
Das Verfahren der Heißlufttrodmung für die 
industriemäßige Futterproduktion 1 

Ilil' jiihrlid. """h d.,1U "nlls"rvi .. rullj,(svl'I'h.h rl'·11 IIp.ißluft­
trorknun~ 1'r.lI'U~t" Trockenfuttermt'nge hat sich in der 
DDB hpRchllirh plltwirkelt2• Nach d"n r.fsten Anfiingen 
mit Inndwirtsrh"ltlirhell Tror.knun!(SRnln!(r.n v".f.chipd"n­
a"1 ;~s",,' "ollstrukt;nn (SrhrÄgl'osttro"kner, Sehuhwencle­
tro,:kner, Schnellumlauftrockner) brachten erst die Trnm­
meltrocknungsanlagen nach dem Standard projekt 63 eine 
I'n tsclwidl'nde Produktionssteigerunp: in den Anla!(en der 
I.nnclwirl,,·h"ft. 

Neu., Fordt"rtlllgen an dit". HeiOlulttrocknung 

Dit" von cle,' Trorkpn!(utprod nktinn ""sgt"henden F orde­
run~.m h"hpll in d .. r V".rj,(Rnj,(pnhr.it dns Trocknunl(svpr­
fahn'n IlPstinulll, so wircl ps "ud, in Zukunft bleiben. Es ist 
d<'shnlb gprade ZUlU gegenwärtigen ZeilllUnkt V'Hl größter 
Dpdeutung, diese Anforderungen sorgfältig zu analysieren· 
und dip Srhlußfnljl:erungen sowohl in eine neue Generation 
VOll 11,'ißlllfurol'knungsanlagen einfließen zu lll.ssen, als 
8u"h <lie bl'str.henden Anlagen durch Rekonstruktion diesen 
Anforderunf(en II.nzupassen . 

Wähl't"nd clel' letzten 6 Jahre entwickelten sich neu folgende 
w"sl'ntli,'he Anforderungen an das Heißlufttrocknungsver­
fahrl'n: 

Verlagerunf( des Schwerpunkts der Heißlufttrocknung 
von Grünfutter auf Hackfrüchte 
Anwelken dp. Grünfutters zur Erhöhunjl: der Troeken­
gutprnduktion und zur Senkung dcs Energiebedarfs 
Pelletieren des Trockenguts zur industriemäßigen, hand­
arbeitsfreien Lagerung und Verarbeitung des Trocken­
guts 
Erhöhunjl: der Troekengutproduktion je Stll.ndort im Er­
gebnis der sich entwickelnden industriemäßigen Futter­
und Tierproduktion auf dem Wege der Kooperation. 

Insgesamt ist einzuschätzen, da ß sich die Heißlufttrock­
nung zu einem erstrangigen und entscheide nden Verfahren 
der industriemäßi~en FUlterproduktion entwickelt hat, das 
aus der industriemäßigen Tierproduktion nicht mehr weg­
zudenken ist. 

Im laufenden Fünfjahrplan wurden neue und noch weiter­
gehendp Forclerungen an die Hr.ißlufttrneknung Rls einl'm 
vnlkswirts(naftHch wichtigen Intensivierungsfaktor ge­
stellt. Dabei geht es vor allem um die stabile Futtermittel­
produktion mit gleichbleibend hoher Qualität, um die Siche­
rung der Eiweißversorgung, um die Schaffung von Futter­
reserven, um die Steigerung der Erträge von den Futter­
anbauflächen sowie um die Senkung der lebendigen, ver­
gegenständlichten und energetischen Aufwendung für die­
ses Konservierungsverfahren. 

Foljl:l'nde Forderungen .md be.onders hervorzuhebl'n: 

zusätzliehe Vpfarbt"itung neuartiger Prod ukte, ,la runte,' 
Getreideganzpflanzen in der Milch-Wachs-Reife und 
Maisganzpflanzen zu Pellets, verschiedentlich auch 
Broilertiefstreu 

- Zugabe von Z~satzstoffen vor dem Pelletieren (z. ß. 
Ammoniumbicarbonat) 
ganzjährige dreischichtige Auslastung des Trockenwerks 
Erreichen höchster Futtermittelqualitäten 
Erzeugung von Hackfruchtgranulaten aus Zuckerl'üben, 
teilentzuckerten Schnitzeln und J(artoffeln 

Institut rür Mechani-sierung Potsdam-Bornim der AdL der DDR (Di· 
rektor : Obering. O. ßosw.bnann) 

