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Kraftfutter aus eigenem Boden

durch kiinstliche Grinfuttertrocknung

Von R. G OMOLL, Institut {iir Landmaschinenbau, Leipzig

DK 631.563.2: 631.362.7

In verschiedenen L PG wurde in den letzten Wochen dev Einbaw dev newen Griinfutterlvochnungsanlagen beende!
Die Arbeilsversuche mit diesen Aggregaten sind inzwischen ebenfalls angelanfen. Es ist deshalb zu begriifen, dafB
der Verlasser nachstehender Abhandlung alle Probleme dev kiinstlichen Griinfutlevivochnung erngehend behandelt
und dadurch hilft, dic technischen wund wivischaftlichen Moglichkeilen dev neuen Anlagen besser zu evkennen und

auszunutzen.

Wiy werden in unseven ndachsten Heften weileve Beitvige zu diesem Thema bringen und abschlicflend Evlahrungs-

bevichte dibey die Evgebnisse der ersten Arbeitssaison vevdfjentlichen.

1. Warnm kiinstliche I'uttertrocknung?

Die Futterflachen unserer LPG, VEG und Einzelbauern bilden
das Fundament einer gesunden und leistungsfahigen Viehwirt-
schaft. Sie sind die Basis, die Versorgung der Bevélkerung mit
Milch, Butter und Kase, mit Fleisch und tierischen Fetten zu er-
hthen, um somit zu einem hoheren Lebensstandard und zurausrei-
chenden und gesicherten Lrnahrungslagezu kommen. Die Futter-
ernte ist also eine der wichtigsten Ernten. Hier gilt es deshalb,
die bisher wenig intensiv betriebene Nutzung des Grinlands
durch gute Vorbereitung, Diingung und Wasserregulierung zu
verbessern und eine Steigerung der Ertragsfahigkeit zu erreichen,
d. h. bei gleichbleibender Flache hohere und bessere Ernten zu
erzielen.

Ein bedeutender Teil des vom Frithjahr bis zum Herbst
anfallenden Griinfutters gleich welcher Art muf}, um unsere
Tiere im Winter f{iittern zu kOnnen, konserviert werden. Bei
dieser Haltbarmachung des Futters kommt es ganz besonders
darauf an, die im Futter enthaltenen Nahrstoffe soweit wie
moglich zu erhalten. Seit langer Zeit gewinnt der Mensch einen
wesentlichen Teil des Winterfutters durch eine natiirliche
Sonnentrocknung. Es mag daher heute iiberraschen, wenn auf
Grund wissenschaftlicher Forschung diese seit altersher geiibte
Praxis nicht mehr als zufriedenstellend angesehen werden kann.
Es hat sich ergeben, dafl mit dem Weg der natiirlichen Werbung
an einem von der Natur gegebenen dullerst wichtigen Futter-
mittel Raubbau getrieben wird. Untersucht man den Nahr-
wertgehalt des natiirlich getrockneten Gutes und vergleicht
ithn mit dem des Frischgutes, so wird man feststellen, daB die
natirliche Trocknung mit einem aufBlerordentlichen Nahrstoff-
verlust verbunden ist, der selbst bei schonem Wetter mindestens
309 und bei schlechtem Wetter sogar iber 609 betragen kann.
Die Verluste beim Reutern wahrend einer giinstigen Wetter-
periode liegen dagegen nur bei 149 verdaulichem Roheiweil}
und etwa 339 Stirkewert. Damit ist aber fiir die natiirliche
Trocknung bereits eine Grenze erreicht, die sich nicht mehr
herabdriicken 1a8t. Obwohl die natirliche Trocknung die billig-
ste ist und bleibt - denn hier kostet die Warme nichts, wir
nehmen sie von der Sonne bzw. aus der Luft, die das Trockengut
umgibt -, so mufl an Hand dieser Verlustzahlen doch gesagt
werden, daf§ das anscheinend billigste Verfahren, die natiirliche
Trocknung, nicht das wirtschaftlichste ist.

Der Grund dieser Niahrstoffverluste Jiegt vor allem darin,
daf} die einzelnen Bestandteile der Pflanze nach dem Schnitt
weiteratmen. Diese Atmung verursacht einen erheblichen Abbau
der Kohlehydrate und — unter Mitwirkung der entsprechenden
Bakterien - einen erheblichen Eiweifzerfall. Hinzu kommen
noch die Auswaschverluste, die insbesondere bei langerem Liegen
des Grases auf dem Felde infolge ungiinstiger Witterung eine
grole Rolle spielen, und schliefllich bringt auch das standige
Wenden des zu trocknenden Griingutes durch mechanische
Beanspruchung einen nicht unerheblichen Bréckelverlust mit
sich. Durch alle diese Einwirkungen entstehen dann die bereits
genannten Nahrstoffverluste bei der naturlichen Iuttertrock-
nung.

Bedeutend niedriger liegen die Nabrwertverluste bei der Ein-
siuerung. Die Bruttoverluste konnten, gemessen an der Silage-
ausbeute in technisch vollkommenen, massiven Behdltern, in
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neuerer 7e¢it insbesondere nach der Einfithrung des IKaltein-
sduerungsverfahrens, stindig herabgemindert werden und be-
tragen jetzt 10 bis 209, in vielen Fallen auch weniger. Nicht
unerwahnt bleiben darf hierbei, dafl bei gut eingesiuertem
Griinfutter der Vitamingehalt nicht allzusehr gemindert wird.
Karotin und das besonders empfindliche Vitamin C (Askorbin-
sdure) bleiben erhalten.

Seit mehreren Jahrzehnten ist man bestrebt, bei der Kon-
servierung von griinen Pflanzen die Nahrstoffverluste dadurch
weitestgehend zu reduzieren und insbesondere den hohen Gehalt
der jungen Pflanzen an verdaulichem Eiweill wirtschaftlich
auszunutzen, indem man zu ihrer Trocknung kiinstliche Warme-
quellen verwendet, die das im Griingut enthaltene Wasser
verdunsten. Aus diesem Grunde wird hier von der kiinstlichen
Trocknung gesprochen.

Die kiinstliche Trocknung von Futtermitteln (Konservierung),
besonders von Griinfutter, weist in technischer, wirtschaftlicher
und organisatorischer Beziehung sehr viele Probleme auf. Dieses
Verfahren der Konservierung erfillt allerdings dann in jeder
Weise die grundsitzliche Forderung nach der Erhaltung der
im frischen Futter vorhandenen Wertstoffe vorziglich.

