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.Ein neUM wiehtigcr Zweig clcr lallclwirt.<rhRftJirh"n Procluk. 
lion zur weiteren Intensivierung ist clie Heißlufltroeknung. 
:'iach Ewald /1/ ,.gewinnt die technische Trocknung als wich­
tiger Intensivierungsfaktor immer größere Bedeutung . . Sie 
trägt wesentLich dazu bei, ständig steigencle uncl stabilE' Niih," 
stoCfleistungen in der Pflanzenproduktion als Grundlage für 
eine höhere Produktivität in dcr Tierproduktion zu er­
reiclten." 

Diese ihr gestellle Aufgabe kann cli., tcchnische Trocknung 
nur voll erfüllen, wenn "i nl' wissenschaftliche Organisation 
clie volle Auslastung dM Anlagen garantiert und die Prozeß· 
rührung im Trockner so gestaltet wird, daß Trockl'ngut in 
einwandfreicr Qualität hergestellt werden kann . 

WiE'. der ErfahrungsaustRuseh alll 23. März 197a auf der 
"agra" deutlich machte, können di.l Ergebnissl' clel' Trok· 
kenwerke bei der Auslastung der Anlagen uncl cl.~ r Qualität 
der Trockenprodukte nicht voll befriedigen. Um hier eine 
Veränderung herbeizuführen, muß eine komplexe Verbesse· 
rung der Organisation des Futterbaus, der Ernte und des 
Transports, die weitere Qualifizierung der Mitarbeiter und 
die umfassende Einführung und rIementsprechende Nutzung 
der Regelungstechnik erreicht werden. 

1n d<'n hish .. r erschienen!'n Veröffentlichungen üb"r den 
Einsatz dl' r Regelungster.llnik $in<l ihre AuswirkungeIl aur 
die Okonomik der Trockengutproduktion nicht genü'gend her­
ausgearbeitet worden, Wie eigene Untersuchungen 12/ u. a. 
zeigen, ist die Okonomik der Trocknung jedoch wesentlich 
vom Heizungsenergiebedarf und den verwertbaren Nährstof· 
fen abhiingig, auf die die Regelungstechnik unmittelbar Ein· 
fluß nimmt. 

Aus rlieselll (;"II"d ,oll .. " in den wpilcr .. n Ausführungen 
einige Probleme der möglichen Einwirkung der Regelungs· 
technik auf rlie Okonomik der technischen Trocknung d" .. · 
gelegt werden . Dabei wird "usgegangen VOll den Ausführun· 
gen von Puttich /3/, der lIuf Probleme unrl l'vlällg!'1 beim 
F.insatz der Hegelungstcchnik in Troekcnwcrken hinweist. 
Es soll an cinem Modellbeispiel nachgewiesen w .. rrlen, wel· 
ehe ökonomischeu Auswirkungcn .. ille nicht optima) ~ .. regpltr 
Trocknerführung haben kann bzw. welche ökonomisl'hell 
Ergebnissc bei einer Rationalisierung bcstchencler Trocken. 
werke mit Hilfe einer erfektivpn Regelungstechnik .. rziplt 
wcrden können. 

Die Regelungstechnik hat im Troeknungsbctrieb di .. Aufgab .. , 
dem Bedienungspersonal wichtige Angaben über den Trork· 
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rllll\g~"erl~ur 11",1 di., ßf'!trif'!bsfiihigkpit der Anl"ge ~,II liprpfll , 
~owif' in neueren Trockenwerken den Gesamtprozeß cl('r 
Trocknung selbstregelnd konstant optimlll zu halten . DiE' I{ ... 