I Gekürzte Fas5llng eines Vortrags zur Wi ... en..ch.rtlich-technisdlen T~­
gung "Masdtißen, Anl.tgen und Verfahren für die indu..lriemällige 
Futterproduktion" der KDT Ilm 10. und 11 . . Mai 1973 in Neubran-
denburg . 
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Ausl"s"'11 cl,'r PnlJ<'tit'''l'illri''hllllll-'t'lI cl,·s Tro .. k .. nw,'rks 
dur"h 1I.,.r.ttp.llt," von Stl'Ohp.·II .. ts, 11. 1.1. im Parltlld­
v .. nahrpn zur Tro(,knung Hn,lpr"r Produktp 
Erhöhlln/t der Arhe.it'pl'Orluklivitiil im Trt",k",.werk 
V .. rlllind" .'·lII,t-: dns Wärlll('- lind Elpktr''''n"rf(ienllfwat'"ls, 
bezogen auf den Futterw<'J't des Endprodukts 
Verminderung der Tro<,knungskosten. 

DiE' b" .• t,'h .. nden und IIellen F .... dprtlllgen heeinflussen die 
(; .. stllltllnl( des VprfllhJ'ells d"r \{eißlllftll'O"knun~ rur di .. 
industriellläßige Futtel'produktion. Aus' unserer Sicht be­
trifft das insbesondere die nachstehend beschriebenen 
Einzelheiten. 

Trocknungsver(ahren und konstruktive Andprungen 

Die zu verarbeitenden nellartig"n Produkte h"ben Eigen­
schaften, die z. T. erheblich v;m den Eigenschaften von 
Grünfutter ' oder Haekfruchts"hnitzeln abweichen. Ganz­
pflanzen haben z. B. nUI' 45 bis 55 Pl'Oz"nt Wasserg"halt 
und bestehen aus einem (;elllis"h von feinen Hlatteilen, 
Stengeln, Ähren bzw. Kolbenteilen und einzelnen Körnern 
mit stark unterschiedlichem 'Wassergehalt, Tro.eknungsver­
halten und Transportverhalte,l. Das Trncknungsverfahren 
muß diese Unterschiede auszugleiehen illlswnde sein. Das 
ist prinzipiell nur im Gleichstr'Hllvprf"hreu möglich. Die 
Heterogenität der zu verarbeitenden Materialien clfordert 
außerdem eine ständigp, m,,,,halli,,'h e"lwuj,(te ge-f{en seiti~e 

Durehdringung von Gut und Luft, rein pneumatische 
Durchwirbelung ist in der Kombination mit Gleichstrom 
nicht möglich . 

Zur Erzielung piner m öglichst großen Tl'Oeknungsleistung 
je 1 rrJl Trocknervolumell ist eine möglichst gleich-' 
mäßige, lockere Verteilung des Guts innerhalb des Trock­
ners anzustreben, so daß das gesamte Trocknervolumen am 
Feuchtigkeitsaustausch zwischen Gut und Luft teilnehmen 
kann (Bild 1). Die Forderung Meh hoher Wirtschaftlich­
keit macht hohe Lufteintrittstemperaturen notwendig, die 
Forderung nach hoher Trockengutqualität bedeutet, daß nur 
das noch feuchte Gut diese.r hohen Lufteintrittstemperatur 
ausgesetzt werden dan ; Qucrstrom- und Durchmischungs­
'verfahren sind de.halb dem Gleichstromvenahrpn gegen­
über grundsätzli"h im Na<,.bl!'i\. Aus d!'n genannten und 
anderen lJbcrleguugen muß deshnlb de,' wohlbegründete 
und von der Praxis bislang voll bestä tigte Schluß gezogen 
werden, daß Trommeltrockner mit geeigneten, sich über 
den gesamten Querschnitt erstreckenden Einbauten das 
beste Trockners~'stem darstellen, um die bestehenden For-
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Bild 1. GaslemperaLur und speziCbche \\' ns.. ... ("'rvt1',rd~mprung in d~n drei 
Zonen des TrommelLrockne,.,. UT 66 tschemaL;,;dl) ; a Schlei ... · 
zone, b Kreu:1..z.one, c :"lftCbtrockner, rl Falsdllult 
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derungen nach industriemäßig<>r Troekengutpl'oduktion ZII 

erfüllen. 

