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Kraftfutter aus eigenem Boden 
durch künstliche Grünfuttertrocknung 
"on H. GO iU 0 L L, Institut !Ur LallllmaschincnbulI, Leipzig DK 631.563.2: 631.362.7 

In verschiedenen LPC wurde in den letzten "Vochen der Einbau der neLten Crünjuttertrocknungsanlagen beendet 
Die Arbeitsuersuche mit diesen Aggregaten sind inzwischen ebenjalls angelaujen. Es ist deshalb zu begrüßen, daß 
der VerjasseI' nachstehender Abhandlung alle Probleme der künstlichen Grünj uttertroclmung e'mgehend behandelt 
und dadurch hiljt, die technischen und wirtschajtlichen 111 öglichlieiten de,' lleuen Anlagen besser zu edlennen und 
auszunutzen. 
~Vir werden in unseren nächsten Hejten weitere Beitriige zu diesem Thema 
berichte über die Ergebnisse der crsten Arbeitssaison veröj/entlichen. 

bril,!;cn und abschließend Erjahruugs­
Die RedaMion 

1. Warum künstliche J<'uttcrtrockulIlIg'I 
Die Futterflächcn unserer LPG, VEG und Einzelbauern bilden 

das Fundament einer gesunden und leistungsfähigen Viehwirt­
schaft. Sie sind die Basis, die Versorgung der Bevöll,erung mit 
Milch, Butter und Käse, mit Fleisch und tierischen Fetten zu er­
höhen, um somit zu einem höheren Lebensstandard und zurausrei­
ehenden und gesiCherten Ernährungslage zu kommen. Die Fu tter­
ernte ist also eine der wichtigsten Ernten. Hier gilt es deshalb, 
die bisher wenig intensiv betriebene Nutzung des Grünlands 
durch gute Vorbereitung, Düngung und Wasserregulierung zu 
"erbcssern und eine Steigerung der Ertragsfähigkeit zu erreichen, 
d. h. bei gleichbleibender Fläche höhere und bessere Ernten zu 
erzielen. 

Ein bedeutender Teil des vom Frühjahr bis zum Herbst 
anfallenden Grünfutters gleich welcher Art muß, um unsere 
Tiere im Winter füttern zu können, Iwnserviert werden. Bei 
dieser Haltbarmachung des Futters kommt es ganz besonders 
darauf an, die im Futter enthaltenen Nährstoffe soweit wie 
möglich zu erhalten. Seit langer Zeit gewinnt der Mensch einen 
wesentlichen Teil des Winterfutters durch eine natürliche 
Sonnentrocknung. Es mag daher heute überraschen, wenn auf 
Grund wissenschaftlicher Forschung diese seit altersher geübte 
Praxis nicht mehr als zufriedenstellend angesehen werden kann. 
Es hat sich ergeben, daß mit dem \;v'eg der natürlichen Werbung 
an einem von der Natur gegebenen äußerst wichtigen Futter­
mittel Raubbau getrieben wird. Untersucht man den Nähr­
wertgehalt des natürllch getrockneten Gutes und yergleicht 
ihn mit dem des Frischgutes, so wird man feststellen, daß die 
natürliche Trocknung mit einem außerordentlichen Nährstoff­
"erlust verbunden ist, der selbst bei schönem Wetter mindestens 
30% und bei schlechtem Wetter sogar über 60% betragen l,ann. 
Die Verluste beim Reutern während einer günstigen 'Netter­
periode liegen dagegen nu r bei 14 % verdau Iichem Roheiweiß 
und etwa 33 % Stärkewert. Damit ist aber für die natürliche 
Trocknung bereits eine Grenze erreicht, die sich nicht mehr 
herabdrücken läßt. Obwohl die natürliche Troclmung die billig­
ste ist und bleibt - denn hier kostet die Wärme nichts, wir 
nehmen sie von der Sonne bzw. aus der Luft, die das Trockengut 
umgibt -, so muß an Hand dieser Verlustzahlen doch gesagt 
werden, daß das anscheinend billigste Verfahren, die natürliche 
T rockn u ng, nich t das wi rtschaftlichste ist. 