gelungstecltnik muß rlie Verhiiltnisse im Ofen und in der 
Trommel so gestalten, daß bei hö"hster Durchsatz· und VE'I" 
damprungsleistung ein niedrigcr Energieverbr,,'urh je kg ver· 
dampften W"ssers, eine hohe Betriebssiclterheit sowiE' .. in(' 
hohe Qualitüt. und "in geringer Arbeitskräfteaufwund er· 
reicht wcrden . Sie muß die mit Erfahrung und Gefühl in 
Handsteuerung betriebene Feuerungs- lInrl Tromm"lführun[l:, 
die sehr viele Möglichkeiten der Fchlcntscheiclung in ~ich 
birgt, auch in "lten TrockenwerkeIl ablöselI, clenn diese 
möglichen Fehlentscheidungen hihr .. n neben IIndpr<,1I AllS' 
wirkungen zu: 

erhöhten Heizungsencrgiekosten 

- Qualitiitsminderungen. 

Einfluß cler Regelun!f~tE'.chnik auf di(' H"izung~pne;gie­
kosten 

Ein wichti[l:el' Kostenbestandteil der Trocknullgskostpn sind 
die Hpizungsencrgiekosten. Nach eigenen Ilntersuehungen 12/ 
betragen sie bis zu 30 Prozent der Gesamtkosten. Es ergibt 
sich die Frage, inwieweit kann die Regf'lungstedll1ik eine 
Kosteneinsparung in diescm Bereich bewirken. Alleiniger 
Maßstab kann nur der Energie· oder Kostenaufwand je kg 
od er t verdampften Wassers sein , denn dafür liegen exakte 
Messungsergebnisse vor, die uns gestalten, diese Seit .. allch 
ökonomisch zu errassen. 

Die Wärmemcngc, die notwendig ist , um in einer Tro .. k· 
nungsanlage 1 kg Wasser zu verdampfen, betriigt theorE" 
tisch 650 kl'al, welln man dic Erwärmung der Trocken· 
masse in den notwendigen Energieverbrauch mit einbc· 
zieht, Die objektiven Verlustquellen am Trockner la$sen dCIl 
Ausnutzungsgrad der Wärmeenergie je nach Trocknerfüh· 
rung sehr stark schwanken, 

In d('r F('u('I'ungslllllagc liegt der wärmptt'c.hnis .... hf'· Wir· 
kungsgnul bci Brikettfeuerung zwischclI 0,75 und 0,97, fwi 
Olfeuerung zwischen 0,96 und 0,99 /1, /. 

Fiirll ,'5! fllnrl bei s .. illell Untersuchungen firn Trommel· 
trockller mit Brikcttfeuerung, daß der wärmetechni$clte Wir· 
kungsgrad in der Trommel bei einer Restfeuchte von etwa 
14 Prozent im Trockengut 0,78 beträgt. Bei einem Absinken 
d<'r Rcstfeuchte "uf 8 Prozent fiel der Wirkungsgrad aur 

Tard . 1 
Pr<'is dE'8 Km'lpn Entwicklung der Hci~ungskosll'lI 
Hcizung~ ' 
material" je t v erdamphcn ~: usser::- twi 

Or.n Trommel kc.lfkg H,O kcul/ k" Mit Mi t 11,0 nnt('rschiedtichem wärm('tf'C'h· 
nischcm ~'irkunIlSl!t'rnd von C)h' n 

BrikpII f1 .r, O , 7~ I tt I " ;,00 40,- !1 ,81-l und 'fromme-I 
0,6:1 t3n 4 ,Oll 40,- 12,H 
O,5~ I "Hit 4500 40,- 12,71i 

u:~::. 0,7~ !lt!0 '.500 "n,- 8,72 
0,6:1 1211, UOO 40, - 10,80 
0 ,5H D18 4 ~OO 10, - 11,72 

0,90 O,7~ ":l!l 4;;00 40, - R,24 
0 , (1 :1 I Hf> ',500 40.- 10,20 
fI .iiH 124:' 1,,(l0 "0,- I t,Ot! 

fI,~7 O,7~ ~~!J 4,00 40.- 7,li( 
0,63 1063 1fiOO "0,- 9,4fi 
O,:;~ 1155 4500 40. - 10,27 