Durch den schnellen Wasserentzug bei der kiinstlichen Trock-
nung wird eine sofortige Unterbrechung der Atmung des zu
konservierenden Gutes erreicht und damit der Abbau von
Kohlehydraten verhindert. Dadurch wird den eiweilabbauenden
Bakterien die notwendige Lebensgrundlage genommen und die
Erhaltung des Eiweillbestandes ist gewahrleistet.

Die durch das natiirliche Trocknen von Griingut an der Luft
und auch bei der Bereitung von Garfutter auftretenden Nahr-
stoffverluste werden bei der kunstlichen Trocknung um ein
Wesentliches gemindert. Dieses Verfahren bedeutet bei einem
Verlust von 3..-59% einen aullerordentlichen Fortschritt in
der Futtergewinnung und Konservierung. Auflerdem werden die
bei der natirlichen Trocknung auftretenden Bréckelverluste
durch verlustlos arbeitende Trockenanlagen moderner Aus-
fiithrung ganzlich beseitigt. Die durch Verbrennung und Ver-
gasung organischer Substanz (infolge Hangenbleibens von Teil-
chen im Trockner) auftretenden Bruttoverluste beschrianken
sich auf ein Minimum (etwa 1.--2%). AuBerdem ist der
Vitamingehalt kiinstlich getrockneten Grinfutters verhdltnis-
maBig hoch, da das Karotin bei sorgfaltiger Trocknung geschont
wird und gut erhalten bleibt. Kiinstlich getrocknetes Griinfutter
ist daher stets karotinreich, wahrend Vitamin D nur in geringem
Umfang im Trockengut enthalten ist. Der Karotingehalt im
kiinstlich getrockneten Griinfutter verringert sich bei auf-
gelockerter Lagerung innerhalb eines Jahres durch die Ein-
wirkung des Luftsauerstoffes etwa uin die Halfte, wahrend bei
der natiirlichen Heutroeknung der Karotingehalt schon bei der
Heubereitung durch Luftsauerstoff und Sonnenstrahlen sehr
stark zerstdrt wird und nach einem Jahr Lagerzeit nur noch
einen Bruchteil der urspriinglichen Menge aufweisen kann.
Durch Untersuchungen ist die Zusammensetzung und die Ver-
daulichkeit der einzelnen Nahrstoffgruppen ermittelt worden.
Zum Vergleich des Einflusses der verschiedenen Trocknungs-
arten sind in Tafel I die Verdauungskoeffizienten von kunstlich
getrockneten Futterpflanzen mit solchen aus natirlicher Trock-
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Tafel 1

Vom Wiederkduer wurden verdaut:

Stick-
stoff-
Organ. | Roh- Rein- Roh- Roh- freie
Masse | eiweiB | eiweil fett faser Ex-
trakt-
stoffe
%1 | (%1 | 1% | 1% | (% | 1%
Luzerne al) ...... 70,1 78,1 75,6 30,9 55,6 81,1
Luzerne b?) ...... 58,0 73,0 68,0 11,0 46,0 62,8
Gelbe SiB-
lupinen a?!) .... 69,2 79,6 70,0 69,2 61,3 7,7
Gelbe Sif-
lupinen b?) .... 64,8 68,3 69,6 31,5 57,0 68,2
Futterraps a!) 70,2 58,6 54,1 60,8 56,2 82,8

4) Reutertrocknung

1) kimnstlich getrocknet

nung gegenibergestellt. (Die Trocknung erfolgte fiir die auf-
gefithrten Futtermittel im Rema-Rosin-Umlauftrockner.)

Wir konnen daraus erkennen, dafl die kiinstlich getrockneten
Griinfuttermittel in ihrer Verdaulichkeit keine Einbufe erlitten
hatten, sondern sogar besser verdaulich waren als das Gut
aus natiirlicher Trocknung.

_ Diese vorziiglichen Eigenschaften des mit warmer Luft kon-
servierten Griingutes und die dabei entstehenden Vorteile miis-
sen aber durch bedeutend hohere Unkosten als bei den anderen
Konservierungsarten erkauft werden. Schon allein die Anschaf-
fungskosten einer derartigen Anlage sind nicht unerheblich,
dazu kommt noch der Bedarf an Heizstoffen. Man muB3 bedenken,

" daB in der Natur schon bei ausreichend guter Witterung

2 . .4 Tage bendtigt werden, um das Griihgut zu trocknen,

wiahrend bei der kiinstlichen Trocknung dieser Vorgang in der

kurzen Zeit von 20 --- 60 Minuten erreicht werden kann. Bei

Betrachtung dieser Argumente muf3 man sich vor Augen halten,

daB das Ziel der kinstlichen Trocknung die Gewinnung eines

Trockengutes ist, das in seinem Nahrwert dem Kraftfutter

gleich- oder doch moglichst nahekommt. Es wird also kein

Rauhfutter erzeugt, sondern Kraftfutter. So gesehen, kénnen

wir durch einen verstirkten Einsatz von Griinfuttertrocknern

eine erhebliche Liicke in der Kraftfutterversorgung schlielen,
indem wir Kraftfutter aus eigenem Boden gewinnen. Hinzu
kommen noch weitere besondere Vorteile: Das gewonnene

Kraftfutter ist haltbar, lagerfest und nicht nachschwitzend;

es besitzt ein frischgriines Aussehen und einen wiirzigen Geruch,

beeinflult den Gesundheijtszustand der Tiere in durchaus giin-
stigem Sinne und enthilt erheblich mehr Vitamineinheiten als
natiirlich getrocknetes Griinfutter.

Alle Verfahren der Konservierung von Griinfutter (Boden-
trocknung, Geriisttrocknung, Garfutterbereitung, Heubeliiftung
und kiinstliche Trocknung mit ihren verschiedenen mehr oder
weniger hohen Né&hrstoffverlusten) besitzen ihren besonderen
Wert und ergédnzen sich in einer gut gefiihrten Wirtschaft auf
das Beste. Die natiirliche Trocknung und die Einsduerung
wurden hier neben dem Hauptthema der kiinstlichen Trock-
nung erdrtert, um eine Gegeniiberstellung zu erzielen und um
dadurch zu erkennen, welche wirtschaftlichen Grenzen durch
die Natur des Verfahrens gegeben sind.

2, Griinguf - Trockengut

- Infolge der hoheren Trocknungskosten gegeniiber der natiir-
lichen Trocknung ist es erforderlich, da nur junges, eiweiB-
reiches Futter mit geringem Rohfasergehalt kiinstlich getrock-
net wird, dessen natiirliche Trocknung an dem hdheren Wasser-
gehalt und evtl. an der Jahreszeit scheitert. Ein auf solcher
Grundlage gewonnenes Trockengriingut, das mit seinem hohen
Mineralstoff- und A-Vitamin-Gehalt tatsichlich sowoh] die Kon-
zentrate bei der Fiitterung auf Leistung voll zu ersetzen vermag,
als auch der Aufzucht unmittelbar zugute kommt, lohnt erst
den hohen Aufwand an Kapital und Technik, den die kﬁn;tliche
Trocknung erfordert.