Der Grund dieser Nährstoffverluste liegt vor allem darin, 
daß die einzelnen Bestandteile der Pflanze nach dem Schnitt 
weiteratrnen. Diese Atmung verursacht einen erheblichen Abbau 
der Kohlehydrate und - unter Mitwirkung der entsprechenden 
Bakterien - einen erheblichen Eiweißzerfall. Hinzu kommen 
noch die Auswaschverluste, die insbesondere bei längerem Liegen 
des Grases auf dem Felde in folge ungünstiger Witterung eine 
groBe Rolle spielen, und schließlich bringt auch das ständige 
v"enden des zu trocknenden Grüngutes durch mechanische 
Beanspruchung einen nicht unerheblichen Rröckelverlust mit 
sich. Durch alle diese Einwirkungen entstehen dann die bereits 
genannten Nährstoffverluste bei der natürlichen l'uttertrock­
nung. 

Bedeutend niedriger liegen die Nährwertverluste bei der Ein­
säuerung. Die Bruttoverluste konnten, gemessen an der Silage­
ausbeute in technisch vollkommenen, massiven Behältern, in 

neuerer 7eit insbesondere nach der Einiiihrung des Kaltein­
säuerungsverlahrens, ständig herabgemindert werden und be­
tragen jetzt 10 bis 20%, in vielen Fällen auch weniger. Nicht 
unerwähnt bleiben darf hierbei, daß bei gut eingesäuertem 
Grünfutter der Vitamingehalt nicht allzusehr gemindert wird. 
Karotin und das besonders empfindliche Vitamin C (Askorbin­
säu re) blei ben erhal ten. 

Seit mehreren Jahrzehnten ist man bestrebt, bei der Kon­
servierung von grünen Pflanzen die Nährstoffverluste dadurch 
weitestgehend zu reduzieren und insbesondere den hohen Gehalt 
der jungen Pflanzen an verdaulichem Eiweiß wirtschaftlich 
auszunutzen, indem man zu ihrer Trocknung künstliche Wärme­
quellen verwendet, die das im Grüngut enthaltene \\fasser 
verdunsten. Aus diesem Grunde wird hier von der künstlichen 
Trocknung gesprochen. 

Die künstliche Trocknung von l'uttermitteln (Konservierung), 
besonders von Grünfutter, weist in technischer, wirtschaltlicher 
und organisatorischer Beziehung sehr viele Probleme auf. Dieses 
Verfall ren der Konservieru ng erfü lIt allerd i ngs dan n in jeder 
Weise die grundsätzliche Forderung nach der Erhaltung der 
im frischen Futter vorhandenen "Tertstoffe vorzüglich. 

Durch den schnellen Wasserentzug bei der künstlichen Troc/{­
nung wird eine sofortige Unterbrechung der Atmung des zu 
konsen'ierenden Gutes erreicht und damit der Abbau von 
Kohlehydraten verhindert. Dadurch wird den eiweißabbauenden 
Bakterien die notwendige Lebensgrundlage genommen und die 
Erhaltung des Eiweißbestandes ist gewährleistet. 

Die durch das natürliche Trocknen von Grüngut an der Luft 
und auch bei der Bereitung von Gärfutter auftretenden Nähr­
stoff verluste werden bei der künstlichen Trocknung um ein 
Wesentliches gemindert. Dieses Verfahren bedeutet bei einern 
Verlust von :3· .. 5% einen außerordentlichen Fortschritt in 
der Futtergewinnung und I\onservierung. Außerdem werden die 
bei der natürlichen Trocknung auftretenden Bröckelverluste 
durch verlustlos arbeitende Trockenanlagen moderner Aus­
führung gänzlich beseitigt. Die durch Verbrennung und Ver­
gasung organischer Substanz (infolge l-längenbleibens VOll Teil­
chen im Trockner) auftretenden Bruttoverluste beschränken 
sich auf ein Minimum (etwa 1···2%). Außerdem ist der 
Vitamingehalt I,ünstlich getrockneten Grünfutters verhältnis­
mäßig hoch, da das Karotin bei sorgfältiger Trocknung geschont 
wird und gut erhalten bleibt. Künstlich getrOCknetes Grünfutter 
ist daher stets karotinreich, während Vitamin D nur in geringem 
Umfang im Trockengut enthalten ist. Der Karotingehalt im 
I, ü nstlich getrocl<neten G rü n fu tter verringert sich bei au f­
gelockerter Lagerung innerhalb eines Jahres durch die Ein­
wirkung des Luftsauerstoffes etwa um die Hälfte, während bei 
der natürlichen Heutroeknung der Karotingehalt schon bei der 
Heubereitung durch Luftsauerstoff und Sonnenstrahlen sehr 
stark zerstört wir'd und nach einem Jahr Lagerzeit nur noch 
einen Bruchteil der ursprünglichen Menge aufweisen kann. 
Du reh U n tersuchu ngen ist die Zusam mensetzu ng und die Ver­
daulichkeit der einzelnen Nährstoffgruppen ermittelt worden. 
Zum Vergleich des Einflusses der verschiedenen Trocknungs­
arten sind in Tafel 1 die Verdauungskoeffizienten von künstlich 
getrOCkneten Futterpflanzen mit solchen aus natürlicher Trock-