01 0 ,% 0.78 t!fi~ nfi(IO ti~.- t;:),!)3 
0,6:1 1071 !}FlOU 175.- 19,78 
0,5~ J 167 ~500 175, - 21 ,53 

0.»'1 O,7~ R12 !,500 J75,- 15,58 
0,6 ~ 101,2 !)500 175.- 19,25 
0,58 1 J.11 !):\oo 17;;.- 20.8~ 

nJ{rnrtE"c.hnik . 2', . .Ig .. H~rt:; . \lai Im', 



Tafel 2 
H~izun'lI ' Entwicklung der Heizungsko8ten eine. mRtrriAI 

Trocknf"n bei unterschirdlichrm Ener-
gieaufwand jl" lf.g v~rd8mph~n \\' assprll : 
Cntentellung: Verarbeitung von 200001 

Brnunkohlf"n· Grüngut zu 44801 Trochnll"ünglll. 
brikplI 20 Prozent Trockf"n~nh8l8n7. im Au~' 

gBnlPmatcri8~. 12 Pro7.ent 'Rc.tttfruchtp 
im Trockengu' 

Hei,öl \) 

0,6.1. Diese Wertp ~ind "tati~tisch bei der Trocknttn!!, untpr· 
schiedlicher Gutarten ermittelt worden. 

In Tarel f ~ind die Werk bei ulltflr~,'hipdlirhl'm warml'­
tecbnischen Wirkung~grad in ihrer Au~wirkuII!!, auf die Ko­
sten je 1 t verdamphpn Wassers dargestellt. Dabei ist unter­
~tl'llt, daß der wärmetechnisch!' Wirkungsgrad bei über­
trocknllng auf 0,38 fällt. E~ ist er~ichtli"h. daB dil' Kosten 
bei BrikeUfeuprun!!, von 7.64 ;\1 his 12_76 .\1 und h('i 01-
rpuerung von 15,58 M bis 21,531\1 jl' 1 t vl'rdampften Was­
sers schwanken. Diese mögliche DiUerenz in den Kosten von 
.'i,- 1\1 je t verdampften Wassers ist zurückzuWhren · auf di .. 
nicht optimal .. Gc~taJtung der im Trockner "blaurenden Pro­
zesse, die sich durch einr eUektivl' Regelullgstl'chnik 7.tImin­
dest verringern la~sen . 

Um die sehr vielgestaltige Problematik besser sichtbar zu 
machen, soll der Sachverhalt etwa~ v('reinracht in einer Mo­
dellrechnung dargestellt werden . 

Es wird eine Trocknungsanlagc onterstellt, die 20000 t Grün­
gut mit einem Trockenmassegehalt von 20 Prozent verarbei­
tet. Die Re~treuchtl' im Trorkengrün!!,ut bl'trägt im Durch­
~chnitt 12 Prozent. 

Tafel 2 zeigte/ie ullterschied.lichc Entwicklung der Heizunp:s­
kosten des Trockenwerks in Abhängigkeit vom unterschied­
lich notwendigen Energipaurwnnd je kg verdamphen 
Wassers. 

Durch schlechte HeizulI~- und Trocknedührung ('rhöht sic:h 
der Energieaufwand z. B. von 1100 kcal je kg Wasser aur 
1200 kcal. Das hat zur Folge. daß sich die Heizungsenprgie­
kosten bei Brikellfeuerunp: um etwa 1ft OO\) ~f prhöh('n. Bei 
Olfeuerung bewirkt eine Erhöhung d(,s Verbrauchs von 
900 kcal aur 1000 keal einl' Verteuerung um etwa 28000 M. 
Bei weiterer Erhöhung des Energieaufwands je kp: verdampr­
ten \'trassers stei!!,~. n die Kosten w"it<'r "n . 