Eine Hauptschwierigkeit, durch die kiinstliche Trocknung
ein hochwertiges Kraftfutter zu gewinnen, liegt in der Ein-
haltung der richtigen Schnittzeit. Es ist bekannt, daB alle
Griinfutterpflanzen, je mehr sie sich der Bliite und Reife ndhern,
verholzen und somit die Anteile des verdaulichen Eiweifes zu
der unverdaulichen Rohfaser ungiinstiger werden. Der best-

a0 |__sehejung | vorder Blfe | beiBlifebeginn | volle Biiite | Ende derBlite
daymf 1
Ertragon 750 4
griner Masse 100 —
50—zt
10 ;
- —
Yerdaulicher r% N \\\
Ibhprole/nglmg 1; F ~——]
inreinfrockenen’ ———
Feststoff 1; a e
Verdouticher 0 |
Rohprofeinertrag 4 | -
vombaindz 2
vied zufrah  \fuost Irocknunp Heubereitung | efwas zuspat | viel zu spat
—y

&EmAT Richtige Zeit

Bild 1. EinfluB der Schnittzeit auf Ertrag und Wenvi keit d
Maz Hansen, Bendeleben.) " gleeit der Luzerne. (Nach

mogliche Ertrag an Futtereiwei von der Flicheneinheit 10t
sich bei rechtzeitigem Schnitt und sofortiger Zufiihrung bzw.
kurzem Vorwelken des Griingutes zum Trockner erzielen. Gerade
hierbei stellt sich der Vorteil der kiinstlichen Trocknung heraus,
weil bei Ausnutzung der giinstigsten Schnittzeit die anschlie-
Bende Trockqung von der Witterung unabhéngig ist.

Bild 1 (nach Max Hansen-Bendeleben) ermittelt sehr eindeutig
den EinfluB der Schnittzeit auf Ertrag und Wertigkeit der
Luzerne. Wenn auch durch den spiten Schnittzeitpunkt
etwas mehr Masse geerntet wird, so ist der EiweiBgehalt
wesentlich geringer. Aus diesem Grunde ist es unbedingt
wichtig, wenn das Griingut mit etwas weniger Masse in
einem fritheren Jugendstadium gemiaht wird, um so von der
Flicheneinheit mehr Eiweill zu erhalten. Die Beispiele in Tafel 2
zeigen die Ausbeute fiir verschiedene Griinfuttersorten auf einer
Fliache von 1 ha mit einer Gegeniiberstellung von kunstgetrock-
netem Griinfutter.

Tafel 2 s " .
3. Wirtschaftlichkeit und Einsatz
Natiirliche Trocknung Kanstliche Trocknung einer Griinluttertrocknungsan-
Anzahl | Gesamt- i ; Gewinn 1
der ertrag an | Trok- | . 40 liches | TTOK- Ein- Verdau- an verdau- age
Ernten | Griinmasse | ken- EiweiB ken- | trocknungs- liches lichem i N
gut gut | verhaltnis | EiweiB Eiwei Wie schon anfangs erwihnt,
‘ (Janr] | [ke/hal | [ke) | (%] | [kel | [ke] (%] | [kg) |  [kel WelStGdle fkﬁﬂstliche Trocknung
von Griinfutter sow i -
Wiese, Mihweide s © so, Ohl_ in tech
mit der Bliite ge- . nischer als auch in wirtschaft-
miaht 2 12000 5000 | 3,8 190 | 4000 1:3 8 320 130 licher Hinsicht viele Probleme
Rotklee, Kleegras s 5 i .
zu Beginn der Bliite a}lf. Gerade dne‘Wut:schaitllchk'elt
gemaht 2 24000 7000 5,5 385 | 6000 1:4 9,5 | 570 185 einer Anlage ist nicht nur eine
Gor Biite somant | 3 33000 | 10000 | 81 | 810 [9000| 1:3,6 | 14 |1260| 450 blofie Angelegenheit der Trock-
;e;ferlxrg_ebiellma g ’ 4 nungstechnik, sondern auch eines
u u * . 3
blatter — 20000 4000 | 4,2 168 | 3500 15,7 7,5 | 263 85 der- groflen betriebswirtschaft-
(Vergleich) Hafer — 3000 — — — — — 7,2 | 216 | — lichen Griinlandprobleme, mit
(Korner) dem sich der Betriebsleiter eines
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VEG oder der Leiter einer LPG bis in alle Einzelheiten aus-
einanderzusetzen haben.

Es mul} hierbei betont werden, daB sich die Wirtschaftlichkeit
einer Trocknungsanlage bei uns in Deutschland nicht allein
durch den Anfall qualitativ hochwertigen Futters erreichen
lafit; dazu sind die Anbauflichen fir Luzerne, Klee usw. zu
gering. Wir missen vielmehr unbedingt auf die Griinfutter-
massen aus dem Zwischenfruchtanbau und ganz besonders auf
die Zuckerriibenbldtter und Riibenkopfe, die jeden Herbst in
groBen Mengen (etwa 66 Gewichtsprozente der Ernte) als Neben-
produkt des Zuckerriibenbaues anfallen, zurickgreifen, um auf
eine moglichst grofle Betriebsstundenzahl im Jahr zu kommen
(Bild 2).

Dije Tafel 2 tiber den zeitlichen Anfall von Griinfuttermassen
gibt einen Jahresiiberblick auf die hauptsachlichen Grinfutter-
arten. die ein qualitativ gutes Trockengut ergeben. Bei Auf-
treten groflerer Trockenperioden ist eine zeitliche Verschiebung
der angegebenen Erntezeiten moglich. Die Tafel gibt nur einen
Gesamtiiberblick, d. h. sie ist nicht speziell auf eine bestimmte
Wirtschaftsart zugeschnitten, sondern umfaft gleichzeitig Be-
triebe mit hoherem Anbau von Zuckerriben und sehr wenig
Anteil an-Dauergriinland, Betriebe mit vorwiegend Getreide-
futteranbau und- geringerem Griinlandanteil oder Betriebe mit
Futteranbau-Getreidebau und hohem Grinlandanteil.

Um eine Rentabilitit der Trocknungsanlage zu gewahrleisten,
missen Grofie, Kapazitat und Konstruktion auf die gegebenen
landwirtschaftlichen Verhaltnisse abgestimmt sein, weil andern-
falls die Gefahr besteht, dafl das Griinfutter auf Kosten des
Eiweillgehalts fortwichst, oder durch Lagerung im griinen
Zustand an Nabhrstoffen einbufit.