298 R. Gomoll: Kraltluller aus eigenem Boden durch künstliche Grünlullertrocknung Agrartecbolk 5. Jg. 
. Heft 8 'August 1955 

Ta!el 1 

Vom Wiederkäuer wurden verdaut: 
Stick· 
stoff-

Orgao. Roh- R ei e· Roh- Roh- freie 
Masse eiweiß eiweiß fett faser ,E'· 

trakt· 
stoffe 

[%] [%] [ %] [ % ] [ % ] [%] 

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 62,6 
Gelbe Süß-

lupinen a 1) . .. . 69,2 79,6 70,0 69,2 61,3 77,7 
Gelbe Süß-

lupioeo b') .... 64 ,8 68.3 69,6 31,5 57,0 68,2 
Futterraps al) ... 70,2 58,6 54,1 60,8 56,2 82,8 

I) künstlich getrocknet ' ) Reutertrocknung 

nung gegenübergestellt. (Die Trocknung erfolgte für die auf­
geführten Futtermittel im Rema-Rosin- Umlauftrockner.) 

Wir können daraus erkennen, daß die künstlich getrockneten 
Grünfuttermittel in ihrer Verdaulichkeit keine Einbuße erlitten 
hatten , sondern sogar besser verdaulich waren als das Gut 
aus natürlicher Trocknung. 

Diese vorzüglichen Eigenschaften des mit warmer Luft kon­
servierten Grüngutes und die dabei entstehenden Vorteile müs­
sen aber durch bedeutend höhere Unkosten als bei den anderen 
Konservierungsarten erkauft werden . Schon allein die Anschaf­
fungskosten einer derartigen Anlage sind nicht unerheblich, 
dazu kommt noch derBedarf an H eizstoffen . Man muß bedenken, 
daß in der Natur schon bei ausreichend guter Witterung 
2 .' .. 4 Tage benötigt werden , um das Grüilgut zu trocknen. 
während bei der künstlichen Trocknung dieser Vorgang in der 
kurzen Zeit von 20 ... 60 Minuten erreicht werden kann . Bei 
Betrachtung dieser Argumente muß man sich vor Augen halten. 
daß das Ziel der künstlichen Trocknung die Gewinnung eines 
Trockengu tes ist, das in seinem Nährwert dem Kraftfutter 
gleich- oder doch möglichst nahekommt .. Es wird also kein 
Rauhfutter erzeugt, sondern Kraftfutter. So gesehen, können 
wir durch einen verstärkten Einsatz von Grünfuttertrocknern 
eine erhebliche Lücke in der Kraftfutterversorgung schließen, 
indem wir Kraftfutter aus eigenem Boden gewinnen. Hinzu 
kommen noch wei tere besondere Vorteile: Das gewonnene 
Kraftfutter ist haltbar, lagerfest und nicht nachschwitzend ; 
es besitzt ein frischgrünes Aussehen und einen würzigen Geruch, 
beeinflußt den Gesundheitszustand der Tiere in durchaus gün­
stigem Sinne und enthält erheblich mehr Vitamineinheiten als 
natürlich getrocknetes Grunfutter. 