Diese Zahlf'n sag<'1t alls. daß d'lrC'h rirhtig<, Regelung de~ 
Trocknung~prn7.l'sse~ "rhl'blirh" EinsparllnjZen /In H"i­
zlIngsenergie möglich sind. welln es gelingt, mit HiUe der 
Regelung~technik die untere Grpn7." de~ spezifischen Wärm,,­
vprbr/lilchs ('in7.uhaltl'n . 

Bei d"r V('raJ'b"itllng von W('lkgut besteht je nach Trocknl'r­
führung dil' glei('he relative Kostenentwicklung, jedoch lip­
gen die absoluten Ko~ten j(' t Trockengrünp:ut um 20 bis 
30 Prozcnt niedrig.,,' . 

Einfluß der Rpgelung~technik auf die Qualität 

n"s zweit.1' Prohlem. das dUl'ch di<, R('p:ehm!!,stl'chnik gelö~t 
werden muß, ist dic Erhaltung der Qualitiit. Mit Hilfe dt'r 
RejZelllnflstl'chnik muß eine konsL,nte Trcwkl'ngulproduktiou 
mit einer Restreu('hte von 10 bis 12 Prozent erreicht werden_ 
nur dann ist gewährlej~tt't, daß die Verdaulichkeit der Nähr­
stoHe nicht vermindert und voll lagerfähiges Troekengul 
produziert wird. Untersuc:hungen von Henk /6/ sagen aus_ 
daß dl'r Grad d~r Verdaulichkeit aUer Nährstorrf' , besonders 
jedoch dcs Rohproteins, entscheidend von der Trocknerfüh­
I'ung abhängig ist. Die Vel'daulichkeit des Rohproleins fällt 
bei einem Trockenmassegehalt von über 92 Prozent stark ab. 
der Fullerwert wird dadurch erheblich gem;ndert. 

Dil' Ergcbnissl' d<'r Pl'axis zeigl'll , .Iall immer noch !'ill be­
stimmter Prozentsatz des Trnckengutes übertrocknet und da­
durch in der Verdaulichkeit dpr Nährstorre gemindert wird. 

Ilpf"7.. 7,11 "fOT - Iht dr~ (lf'h~· 1\0)(I('n lio~IPn 
Enerftip· rl amprrndt" Hf'iiz· mRlprinl in!tlp • 

Rufwand H,n·Mpnllp malpriRI", !!oRml 

kca l.' kg H,() 1 hai ~I I ~I 

1 000 
1100 
1200 
1100 

~OO 
900 

1000 
1100 

1~ .120 1500 :1 44fl 'tO.- 1.1ifEltl. -
1~;20 4000 17!11 40. - Uil720.-
10 ;20 ~ ~OO " t3~ ~O . - I fi?l ~1I17.-
1:\:;20 '. ;;00 " "~,, ',0._ 17!-.l :JIt'1.-

"'> .'>20 ~ .;O(l 1 :10, 17 .i.- nRiIB. -
13.',20 9;00 1170 17.;. - 1 '-ll '! .) O. ,-
1; 020 9;00 I f).1'. 17;', - 2~5 I1n.-

1;520 9500 t i9i 17;).- :,,',47,:;.-

Taf.13. M 8S8e"erlu~t An TrockenllUl bei unI Pl'Srhicdlirhe r Ar~, feuchtr 
Produklion 4480 l. norm~le IIc .. rcuchl e t2 Prozrn' 

R~trpnchtp Anlpil on c1rr (;(,~H.mtprod\1k1inn \"('rhl"-I 

n'n 0/,. 1 

12 3:; 1 5n~ 

tll··· 11 10 H~ II.~ 

~ ... In 211 1I~r. 26. , 
11· !l 10 t, .~}1 17 .!1 

~ 10 ~ 1}1 22.2 
I:; 672 40.5 

100 41,80 It6.1 

Tafel -\. Finanzielle Al1s,,"irkung der C"bprtrucknnng beim VrrkAuf ctf"~ 
Trock~ngute. 

