der Effekti-
vitdt einen Schwerpunkt dar. Die leistungs-
bestimmende Maschine dafir ist der Feld-

hacksler. Sein Einsatz wird jedoch héaufig-

durch Schaden am Hackselaggregat, die
durch aufgenommene Fremdkérper entste-
hen, unterbrochen. Steine, abgebrochene
Bodenbearbeitungswerkzeuge, Bolzen, Zin-
ken u. & zerstoren die Hackselorgane und
verursachen dadurch hohe Instandhaltungs-
kosten und Ausfallzeiten. Fremdkérper mit
geringerem Querschnitt, wie z. B. Weide-
draht, Blech, Splinte, gelangen nach dem
HackselprozeR in das Futter und damit in
den Tiermagen, wodurch ebenfalls erhebli-
che Schaden entstehen.

Die deshalb entwickelten Metallortungsein-
richtungen fur Feldhidcksler — auch als Me-
talldetektoren bezeichnet — bestimmen inter-
national seit mehreren jahren den Stand der
Technik. Die im VEB Erntemaschinen Neu-
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stadt konzipierte Fremdkérperortung weist
eine technische Neuheit auf, da mit ihr ne-
ben metallischen auch nichtmetallische
Fremdkorper geortet werden kénnen.

2. Aufbau und Wirkungsweise

2.1. Funktionsschema

Das Funktionsschema der FORTSCHRITT-

Fremdkorperortung ist im Bild 1 dargestellt.

Sie besteht aus 3 Hauptbaugruppen:

— Sensoren fliir magnetische (FOM) und
nichtmagnetische (FON) Fremdkérper

— Elektronikeinheit

— Hacksellangenschaltgetriebe mit integrier-
ter Stoppeinrichtung.

Ilhre Wirkungsweise ist durch folgenden Si-

gnalfluB gekennzeichnet: Die in den Senso-

ren erzeugten elektrischen Stoppsignale

werden in der Elektronikeinheit gefiltert, ver-

starkt und digitalisiert. Das aufbereitete Si-

gnal aktiviert die Stoppkupplung im Hacksel-

léngenschaltgetriebe, was zum Stillstand der

Zufihrwalzen flhrt. Der Mechanisator wird

mit Hilfe des Anzeigetableaus (iber den

Stoppzustand des Zufiihrwalzenantriebs in-
formiert. Mit der Bedieneinheit am Fahrhe-
bel ist er in der Lage, den Arbeitszustand der
Zufihrorgane (Reversieren, Stillstand, Vor-
wartslauf) zu verdndern.

2.2. Sensoren -

Der FOM-Sensor befindet sich in der un-
teren Einzugswalze des Zufiihrwalzensy-
stems (s. a. Bild 1). Er besteht aus einem Sy-
stem von mit Spulen umgebenen Permanent-
magneten, das auf der Magnettrigerachse

- befestigt ist. Das Magnetsystem ist fest mit

dem Maschinenrahmen verbunden. Um die-
ses dreht sich die untere Einzugswalze, de-
ren Mantel aus Polyamid 6 besteht. Die Ma-
gnetfeldlinien kénnen ihn ungehindert
durchdringen und die Gutschicht im Einzugs-
spalt nach ferromagnetischen Fremdkérpern
abtasten. Bewegt sich z. B. ein Bolzen mit
dem Erntegut durch das Magnetfeld, wird in
den Spulen ein Spannungsimpuls induziert,
der in der Elektronikeinheit weiterverarbeitet
wird.

Der FON-Sensor ist ein Beschleunigungsauf-

agrartechnik, Berlin 38 (1988) 9