Alle Verfahren der Konservierung von Grünfutter (Boden­
trocknung, Gerüsttrocknung, Gärfutterbereitung. Heubelüftung 
und künstliche Trocknung mit ihren verschiedenen mehr oder 
weniger hohen Nährstoffverlusten) besitzen ihren besonderen 
Wert und ergänzen sich in einer gut geführten Wirtschaft auf 
das Beste. Die natürliche Trocknung und die Einsäuerung 
wurden hier neben delll Hauptthema der künstlichen Trock­
nung erörtert. um eine Gegenüberstellung zu erzielen und um 
dadurch zu erkennen. welche wirtschaftlichen Grenzen durch 
die Natur des Verfahrens gegeben sind. 

Tafel 2 

Natürliche Trocknung 
Aozahl Gesamt· 

der ertrag an Trok· Trok· 

2, Grüngut - Trockengut 

. Infolge der höheren Trocknungskosten gegenübe r der natür­
lichen Trocknung ist es erforderlich , daß nur junges, eiweiß­
reiches Futter mit geringem Rohfasergehalt künstlich getrock­
net wird, dessen natürliche Trock nung an dem höheren Wasser­
gehai t und ev tl. an der J ahreszei t scheitert. Ein auf solcher 
Grundlage gewonnenes Trockengrüngut, das mit seinem hohen 
Mineralstoff- und A-Vitamin-Gehalt tatsächlich sowohl die Kon­
zentrate bei der Fütterung auf Leistung voll zu ersetzen verlllag. 
als auch der Aufzucht unmittelbar zugute kommt, lohl!t erst 
den hohen Aufwand an Kapital und Technik, den die künstliche 
Trocknung erfordert . 

. Eine Hauptschwierigkeit, durch die künstliche Trocknung 
elD hochwertiges Kraftfutter zu gewinnen, liegt in der Ein­
haltung der richtigen Schnittzeit. Es ist beka~nt, daß alle 
Grünfutterpflanzen, je mehr sie sich der Blüte und Reife nähern, 
verholzen und somit die Anteile des verdaulichen Eiweißes zu 
der unverdaulichen Rohfaser ungünstiger werden. Der best-
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Bild 1. Eiofluß der Schoittzeit auf Ertrag uod Wertigkeit der Luzeroe. (Nach 
Ma% Hansen . Bendeleben. ) 

mögliche Ertrag an Futtereiweiß von der Flächeneinheit läßt 
sich bei reChtzeitigem Schnitt und sofortiger Zuführung bzw. 
kurzem Vorwelken des Grüngutes zum Trockner erzielen. Gerade 
hierbei stellt sich der Vorteil der künstlichen Trocknung heraus, 
weil bei Ausnutzung der günstigsten Schnittzeit die anschlie­
ßende Trocknung von der Witterung unabhängig ist. 

Bild 1 (nach Max Hansen-Bendeleben) ermittelt sehr eindeutig 
den Einfluß der Schnittzeit au! Ertrag und Wertigkeit der 
Luzerne. Wenn auch durch den späten Schnittzeitpunkt 
etwas mehr Masse geerntet wird, so ist der Eiweißgehalt 
wesentlich geringer. Aus diesem Grunde ist es unbedingt 
wichtig, wenn das Grüngut mit etwas weniger Masse in 
einem früheren Jugendstadium gemäht wird . um so von der 
Flächeneinheit mehr Eiweiß zu erhalten. Die Beispiele in Tafel 2 
zeigen die Ausbeute für verschiedene Grünfuttersorten auf einer 
Fläche von 1 ha mit einer Gegenüberstellung von kunstgetrock­
netem Grünfutter. 

Künstliche Trocknung 

E in· Verd'au~ 
Gewinn 

an verdau-

3, Wirtschaftlichkeit und Einsatz 
einer Grünluttertrocknungson­
lage 

Verdauliches 
Erntcn Grünmasse keo· Eiweiß keo· trocknungs- liebes liehem Wie schon anfangs erwähnt . 

weist die künstliche Trocknung 
von Grünfutter sowohl in tech­
nischer als auch in wirtschaft­
licher Hinsicht viele Probleme 
auf. Gerade die Wirtschaftlichkeit 
einer Anlage ist nicht nur eine 
bloße Angelegenheit der Trock­
nungstechnik. sondern auch eines 
der großen betriebswirtschaft­
lichen Grünlandprobleme. mit 
dem sich der Betriebsleiter eines 

gut gut verhäl tnis Eiweiß Eiweiß 
[Jahr] [kgjha] [kg] [ % 1 I [kg] [kg] [ %] 1 [kg] [kg] 