Masseverlust 
Mengenabzu" 
Ab.IUrunll' 

116 t Kl 11 
331 KItt 

t 120 I 

450 MI . ~ 52200 M 
1,50 M/ I = t5t 20 M 

50 MIt = 56000 M 

12.1320 M 

I r Partien unter 7 Prozent Res1feucht!' , Abzug \"on 5 Prozent 
J Partien unter 8 Prozent Rf"5If('ucht.e. Abstufung 11m I J<1A~~W 

Das ist volks- und betriebswirtschaftlieh nicht längl'r zu ver­
treten, da unter den gegenwärtig~n Bedingungen gerade die 
Produktion und Konservierung von hochwertigen Eiweißstor­
ren rür unsere Tierhaltung von wcspntlicher Bedeutung ist. 
Die ökonomischen Auswirkungen der tlbertrocknung beim 
Verkauf des Trockenguws zeigen, an einpm extremen Bei­
spiel dargestellt, die Tafeln :3 und 4. Unterstellt wird die 
Produktion von 4480 t Trockengut (20000 t Grüngut) und 
die in Tare1 3 ausgewiesene Restfeuchtcvertcilung. Es ergibt 
sich gegenüber einer konstanten Re~trcuchtc von 12 Prozent 
ein ;\1asseverlust an Troekengut von 116 t. Außerdem sind 
alle Partien mit weniger als 7.5 Prozent I\(,~tfeuclote über­
trocknet und die Verdaulichkeit der Niihrstorre bis zu 30 Pro­
zent gemindert. Wie sich da~ ökonomis .. h au.swirkt. zeigt 
Tafel 4. 

Durch unsachgemäße Führung des Trocknungsprozesses ent­
steht in unserem Beispiel beim Trockl'ngutvprkaur ein ri­
nan7.ieJler Verlust von 123320 M. 

S .. hwieriger ist ,"s, den (inanzidlen .\usfall nachzuweisen. 
wenn der direktl' Wiedereinsatz des Trockengutes unter­
~tcllt wird . Hicr w<'rden :\lasseverllL<t , Mengenabzug und 
Abstufung nicht direkt wirksam, sondern indirekt die erfek­
tive Verminderung der Verdaulichkeit der Nährstorre. Da 
Trockengut nie allein gerüllert wird , sind diese Verluste 
bei der praktischen Fütterung nicht einrach nachweisbar. 
Andere FUllermillei überlagern die Auswirkungen, und es ist 
kaum zu erfassen, welche Komponente des Gc.samtfutters 
eine Fehlwirkung verursacht. Hiel' kann nur eine verein­
fachte Rechnung die Problematik deutlich machen . Henk /6, 
stellte bei seinen Untersuchungen Ces t, daß eine Trock­
nung unter 7,5 Prozent Restfeuchte zu einem starken Rück­
gang der Verdaulichkeit bei Rohprotein und Stärkew~rt führt. 
Er weist in ~einen Ver~uchen nach, dall bci Dbertrocknung 
die Verlust!' an vl'rdaulichen Nährstorren bei Eiweiß um 
12 Prozent und bei Stärkewerten um 10 Prozent höher liegen 
als bei normaler Trocknung. Unterstellt man, daß dit" ~·utter · 

millel im Ourchschnitl 130 g vel'dauJich~ Rohprotein und 
440 kEFr in 1000 ~ Futtermittel enthllltett , so heißt da~ , bei 



ibertroc.knunll haben wir jt' l Tro(,kt'ngut 15,60 kll verdal1-
licht's Rohprotcin und ,.,. kEFr Verlust. In unst'rem Beispiel 
sind 896 t mit einer Restfeuc.hlc unter 7,5 Prozent anllt'­
fallen . Das bedeutet eint'n Verlust von 13977 kll verdau­
lichem Rohprotein und 39 424 kEFr. Ourch die fibertrock­
nung sind Nährstoffe 7.t'rstÖI·t wOl'den, mit denen bei vel'­
daulichem Rohprotein etwa 232 950 kg und bei Stärkewerten 
etwa 134821 kg Milch hätten prod\l7.iert wel'den können. 