Die Leistung der Anlage muf3 so bemessen sein, daf sie auf
einem Einzugsgebiet von 5.-.10 km (hochstens 15 km) im
Umkreis bei mehrschichtigem Betrieb jahrlich moglichst stark
ausgenutzt wird, weil die Rentabilitat einer groflen Anlage
verhaltnismaBig schneller zu erreichen ist.

Ein Trockner arbeitet um so wirtschaftlicher, je langer die
Anlage im Jahr im Betrieb ist. Dadurch entstehit gleichzeitig
die technische Forderung, dafl der Trockner vielseitig Verwen-
dung finden, also ein Allestrockner oder Mehrzwecktrockner
sein soll. Es muf} angestrebt werden, dafl die Anlage neben der
Trocknung von Griinfutter auch fiir das Trocknen von Knollen-
und Hackfrichten, Kornerfriichten und sonstigen landwirtschaft-
lichen Produkten, wie z.B. Maiskolben geeignet ist. Diese
Moglichkeit sowie die Anwendung der genossenschaftlichen Aus-
nutzung durch Zusammenschlul mehrerer LPG oder VEG er-
leichtern die Ausdehnung der Einsatzstundenzalhl des Trockners
im Jabr.

Es muB moglich sein, die Anlage jahrlich mit wenigstens
1500 Betriebsstunden auszulasten und dariiber hinaus versucht
werden, 2500 - - - 3000 Betriebsstunden zu erreichen. Die bis-
herigen Erfahrungen ergaben, dafBl mindestens 1500 Betriebs-
stunden erforderlich sind, um die I{osten der Trocknung in
annehmbaren Grenzen zu halten. Die nachstehende Berechnung
soll beweisen, daf3 eine Trocknungsanlage jahrlich moglichst
stark ausgenutzt werden muf3. Das Verhiltnis des Anschaffungs-
preises der Trockenanlage zur stiindlichen Leistung ist dabei
bedeutungsvoll. Ausgegangen wird bet der folgenden Berechnung
von der Leistung in kg NaBgutdurchgang/h mit einem Feuchtig-
keitsgehalt von 80 9. Das Fintrocknungsverhaltnis betragt dann
4,5:1, d. h. zu verdampfen sind je 100 kg Griingut

e M (W - -{~')=100~(80—10) — ~ T8 kg H,0.
« 100—F 100 — 10

Bei einer Leistung des Schriagrosttrockners!) von 2000 kg
Nafgut betragt die Wasserverdampfung 20 - 78 = 1560 kg/h.

Der Gesamtwarmebedarf fiir 1 kg Wasserentzug liegt je nach
Anfangswassergehalt des Griingutes bei 900 - - - 1100 kcal. Ge-
wahlt wird

1000 kcal / 1 kg H,O.

Der Gesamtwarmebedarf fiir die Nennleistung ist
1560 - 1000 = 1560000 keal/h.

1) Siehe Abschnitt 5.

Fruchtart Aoril | Mar | Juni | Juli | August |Seotemb.| Okiober Wovember
g : ‘

Winter -Rubsen T I
Winfer -Raps | ’:4]7 B r7 3l T T 1

Futterroggen
1 4
1 4 o

Landsberger Gem:
| Luzerne
Rotklee
Weissklee

branhafer i
Hulsenfruchtgemenge|

Stoppelrotklee
Seradel/a

| Lupmen ||
Zuckerrubendloll ]
Sommer ~Raps | T | ] IA
Senf.

AN

I

Bild 2, Zeitlicher Futteranfall fir die kinstliche Trocknung

Es wird Rohbraunkohle
2300 kcal/kg verwendet.

mit einem Heizwert von Hy, =

Kohl b h/h = J0n 68 1
ohleverbrauch/h : 2300 = <g.

Der Stromverbrauch betragt insgesamt fiir Trockner, Warm-
luftgeblase, Fordergerdte und fiir die Zerkleinerung des Griin-
gutes etwa 43 kW.

Die Anlage umfafit den Trockner mit Ofen; das Gebaude
zum Unterbringen des Trockners; Installation, Aufbereitungs-
und Fordereinrichtungen. Als Faustregel gelte: Die gesamte
Anlage mit genannten technischen Datcn kann je 100 kg NaB-
gut/h 5500 - - - 6500 DM Anschaffungskosten erfordern.

Bei der Stundenleistung von 2000 kg Nafigutdurchgang und
Beachtung der Faustregel betragen die Anschaffungskosten etwa
120000 DM.

Die Betriebskosten der Anlage betragen je Stunde:
a) I'este Kosten:

1. Baukosten 75000 DM zu 29, . . . . . .+ . .« . = 1500 DM
2. Anlagekosten 45000 DM zu 5% oo s ow g ¢ 202080 DM
3. Verzinsung von 120000 DM zu 5% . = 6000 DM
Diese festen Kosten betragen jahrlich . . . . . . . . 9750 DM
je Betriebsstunde
bei 1000 Betriebsstunden . . . . . . . 9,75 DM
., 1500 W & ¥ om s 5w oA s 6,50 DM
5 2000 »i Tomow mom o B 4,88 DM
» o 2500 b e 3,90 DM
» 3000 w0 & s m 3 ¥4 s oE w5 3,25 DM
b) Bewegliche Kosten je Betriebsstunde:
1. Kohleverbrauch 680 kg
je 1,78 DM/100 kg, einschl. Transport . 12,10 DM/h
2. Stromverbrauch 43 kW
0,09 DM je kW . . . . . . ... oL 3,87 DM/h
3. Arbeitsléhne
1 Trockenmeister . . . 2,00 DM
1 Heizer . . . . 1,30 DM
2- Hilfskrifte
a1,10 . .. .. .. 220 DM . 5,50 DM/h
4. Sonstige Betriebskosten
Ole, Fette usw. s m o om w s o w i o R D ;50 DM/h
insgesamt 21,97 UM?h
Tafel 3
| Bei einer Stundenleistung von 2000 kg NaBgutdurchgang mit 80%
Wassergehalt entstehen bei:
‘ 1000 | 1500 | 2000 | 2500 | 3000 I
Betriebsstunden/ Jahr
| [DM] | [DM] | [DM] | [DM] | [(DM]
Feste Kosten/h .......... 9,75 } 6,50 4,88 3,90 3,25“
Bewegliche Kosten/h ..... 21,97 21,97 21,97 I 21,97 : 21,97
TOSHEBRINE & vions s viiosss & i 31,72 | 28,47 | 26,85 | 25,87 | 25,22
Bei 440 kg Trockengut/h |
| e 100kg.......oouinn. 7,25 6,47 6,06 | 5,88 ; 5,73

Bild 3 vermittelt die errechneten Trocknungskosten in DM
je dz in Abhangigkeit von detr Zahl der jahrlichen Betriebs-
stunden in Form einer Kurve. Die Gesamtkosten fiir ein Na8-
gut mit nur 709 Anfangswassergehalt liegen betrachtlich niedri-
ger, weil das Eintrocknungsverhiltnis von 4,5:1 auf 3,0:1
gesunken ist und dementsprechend die Leistung an Trockengut
steigt (untere Kurve).