Wiese, Mähweide 
mit der Blüte ge· 
mäht 2 12000 5000 3,8 190 4000 1: 3 8 320 130 
Rotklee, Kleegras 
zu Beginn der Blüte 
gemäht 2 24000 7000 5,5 385 6000 1:4 9,5 570 185 
Luzerne z u Beginn 
der BI üte gemäht 3 33000 10000 8,1 810 9000 1: 3,6 14 1260 450 
Zuckerrüben-
blätter - 20000 4000 4,2 168 3500 I: 5,7 7.5 263 95 

3000 
._-- --- 7T 2T6 (Vergleich) Hafer - - - - - - -

(Köroer) 
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\'EG oder der L eiter einer LPG bis in all e Einzelh eiten aus­
t inanderzusetzen haben. 

Es muß hie rbei betont we rden. daß sich die Wirtschaftlichkeit 
einer Trocl<nun gsanlage bei uns in De utschland nicht allein 
durch den Anfall qualitativ hoch wer ti gen Futters erreichen 
läßt; dazu sin d die Anbauflächen für Luzerne, Klee usw. ZLt 

gerin g. Wir müssen vie lmehr unbedingt auf die G rünfutter­
massen aus dem Zwischenfru chtanbau und ganz besonders auf 
die Zuc kerrübenblätter und Rübenköpfe, die jeden H erbst in 
großen Mengen (etwa 66 GewiChtsprozente der E rnte) als Neben­
produkt des Zuckerrübenbaues anfallen, zurücl<greifen, um auf 
eine möglichst große Betriebsstundenzahl im Jahr zu l<ommen 
(Bild 2). 

Die Tafel 2 über den zei tlichen Anfall von Grün luttermassen 
gibt einen JahresüberblicJ< auf die hauptsächlichen Grünfutter­
arten. die ein 'lualitativ gutes Trocl<engut ergeben. Bei Auf­
treten größerer Trockenperioden ist eine zeitliche Verschiebung 
der angegebenen E rntezeiten möglich. Die Tafel gibt nur einen 
Gesa mtüberblick, d. h. sie ist nicht speziell auf eine bestimmte 
Wirtschaftsart zugeschnitten, sondern umfaßt gleichzeit ig Be­
triebe mit höherem Anbau \'on Zu ckerrüben und sehr wenig 
Anteil an -Dauergrünland , Betriebe mit vo rwiegend Getreide­
futteranbau und- geringerem Grünlandanteil oder Betriebe mit 
Futteranbau-G etreidebau und hohem Grünlandan teil. 

Um eine Rentabilität der Trocknungsanlage zu gewährleisten, 
müssen Größe , Kapazität und Konstruktion auf die gegebenen 
landwi rtschaftlichen Verhältnisse abgestimm t sein, weil andern­
falls die Gefahr besteht, daß das Grünfutter auf Kosten des 
Eiwei ßgehalts fortwächst, oder durch Lagerung im grünen 
Zustand an Nährs toffen einbüßt . 

Di e Leistung der Anlage mu ß so bemessen sein, daß sie auf 
einem Einzugsgeb iet von 5··· 10 km (höchstens 15 km) im 
Umkreis bei mehrschichtigem Betrieb jährlich möglichst stark 
ausgenutzt wird, weil die Rentabilität einer großen Anlage 
verhältnismäßig schnell er zu erreichen ist. 

Ein Trockner arbeitet um so wirtschaftlicher, je länger die 
Anlage im Jahr im Betrieb ist. Dadurch entstellt gleichzeitig 
die technische Forderung , daß der Trockner vielseitig Verwen­
dung fj 'nden, also ein Allestrockner oder Me hrzwecktrockner 
sein ~o ll. Es muß angestrebt werd en, daß die Anlage neben der 
Trocknung von Grünfu tter au ch für das T rocknen von Knollen­
und Hackfrü chten, Körnerfrüchten und sonstigen landwirtschalt­
li c hen Produl<ten, wie z. B. Maiskolben geeignet ist. Diese 
}[öglichkeit sowie die Anwendung der genossenschaftlichen Aus­
nutzung durch Zusammenschluß mehrerer LPG oder VEG er­
leichtern die Ausdehnung der Einsatzstundenzahl des TrocJlners 
im Jahr. 