Folgend!'. konNtruktivl' AndcfUlIgell ersdl('.int'1I j(egeniib,'r 
den Anlagentypcn OT 66 ulld (11' ti7 lIotwelldig: 

Bcriicksichtigung d"N Eil1f1I1~~es de.s Vorwdkells und d('~ 

relativ niedrigen Wassergeltalts VOll Can7.pflan7.t'n auf 
die 'Förderkapazität der Transportmittel, insbesondere 
der Trockengutwege 
Anpassung der Schleiereinbauteu anl Trommelanfang 
an die neuen Anforderungen, evtl. Anpassen der Schlei­
erzonenlänge an die jeweilige Gut8rt 
Berücksichtigung des Einflusses der mit fortschreiten­
der Trocknung leichter und "schneller" werdenden 
Gutteilchen, df,"n gleichbleibemle Einbauten führen zu 
einer geringeren Ausnutzung cles Trommel<>ndes 
noch bessere Anpassung von Luftstwm und Luftein­
trittstemperatur (bzw. Wiil'm<>leistun/! der "Feue.rung) an 
die noch unterschied lirher wt'.rdenden Anforderungen 
Vereinfachung aller Fön:lerwege für Naß- uncl Trocken­
gut 
entscheidende Verminderung von Fnlschlufleinbl'iidlt'n 
am Naßgutp.infiillschu,'.ht und alll TrollImelanfung, die 
sich sehr naehteilig auf di" Leistung und di" B"tri<>bs­
sicherhp.it des Trockners auswirken. 

Da die Falschl"f' p.rst hinter clel' Feuerung 1I1lcl deI' Misch­
kammer in clen Trocknel' tritt, entstel\p.n in der Brenn- und 
Mischkummer zu hohc Tempp.raturen, wodurch sich die 
NUlzungsdauel' der Feuerraumuusmullel'Ung uncl deI' GUI­
Einfallschurre slark verringcrt. 

Da die Falschluft vorwicg"IHI als Stl'iilllll' in der Trommel­
mantelzone durch die Trolllmp.l strömt, bildet sich übel' dem 
Querschnitt cl 1'1' Trocknllngslrommel ein sehr ungleich­
mäßiges Temperaturprofil aus, wus sich negutiv auf die 
Temperaturbclustung des Guts uuswirkt. 

Um Verbrennungen des Guls durr.h di,· heißeIl Gasstriih­
nen und durch zu hohc Feuerraumtemperaluren zu vcr­
hindern, muß der Trocknungsmeister eine zu niedrige 
Durchschnittstempcralur einstellen. Der Falschlulteinbruch 
hat demnach eine Verminderung der spezifischen Ver­
dampfungsleistung des Trockners zur Folge. 

Di e Erzeugung höchst,·,· Tf'()"k('nglll!jualiliit setzt ein 
zweckmäßiges, wirkungsvolles AutomalisierulIg'ssystp.m 
voraus, dessen wissenschaltlieh-teehnische Grundlagen 
nunmehr als gekläl'l betrachtet werden dürr,'n . 
Es ist sowohl für neue als auch fii I' bpstehendp. Tro"ken­
werke erfordcdich, auf clel' (; rund lal-((' eier vorhanclenen 
Erkennlnisse optimal angepaßte und wirtschaftlich ver­
tretbare industriemäßige BMSR-Projekte 7.U p\'fIrbeiten. 
Die Automatisierung führt zu einer spürbaren Steige­
rung der Trockengutqualität, der Trocknungsleistung 
und der Arbeitsproduktivitiit. 

Technologische uud ökonomiR~,he Forderllllgen 

1. Die Zugah!' von Zusatz,toffen vor dem Pelletieren uncl 
die Herstellung von Fertigfutter verleiht dem Trockenwerk 
den Charakter eines Mischfuttermittelwerks zur Herstellung 
von Konzentratfutter hoher Qualität. Das bedeutet sowohl 
für den Projektanten als auch für die Spezialisten in den 
Trockenwerken eine neue, höhere Qualität in der Koopera­
tion mit der industriemijßigeq Ifierproduktion. 

2, Die in einigen Betrieben bereits erreichle ganzjährige, 
dreischichtige Auslastung stellt an dieses industriemäßig be­
triebene Verfahren der Heißlufttrocknung beachtliche An­
forderungen .bezüglich Betriebssicherheit und Einsatzbereit­
schaft aller Maschinen und Gf!täte. 

3. Die Arbeitsproduktivität des Verfahrens "Heißlufttrock­
nung" wird verbessert durch 

- Erhöhung des stündlichen Durchsatzes an Trockengut 
in bestehenden Anlagen, positiv beeinflußbar durch Auto­
matisierung, Vorwelken und Beseitigen leistungsbe­
grenzender Engpässe 
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höherc jiihrlir.h" AlIslaNtllng dll"dl di" her('ils ",·(;rl .. rt .. 
ganzjährige i nd ustriellläßigt' Tl'ockengutJlrnti uk tiuII 
vermindertt'n AK-Bednrf infolge nuß- uml troekengut­
seitig betriebssic:h,'rel' Volll11(" 'hnn isierung und Auto­
matisierullg, wobei ullerdillgs :2 AK je Sdlicht uus cl .. r 
Sicht des Arbcitssr.hutzcs ,las vel'lretharc Minilllum dur­
stellen 
Vergrößerung der Trocknuogskllpazität UII einem Stand­
ort durch Aufstellen eines 7.w"ilell Tl'Ork 11 11 ngsaggre­
gats bei bestehenden AnlageIl oder dllrl'll die Pl'ojek­
tierung von Trocknungsanlagen mit 5, tO oder mehl' ti h 
Trockengutproduktion. 