Die obere Kurve zeigt eine Erhéhung der Gesamttrocknungs-
kosten beil einem Eintrocknungsverhaltnis von 6,0:1 (85%
Anfangswassergehalt).

Das Kostenbild wird in der Praxis noch giinstiger aussehen,
denn der Stromverbrauch ist verhdltnismaBig hoch eingesetzt
und liegt durchschnittlich bei normaler Arbeit bei etwa 35 kWh.,
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Aullerdem ist es durchaus méglich, die Baukosten durch Ver-
anderung der Aufstellungsart der Anlage, z. B. Griingutauf-
bereitung im Freien bzw. durch Einbau in vorhandene Gebiude
zu senken.

Kostensenkung durch Vorwelken

Ein weiterer wichtiger Faktor zur Stabilisierung der Wirt-
schaftlichkeit einer Trockenanlage ist der Anfangswassergehalt
des zu trocknenden Gutes. So wie bei der Dreschmaschine die
Kérnerleistung abhangig ist vom Korn = Stroh-Verhiltnis, so
wirkt sich auch die Leistung einer Trockenanlage an Trockengut
durch den Anfangswassergehalt aus. Deshalb dirfen wir uns
nicht wundern, wenn bei ganz jung geschnittenem und womég-
lich verregnetem Gut mit einem Wassergehalt von 85 oder 899
nur ein Bruchteil an Trockengut gegeniiber leicht angewelktem
Griingut in trockener Jahreszeit anfallt und die Kosten der
kiinstlichen Trocknung dadurch verteuert werden, da bei hohem
Wassergehalt des Futters mehr Wasser verdampft werden mu@.
Durch Vorwelken lift sich die grine Pflanze auf natiirliche
und billigste Art bis zur Halfte ihres Anfangsgewichtes herunter-
trocknen. Wenn sich das Vorwelken nicht tber 24 - . . 48 Stun-
den ausdehnt, sollen Eiweilverluste kaum und Vlta.mm A- Ver-
luste nur in ertraglichem Umfang entstehen.

Die Vorteile des Vorwelkens treten eindeutig hervor, wenn
man in Zahlen das Verhiltnis zwischen Trockensubstanz und
Wassergehalt im NaBgut aufzeigt. Das NaBgut von 80,0%
Feuchtigkeit hat auf 1 kg Trockensubstanz 4 kg Wasser. Das
vorgewelkte NaBgut von 66,4% Feuchtigkeit hat auf 1 kg
Trockensubstanz nur noch 2 kg Wasser (Bild 4). Aus der Um-
rechnung der Feuchtigkeit " in 9 in den Wassergehalt in kg/kg

verdeutlicht sich erst die groe Moglichkeit der Kohleersparnis -

durch Vorwelken. Somit sind 509% des Wassergehaltes auf
natiirliche Weise abgegeben und bedeuten bei der Trocknung
eine enorme Kohleersparnis. Aber schon ein Futter von 759
Feuchtigkeit zeigt gegeniiber Griingut mit 809% Feuchtig-
keit eine Verringerung des Wassergehaltes bei 1 kg Trocken-
substanz von 4,00 kg auf 3;00 kg, und bei einem miBlig angewelk-
ten Futter mit einer Feuchtigkeit von 70% leistet eine Trocken-
anlage schon das Doppelte an Trockengut gegeniiber einem
Material mit 859 Wassergehalt.

Die erfolgreiche Arbeit einer Grinfuttertrocknungsanlage
setzt eine straffe Organisation .voraus, die sich ebenso auf die
Arbeitskrafte und Arbeitsverteilung innerhalb der Anlage be-

Tafel 4
Zu verdampfendes
Wassergehalt Wa je 100 k
4 Eintrocknungs- sser_je g
im Futter l%;:halmisg Griingut
(%] the)
90 9,0:1 89,1
85 6,0:1 83,5
80 45:1 78,0
75 3,6:1 72,5
70 3,0:1 67,0
60 2,3:1 56,0
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Bild 5. Gehackselte Luzernestengel trocknen schneller als die ungehacksel-
ten Blitter. A Trocknung von Blittern und Stengeln ungehiackselter
Luzerne in Luft-von 100° C, B Trocknung von Bléittern und fein-
gehickselter Stengelteile von Luzerne in Luft von 100° C

z1eht wie auf die auBerhalb der Anlage liegenden Transport-
leistungen. Die Futteranlieferung muB stets gleichmifBig sein,

- weil dadurch die Zahl der anzustrebenden Betriebsstunden

eingehalten werden und auBerdem der Trockner ziigig und ohne
Unterbrechungen arbeiten kann. Vorteilhaft ist es, wenn die
Anlage Tag und Nacht in Betrieb ist, d. h. es miBte in drei
oder mindestens in zwei Schichten gearbeitet werden. Gefahrlich
ist dabei eine unsachgemiafBe Vorratsspeicherung von eiwei3-
reicher Griinmasse (z. B. Luzerne), da gerade mit der méglichst
verlustlosen Einbringung der ganze Trocknungserfolg von vorn-
herein steht oder fallt. T

Zur Leistungssteigerung, Senkung der Trocknungskosten und
zur Erreichung eines gleichméaBigen Endwassergehaltes ist ein
gut aufbereitetes Gringut von ausschlaggebender Bedeutung.
‘Je gleichmaBiger das NaBgut zerkleinert wird, um so besser,
schneller und gleichmaBiger geht die Trocknung vor sich.
Zum Beispiel erfolgt die Wasserentziehung bei gehackseltem
Luzernestengel schneller als bei ungehickselten Blittern, obwohl
der Querschnitt gréBer ist (Bild 5), weil die Wasserbewegung
durch die Stengel in axialer Richtung mehrfach schneller
verlduft als in radialer Richtung. ’

Die Aufbereitung des Griingutes kann in verschiedener Weise
erfolgen. Wiahrend fiir Luzerne und &hnliches Griingut das
Hiackseln das geeignetste Verfahren darstellt, gilt fir das
Ribenblatt -das Reiflen als die bessere Aufbereitung. Wissen-
schaftliche Erkenntnisse fiihren aber auch dahin, daB nicht
nur fein- oder mittelzerkleinertes Trockengut, sondern ein még-
lichst rauhfutterihnliches gewiinscht wird. Bei dieser Forderung
wird die Art der Aufbereitung verindert werden miissen, um
zu erreichen, daB nur die Struktur des Griingutes ohne Zer-
kleinerung veriandert wird.