Diese einfachen, keinen Anspruch Huf VoUständigkeit erhe­
benden Rechnungen zeigen, daß durch unsachgemäße Trock­
nerführung ein erheblicher Schaden auftreten kann. Ein ge­
ringer Teil des Schadens trifft den Trocknungsbetrieb durch 
die verbrauchte Heizungsenergie. Der weitaus größere Vt'r­
lust liegt in der Verdaulichkeitsminderung. Diese führt einer­
seits zu Preisminderung und MengenHbzug und zum anderen 
verursacht sie eIDe Lcistungsminderunll dt'r Tierbestände. 

Möglichkeiten ZUr Finanzierung der Regelungstechnik bei 
Rationalisierung 

Die durch die Regelungstechnik entstehenden Kosten müssen, 
um das Produkt nicht ZI1 verteuern, von Ko!;tensenkungen 
und Verlustminderungen ausgeglichen werden, die durch dt'n 
Einsatz der Regelungstechnik erreicht werd en . Aus der unter­
schiedlichen Stellung der Trocknullllsbetriebe im Produk­
tionsprozeß ergeben sich Probleme der Fina nzierung. Ist der 
Trocknungsbetrieb Bestandteil eilles Produktionsbetriebes, 
LPG, VEG oder ihrer KAP, so ist die ErrechnWlg der Ef­
fektivität der Regelungstechnik unproblematisch. Der durch 
die Regelungstechnik entstehende Gesamtnutzen, die Hei­
zungsenergieeinsparung und die Verbesserung des Futter­
wertes erhöhen die Einnahmen des Produktionsbetriebes. Er 
wird in der Lage sein, auch höherE! Regelungskosten ohne 
Verlust zu tragen. 

Komplizierter ist die Finanzierung der Regelungstechnik bt'i 
Trockenwerken als Dienstleislungsbet.rieb oder zwischenbe­
trieblicher Einrichtung. Die Kostensenkungen, die durch den 
Einsatz der Regelungstechnik erreicht werden können und 
die die Finanzierung der Investition ennöglichen sollen , sind 
für den Trocknungsbetrieb gering. Es ergibt sich die Frage, 
wie hoch die Kosten der Regelungstechnik im Trockenwerk 
sein können, wenn die auftretendt'n Kosten innerhalb des 
Trocknungsbetriebes ausgeglichen werden müssen. Die Tafeln 
1 und 2 7.eigen, daß die Finan7.ierung um so schwieriger ist, 
je besser der Trocknungsmt'istel' ps verstanden' hat. den 
Trocknunllsprozeß von Hand 7.U steuern . 

Um die mögliche lIöh .. dpr Inv .. stitinnen riir die Hellt'lulI/{ .• -
lechnik ungefähr zu fasst'n, kallll man die voraussichtlich 
jährlich anfallenden Kosten in Prozent eier Investitionssumm(' 
ermitteln und den möglichen Einsparungen gegenüberstel­
len. Dadurch läßt sich edassen, ob die enl:steht'nden llnkn­
slcn durch die Einsparung abzudecken sind . 

Unterstellt man ein!' Finanzit'rung aus Eigenmilleln, eine 
12jährJge Grenznutzungsdauer und einen jährlichen Instand­
haltungsanfall in Höhe VOll 5 Prozent der Investilions­
summe, so ergeben sich jährlich Kosten in Höhe VOll 

8 ProzE>nl für Amortisationen 
5 Prozent für Instandhahunll 

13 Prozent der Investitiomsumme. 

Die InvestitionskostE>n können also in diesem Fall etwa das 
7,5fache der eingesparten Mittel betrageJl', ohne eine Kosten­
erhöhung zu verursachen. 