4. Der Wärmecnergieaufwan,l je kg Was",'r hißt si('h aul­
grund cler bestehenden Nalurgt'setz!' bei d,'r lIt'ißlllfUrock­
nung nicht unter etwa 700 bis 750 kcal/ kg bringc.lI. Der mög­
liche Wärmerückgewillll aus cler Abluft ern.,i".ht nur bei rela­
tiv niedrigen Trocknereintritlslempl'raturc.1I t'ineu soldl hohen 
Anteil, daß seine Realisierung' wirtschaftli"h rrsdleint. Mög­
lichkeiten zum Senken des Wärm,~"n .. rgiebednrfs je Nähr­
stoffeinheit bestehen dcshalh vorwi<'j(<'nd 

im Vcrmin,h'rn der zur .Hdßluftlr(lc.knllng j("IHn,.(pllclen 
Wasserm!'ngc durch VOl'welkcn, sof<'rI\ das mögliell ist 
im Troc.kllen VOll aus~ehließli"h nähl'stoffrl'ir.hen Pflan­
zen. 

5. Der Elektroen!'rgieaufwand ".III"S 'I'rO<,kenwel'ks wird 
geg!'nwärtig durch die H Ullplvt'rbraudler "Pr,',;s,," 11 11 cl 
"Hauptlüfter" bestimmt. Währencl die Liifterlei~tullg nur we­
nig bt'einflußbar ist, hängt die Lcislung~aufnahme d .. r Pre,;se 
maßgeblich von ihrer Konstruktion ab. Es muß jedoch dar­
auf hingewiesen werden. daß es einen bestimmten Zusam­
menhang zwischen Lci~tungsaufnahme der Presse, Cutdurch­
sa tz und Temperatur des gepr<>ßtt'n Cutes unmittelbar nadl 
dem Preßvorgang gibt. Es erscheint ni<'llt sinnvoll , die er­
reichbare Temperatur des gepreßlen Guts als Hauptkriterium 
für die Beurteilung der Presse heranzuziehen. Die für den ' 
Aufschluß von Zellulose im Zusammenwirken mit hes timm­
ten Zusätzen erforderliche Mindestlemperatur kann und muß 
notfalls mit anderen Mitteln erzeugt werden, z. H. durch 
Dampfzusatz unmittelbar vor dp.m Pressen. 

Zusammenfassung 

Die Heißlufttroeknnng ist .. in in""sll·iellliiUi/!('.~ 1{01l""O'­
vierungsverfuhrcn der FUtlerproduktion. Nach ('in I' )' ]'1'11(']'1-

lichp.n Entwicklung d6r Troo:knungskupazilül lind der 
Au.~lastung der Trockenwerk" stehen wir g('g('n\ViiO'ti~ VOll' 

einer neuen, noch umfassender!'n Entwick/ungselapp(', dio: 
durch die' Verarbeitung neua rtiger Produkte, ,/unh J,:a 11 z­
jährige Auslastung und durch eine zenlrale ],,'ituIIJ,: fül' 
alle Trockenwerke gekennzeichnet ist. Dabei ge],1 ,!S enl­
sprechend den Aufgaben für die Volkswirlsrhaft 11111 

mehr Futter durr.h noch besserc Allslastllllg' d"l' l)('sl('­
hendcn Trockenwerke und durch den Ncuhnu zwc, ~ k­
mäßig gestalteter Trockellwerkc 
besseres Futter durch Troeknung vorwiegend eiwp.iU­
reicher Futtermittel untel' Einbeziehung ,Ier BMSII­
Technik 
billigeres Futter, indem durch höchste jährliche Aus­
lustung und optimale Trocknerführung minimale Trock­
nungskosten erreicht werd,~n. 11. u~n 

HeiBlufttrodcnung von Grünfutter und 
Hadcfrüchten 
lautel der Titel eines aufschlußreichen Fachbuchs, das unter 
Leitung von Dr. B. Schneider erarbeitet wurde und in 
unserem Verlag erschienen ist. Es behandelt alle Grundlagen 
für das komplexe Planen, Organisieren, Errichten und Be­
Ireiben von modernen Heißlufttrocknungsanlagen für die 
industriemäßige Futterproduktion. Das Buch kostet 19,- M 
und ist noch über alle Buchhandlungen erhältlich. 

VEB Verlag Technik Berlin 
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