4. Griinfuttertrockner

Folgende Trocknersvsteme unterscheiden sich:
a) Darren (Flachentrockner),
b) Trommeltrockner,
¢) pneumatische Trockner,
d) ortsveridnderliche Anlagen.

Es sollen hier nur die hauptsichlichsten Trockner beschrieben
werden.

a) Die Darre )

Die ilteste und einfachste kiinstliche Trocknungseinrichtung
war die Darre, die in ihrer Vielseitigkeit bei entsprechender
Wahl der Siebbdden als wirklicher ,,Allestrockner’’ gelten darf.
Man kann damit Getreide, Maiskolben, Griinfutter, Riiben-
blitter, feuchte, unaufgeschnittene Getreidegarben und auch
Kartoffeln und Riibenschnitzel trocknen. Aber den niedrigen
Anlagekosten und der vielseitigen Verwendungsmoglichkeiten
stehen eine Reihe von Nachteilen gegeniiber: die Darre braucht
zwei- bis dreimal soviel Kohle wie ein kontinuierlich arbeitender.
Trockner und viel Handarbeit zum wiederholten Wenden des
Gutes, wobei eine erhebliche Menge feines Trockengut durch
die Siebe fallt.

Die Vier-Felder-Darre (Tacco) besteht aus den Darrefeldern,
die einzein und auch zusammengefaBt beheizt werden kénnen,
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Bild 6. Vier-Felder-Darre

je nachdem, welche Beschickungsart fir cin bestimmtes Gut
am vorteilhaftesten ist; ciner Warmecquelle fiir die Erzeugung
der Heizgase; einem Ventilator mit Frischluftzufihrung. Die
Beschickung und Entleerung erfolgt von Hand. Der Transport
des Trockengutes wird pneumatisch vorgenommen. Der Warme-
bedarf betragt 1300 - - . 1800 kcal/kg H,O (Bild 6).

Die Mangel der einfachen Darre vermeidet die mechanische
Darre. Beiin Schubwendetrockner (Bild 7), dessen Konstruktion
und Arbeitsweise aus den Erfahrungen der einfachen Darre
hervorging, wird der Wendevorgang mechanisch durchgefiihrt
und automatisch gesteuert, Der Schubwender ¢ besorgt den
Transport des Gutes zur Trockengutschnecke. Dabei wird das
Gut intensiv gemischt und gesichtet. Dije Beschickung des
Trockners erfolgt durch den Nafigutfordercer 6 und die Dosierungs-
einrichtung ¢. Der Siebboden & besteht aus geschweillten Sieb-
rosten. Unter dem Siebboden befinden sich die Heiflluftkam-
mern m. Der Trockenraum = ist wahrend des Betriebes zur
laufenden Kontrolle und Uberwachung begehbar. Die Trock-
nungsluft wird durch Axialgeblise den Heifiluftkammern zu-
gefihrt, Zum Transport und Absacken des Trockengutes werden
Elevator und Schnecken verwendet (/ bis /). Der Warmebedar{
dieser Anlagen betrdgt nach den neuesten Angaben vom Ier-
stellerwerk 850 - 109 kcal/kg 11,0. Die Anlage wird fur Was-
serverdampfungsleistungen von 1800 kg/h und 2400 kg/h gebaut.

b) Trommellrockner

Der Trommeltrockner (Bild 8) findet durch seine aufer-
ordentlich vielseitige Anwendungsmoéglichkeit in vielen Indu-
striezweigen Verwendung. Er vermag alle kérnigen Giiter ohne
Schwierigkeiten zu verarbeiten. Zur Herstellung von Darrmalz
aus Gerste fiir die Bierbereitung verwendet man seit der Jahr-
hundertwende die Malztrommel. Dieser Trommeltrockner wurde
nach dem Jahre 1918 auch fiir die Trocknung von rieselfahigen
Futtergutern geschaffen.

" turen von etwa 800°C

w—- Weg des Grinfulters
===> Weg der HeiBluf!

Bild 7. Der

Schubwendetrockner.
¢ Dasiereinrichtung, ¢ Siebboden, ¢ Schubwender, / Trockengut-
schnecke, g Trockengutelevator, h Absackschnecke, i Miihle, £ Zyklon
mit Absackung, { Lagerraum, m Heifluftkammern, » Trocknerraum,
o Dunstschlot

a NaBgutaufgabe, b NaBgutforderer,

Trommeltrockner werden im Bereich der ILandwirtschaft
hauptsachlich in den Zuckerfabriken zur Erzeugung von
Trockenschnitzeln angewendet. Es sind Allestrockner, in denen
Grunfutter, Riibenschnitzel und auch Kdérnerfrichte getrocknet
werden kénnen. Die Problematik liegt aber in der Aufbereitung
des Trockengutes.

¢) Pnewmalische Trockney

Der Flugtrockner (System Rema-Rosin) arbeitet z. T. voll-
pneumatisch oder kombiniert mit einem Trommeltrockner
(Bild 9). Die Konstruktion der Anlage besteht aus je einem stei-
genden und fallenden Rohrsystem, in denen die Heizgase
gleichzeitig das Trockengut fordern. Der Trockner arbeitet im
Gleichstromprinzip und eignet sich ganz besonders fiir nasses
Gut, zumal dieses ohne Schadigung bei sehr hohen Tempera-

© getrocknet werden kann, weil es in
wenigen Sekunden den Trockner durchfliegt, wobei das Gut
der unteren Kiihlgrenze entsprechend nur etwa 65---70°C
aulnehmen kann, so dafl trotz der hohen Temperatur eine
Beeintrachtigung der Verdaulichkeit vermieden wird und Ei-
weillverluste nicht zu befiirchten sind. Zum Verdamp{en von
1 kg H,O werden etwa 970 ... 1100 kcal bendtigt.

d) Ortsveranderliche Trocknungsanlagen

sind in Deutschland kaum vertreten, in England und den USA
sind sie neben den zahlreichen stationdren Anlagen im Einsatz.