Anders ist die Situ!ltion bei Investitionen, die aus Krediten 
getätigt werden miissen. Hier erhöht sich der prozentuale 
Kostenanteil an der IJlvestitionssumme um die notwendige 
Rückzahlungssumme und die Zinsen. Unterstellen wir eine 
Rückflußdauer von 10 Jahren und einen Zinssatz von 2 Pro­
zent, so betragen die jährlichen Kosten 13 Prozent plus 
12 Prozent = 25 Prozent der Investsumme. Di!' Invest­
kosten dürfen bei diesem Beispiel nur das 4fachc der einge-

sparten Summe bclrllllen. Wellll clic Trocknunll'skostl'n kon­
stant bleiben sollen . 

Die Einsparungen clurch die RegE>lun~stE>chnik können, \Vi .. 
aus dem VOI'hergesagten hervorgeht, sehr unterschied lich 
sein. Aus diesem Grund kann clie volle Finanzierung der 
Investition aus den Einsparungen bei zwischenbetrieblichen 
Einrichtungen nicht die einzig möglichI' sein. Die möglicllf' 
Schadens höhe im ahgeführten Beispiel zeil'!t, dHß der Ein­
satz und ordnungsgemäße Betrieb der IlegE>lunl'!stechnik im 
Trocknungsprozeß im Interesse aller am Trockenwl'rk 1)('­
leiligten Betriebe weiler verbessert werden muß. 

Als F'innnzierungsmöglichkeiten bei RHI ionalisit'rtInl'!svOI'­
haben werden vorgeschlagen: 

Finanzierung aus Mitteln, dil' durch die RE'II't'lnngslel'hnik 
eingespart werden 

[n ZBE FiOlUlzierung aus Mitlt>ln der Mi~liedsbl'lricbl' 

- Die Trocknung wird nach gestaffelten VE'rrechnungsprE'i­
sen vergütet, die so I'!estaltel sein müssen, daß siE' als 
ökonomische Hebel aur die Qualitälsverbesserung wirken. 

Zusammenfassung . 

Durch unsachgemäße Trocknerfiibrung könncn groß .. 
ökonomische Verluste auftreten. Sie sind sO hoch. daß 
sie größere finanzielle Aufwendungen für den Einsatz und 
den effektiven Bel rieb der Regelungstechnik rechtfer­
tigen. 

In älteren Anlagen sollte auf dem Wege der Rationali­
sierung verstärkt die Regelungstechnik zum Einsatz ge­
bracht werden. 

Es ist erforderlich, in zunehmendem Maß nach Möglich­
keiten der vollautomatischen Regelung der konstanten 
Produktion von Trockengut mit 10 bis 12 Prozent Rest­
feuchte zu forschen. Nur dadurch isl eine gleichbleibende 
Qualilät zu garantieren. 

Die Finanzierung der Regelungstechnik muß, soweit wi .. 
möglich, ohne Kostenerhöhung aus den Kostensenkunl'!en 
und der Produktionssteigerung erfolgen, dit' die Rege­
lungstechnik bewirkt. 

Als Kostensenkung ,ind einmal die möglichen Brenn­
stoffeinsparungen, zum anderen die möglicht' Qualitäts­
verbesserung anzusehen (Senkung der Kosten je Nähr­
stoffeinheit) . Das bedeutet, je nach Einordnuug d", 
TrocknungsbetriE>bes muß der' Gesamtbetrieb bzw. müssen 
die NUlzungsbetriebe an den Investitionskosten fiir dE'n 
Einbau cler Rege1unl'!;tel'hnik beleiligt werden . 

ProtluktionssteigE'rungen sind durch die optimalt' Trock­
nerfüJIl ung bzw. durch die be~erl' Möglil'hkt' it der 
Trocknun/ir von Welkgut zu erwarlen. 
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