AAAEK

Bild 8. Trommeltrockner

Bild 9. Pneumatische Trockner
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Bild 10. Ortsverdnderliche Trocknungsanlage

Die Leistungen der fahrbaren Anlagen (Bild 10) liegen sehr
niedrig und betragen im Durchschnitt 100 - - - 300 kg Griin-
gut/h; dagegen gibt es in Holland Trocknungsanlagen gréBerer
Leistungen auf Schiffen, die in den Poldern den Griinfutter-
ertrag der groBen Luzerneflichen zu Trockengut verarbeiten.

6. Der Schriigrostgriinfuttertrockner
a) Aufbau dev Anlage

In diesem Jahr wird erstmalig der Schrigrostgriinfutter-
trockner an mehreren Aufstellungsorten als Neuproduktion der
volkseigenen Landmaschinenindustrie zum Einsatz kommen.

Der Schragrosttrockner ist ein Flichentrockner, der ebenfalls
aus den vorher beschriebenen Erkenntnissen und aus den
gesammelten Erfahrungen mit der Darre hervorgegangen ist
(Bild 11 und 12). Die gesamte Anlage setzt sich zusammen aus
der Feuerungsanlage ¢ mit Beschickungseinrichtung fiir Kohle b;
einem Satz Ventilatoren ¢; dem Schrigrost 4 mit Wende-
walzen ¢; dem Aufbereitungsraum fiir Griingut mit Forderein-
richtung fiir aufbereitetes Gut; dem Aufgaberaum mit Dosier-
vorrichtung / fiir NaBgut zum gleichmaBigen Beschicken des
Trockners und einer pneumatischen Fordereinrichtung g fir
Trockengut mit Absackvorrichtung und sacklosen Betrieb. Zur
Aufnahme der gesamten Anlage ist ein Gebaude mit einer
Grundflache von etwa 20X 20 m (Bild 13) bei Einbeziehung
der Aufbereitung des Naflgutes in den Gebiudekomplex bzw.
9% 12 m ohne Aufbereitungsraum fir Griingut (Bild 13, schraf-
fierter Teil des Gebaudeplanes) erforderlich. Es ist also durchaus
moglich und auch anzustreben, die Anlage in vorhandene, bisher
leerstehende und nicht ausgenutzte Gebdude (Senkung der
Baukosten) unterzubringen.

Bei einem rationellen Entwurf des Trocknergebaudes kann °

bei Verwendung eines Steilforderers fir Griingut und auch
iiberdachter Aufbereitung die Abmessung des Gebiudes auf
1221 m gesenkt werden (Bild 14).

Die allgemeine bauliche Pla.nung und die Grundstiicksauf-
teilung sowie die Ausstattung des Gebaudes kdnnen bei der
Errichtung einer Trocknungsanlage nicht sorgfiltig genug durch-
dacht werden. Durch uniiberlegte Planung ist schon manche
Anlage zur Unwirtschaftlichkeit verurteilt worden. Es muf
dabei bedacht werden, daB iiber 509 der Gesamtanlagekosten
fir das Gebdude in Rechnung gesetzt werden missen. Damit
stellt das Gebdude ein sehr hohes Wertobjekt dar, das auch
aus diesem Grunde eine genauso sorgfaltige Prifung des Plans
verlangt wie z. B. der Typenstall fiir 90 oder 60 Rinder. Die

gute architektonische Wirkung der Gesamtanlage ist dabei
ebenso wichtig wie ihre Wirtschaftlichkeit und ZweckmaBigkeit
(Bild 15). AuBlerdem sind neben den baulichen Problemen auch
befestigte ZufahrtsstraBen fiir Kohlen- und Griinguttransporte
zu planen. Als Idealfall ist es vielleicht bei einigen Anlagen
moglich, durch dirckten Gleisanschlufl oder Heranfithrung von
Nebengleisen den Kohlentransport zu crleichtern und zu ver-
billigen. Fiir eine ausreichende Wasserversorgung zur Knollen-
frucht- und Ribenblattwasche mull ebenfalls gesorgt werden
sowie fiir Schaffung von Klargruben oder Klarteichen fiir die
Abwisser der Waschanlage. Vielfach wird es auch moglich sein,
den Schragrostgriinfuttertrockner in vorhandenen Gebauden
unterzubringen. Durch diese. Manahme koénnen Baumaterial
‘und Baukosten gespart werden.

b) Die Arbeilsweise des Schragrositrockners (Bild 16)

Die Braunkohle wird durch ein Férderband vom Kohlenlager
in den Einschiittbehilter der Feuerungsanlage transportiert.
Die Feuerungsanlage besteht aus einem Treppenrost, der Brenn-
kammer und einer Mischkammer. Der Treppenrost gewahrleistet
einen verhiltnismiBig selbstindigen und gleichmiBigen Ab-
brand des Brennstoffes. Dadurch konnen gegeniiber einer Gleich-
haltung der Trocknungsgase nach Temperatur und Menge ein
gleichbleibendes Aufnahmevermogen fiir den Wasserdampf und
gleichbleibende Bedingungen fiir die Warmeiibertragung von
den Gasen an das Gut erreicht werden. In der Mischkammer
der Feuerungsanlage. werden die Rauchgase mit Raumluft
gemischt, um die Temperatur auf etwa 200° C zu senken. Die
Ventilatoren saugen von der Mischkammer das Heizgasluft-
gemisch an und driicken es in die Trocknerkanale. Infolge Unter-
teilung der Rostfliche in drei Warmestufen ist es auch moglich,
durch Verstellung von Ringschiebern an den Ventilatorstutzen
die Temperatur dem Zustand des Trockengutes anzupassen.
Im Normalfalle wird die Temperatur am oberen Geblise 150° C,
am mittleren Geblise 130° C und am unteren Gebliase 110° C
betragen. Die Trockengase mit der héchsten Temperatur treffen
immer auf das nasse Gut, das infolge seiner Verdunstungskilte
nur dem Zustand der HeiBluft entsprechende Kiihlgrenzen-
temperaturen annehmen kann, so daB die Temperatur des
Trockengutes in allen Zonen etwa 60...70°C betragt. lm
allgemeinen darf die Temperatur des Trockengutes 80° C nicht
iiberschreiten, da bei hoheren Temperaturen das Eiweill koagu-
liert und damit an Nahrwert verliert. Die mit Wasserdampf
gesattigte Luft entwecicht nach oben durch den Dunstabzug,
wihrend die weniger gesattigte Luft der zweiten und dritten
Temperaturétufe durch ein& schwenkbare Kulisse von der ersten
Temperaturstufe abgeteilt in dic Mischkammer des Ofens zuriick-
gesaugt und aufgewdrmt wird. Durch das Umluftverfahren
wird Energie zuriickgewonnen, einc hohe Sattigung und damit
eine gute Wirtschaftlichkeit erreicht.

Das vom Feld kommende Griingut oder sonstiges Nalgut
kann sofort in die Zerkleinerung (Alleshicksler, Futterreiller)
oder bei ibermiBigem Anfall zwischengelagert werden. An-
schlieBend erfolgt die Férderung:zur_Aufgabevorrichtuug mit

Bild 11 und 18, Schrigrostgrinfuttertrocknung

a Feuerungsanlage, b Beschickungseinrichtung fiir Kohle, ¢ Ventilatoren, d Schrigrost, ¢ Wendewalzen, / Dosiervorrichtung, g pneumatische
Fordereinrichtung
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Dostereinrichtung, die eine beliebige einstellbare Menge Naf3-

gut dem Trockner kontinuierlich und automatisch zumift.
Eine wichtige Bedingung fiir das GleichmalB} der Trocknung

ist nicht nur die Bildung einer gleichmidfigen Griingutmatratze,

ohle
3 ; . 4 - Bild 13, Gebidudeplan zur Schrig-
T ]/ rost- Griinfutter - Trock-
a nungsanlage
7, a Trockner, & Ofen,
() ¢ Nafigutaufbereitung,
d d Aufenthaltsraum.
[ . o A9-.-10m,
20m, C 18- -

[ZpA2050.13)
8
% Bild 14, Gebiudeplan bei Ver-
g wendung eines Steilfor-
X derers
c aTrockner, b Ofen, ¢ NaB-
gutaufbereitung, 4 Auf-
enthaltsraum
ranqul
m.
[Bgazrm] ot ’I

sondern auch ein gleicher Lockerungsgrad. Hierfur sorgen
mehrere an einer endlosen Kette sitzende Wendewalzen, die
dem Trockengutstrom entgegenlaufen und durch Ablaufen auf
kleinen Laufrollen eine grofere Umfangsgeschwindiglkeit gegen-
‘iiber der Umlaufgeschwindigkcit erreichen. Dadurch wird es
moglich, das Griingut in kiirzeren Zeitabstinden tber die ganze
[inge des Rostes zur Trockengutschnecke zu transportieren
und gleichzeitig zu mischen.

Die Trockenfliche ist als Schragrost ausgebildet und besitzt
gegeniiber dem planliegenden Flachentrockner den Vorteil, da
keine Siebe oder perforierte Bleche, die der Kdérnung des
Trockengutes angepaBt werden muften, Verwendung finden.
AuBerdem ist ein Durchfallen von zerkleinertem Trockengut
oder Abrieb so gut wie ausgeschlossen, wahrend dieser Nachteil
beim Schubwendetrockner oder bei der Schaufeldarre nicht zu
vermeiden ist.

Durch die stufenférmige Ausbildung des Trockenrostes ist es
moglich, alle Griinfutterarten, Knollen- und Hackfriichte, Kor-
nerfriichte und sonstige landwirtschaftliche Produkte, wie Mais-
kolben, Sonnenblumenrosen usw., zu trocknen, ohne daf3 Durch-
fallverluste eintreten.

Die Abstufung der Temperatur nach dem Zustand des
Trockengutes sowie die gleichstromartige, durch die Rostform
hervorgerufene Querbeblasung der Gringutmatratze in Ver-
bindung mit der wiederholten intensiven Lockerung erklart
die hohe spezifische Verdunstung von iber 50 kg H,0/m? Rost-
fliche je Stunde. Somit ist die Leistung einer gewdhnlichen
Darre etwa verdreifacht bis verfiinffacht.

Die Regelung der Wendewalzen, Dosiereinrichtung und der
Trockengutschnecke erfolgt iiber ein stufenlos regulierbares

Tafel 5
Anfangswassergehalt ‘ Trocknungs- Trockengriinfutter |
% verhiltnis kg/h
85 6,0:1 340 }
80 4,5: 1 440
| 5 36:1 | 550
| KORleyerbrauch ... vvoe oo, 650 - - - 700 kg
Stromverbrauch:
| TTOCKOET s v oo v 5 s v 5 i § s & s 8l 3 ¥ ias 28 kWh
Aufbereitung, Forderung .................. 15 kWh

Getriebe, je nach Art und Beschaffenheit des Grungutes. Von
der Trockengutschnecke wird das Troclkengut in den Einschiitt-
behilter eines Gebldses geférdert und durch dieses auf den
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Bild 15. Gebiude der Trocknungsanlage

Boden in einen Sortierer geblasen, der das gewonnene Trocken-
gut in drei verschiedene Feinheitsgrade trennt. Der Staub wird
gesondert abgeschieden.

¢) Technische Daten (keine MeBuwwerle)
(Siehe auch Rentablhtétsberechnung. Abschnitt 3)

Maximale Wasserverdampfung . 1600 kg/h
Nafgutleistung bei Grinfutter

Anfangswassergehalt 809%

Endwassergehalt 10% . 2000 kg/h

Die stiindliche Leistung an Trockengrunlutter héngt ab vom
Wassergehalt des Nafgutes, d. h. von der Vorabwelkung auf
dem Felde (Tafel 5).

6. Zusammenfassung
Diese Ausfithrungen sollen dem Landwirt einen allgemeinen
Uberblick dariiber geben, welche Maschinen und Anlagen bis-
her entwickelt worden sind und sich im Einsatz befunden
haben bzw. noch in leider sehr kleiner Anzahl im Einsatz sind.
Ferner soll nachgewiesen werden, was uns die Gewinnung von
Trockenfutter aus Luzerne u.a. Griunfutter, aber auch aus

[AqA2050.1%]

Bild 16. Arbeitsweise des Schrigrosttrockners

o UP

a Kohle, & Beschickungskohle, ¢ Asche, d Temperaturregelung,
¢ Warmetunnel, f Briidenabzug, ¢ Warmluft, £ Trockengut, ¢ Trocken-
gut — abgesackt, # Trockengut, ! Trockengut — sacklos, » Druck-
forderung, » Zwischenreinigung, o Gringut, ¢ Schlamm, ¢ Wische,
» Zerkleinerung, s Riibenblatt, ¢ Knoollenfrichte, » Gringut

Riibenblatt (Troblako) an volkswirtschaftlichem Nutzen bringt
(verlustlose Konservierung, SchlieBung der Kraftfutterlicke und
Schaffung einer gleichméafligen Futterversorgung).

Es bedarf heute keines Beweises mehr, daB3 durch die kinst-
liche Trocknung des Griinfutters diese Forderungen in hohem
MaBe erfillbar sind.

Die Einfihrung des Schragrostgrinfuttertrockners in der
l.andwirtschaft wird uns wesentlich helfen, das Problem der
Kraftfutterversorgung durch Kraftfuttergewinnung aus eigenem
Boden zu lésen.
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