Es muß möglich se in. die Anlage jährlich mit wenigstens 
1500 Betriebsstunden auszulasten und darüber hinaus ve rsucht 
werden, 2500· - . 3000 B etriebsstunden zu erreichen . Die bis­
herigen Erfahrungen ergaben, daß mindestens 1500 B etriebs­
stunden e rforderlich sind, um die I\:osten der Trocknung in 
annehmbaren Grenzen zu halten. Die nachstehende Berechnung 
soll beweisen, daß eine Trocknungsanlage jährlich möglichst 
stark ausgenutzt werden muß. Das Verhältnis des Anschaffungs­
preises der Trockenanlage zur stündlicheo Leistung ist dabei 
bedeutun gsvoll. Ausgegangen wird bei der folgenden Berechnung 
von der L eistung in kg Naßgutdurchgangj h mit einem F e uchtig­
keitsgehalt von 80%. Das Fintrocknungsverhältnis b eträgt dann 
4,5: 1. d. h. zu verdampfen sind je 100 kg Griingut 

lVI (W - F) lOO - (80 - 10) 
V = 100 _ F = 100 _ 10 = ~ 78 kg H 20-

Bei einer Leistung des Schrägrosttroekners1) von 2000 kg 
Naßgut beträgt die Wasserverdampfung 20 - 78 = 1560 kgj h. 

Der Gesamtwärmebedarf für 1 kg vVasserentzug liegt je nach 
Anfangswassergehalt des Grüngu tes bei 900· .. 1100 kcal. Ge­
,,-ählt wird 

1000 haI j 1 kg H 20. 

Der Gesamtwärmebedarf für die Nenn leistung ist 

1560· 1000 = 1560000 kcal j h . 

') Siehe Abschnitt 5. 
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Bild 2. Zeitlicher Fut teranfal! für die küostlic he Trocknung 

Es wird Hohbraunkohle mit einem Heizwert von Hn = 
2300 kcaljkg verwende t. 

1560000 
Kohleverbrauch j h = 2300 . = ~ 68 I<g. 

D er Stromverbrauch beträgt insgesamt für Trockner, Warm­
luftgel?läse. Fördergeräte und für die Zerl<leinerung des Grün­
gutes etw a 43 kW. 

Die Anlage umfaßt d en Trockner mit Ofen; das Gebäude 
zum Un terbringen des Trocl<ners; Installation, Au fb erei tungs­
und F.ördereinrichtungen. Als Faustregel gelte: Die gesamte 
Anlage mit genannten technischen Daten kann je 100 kg Naß ­
gu t/h 5500· .. 6500 DM AGschaffu ngskosten erfordern. 

Bei der Stundenleistung von 20001<g Naßgu tdurchgang und 
Beachtung der Faustregel betragen die Anschaffungskosten etwa 
120000 DlVl. 

Die Betriebsl<osten der Anlage betragen je Stund~: 
a) Fest e Kosten: 

1. Baukosten 75000 DM zu 2% .. 
2. Anl'gekosten 45000 DM zu 5% 
3. Verzinsung voo 120000 DM zu 5% 

Diese festen Kosten betragen jährli ch 
je Betriebsst uode 
bei 1000 Betriebsstunden 
" 1500 
" 2000 
" 2500 
" 3000 

b) Bewegliche Kosten je Betriebsstunde: 
1. Koh le verb ra uch 6BO kg 

je 1,7B DM / I00 kg, einsch!. Traosport . 
2. Stromverbrauch 43 k\V 

0,09 DM je kW 
3. Arbeitslöhoe 

1 Trockeomeister 2,00 DM 
1 Heizer. 1,30 DI.-I 
2· HilfSkräfte 
it 1,10 _. 2,20 DM 

4. Sonstige Betriebskosteo 
OIe, Felle usw. 

Tafel 3 

insges amt 

1500 DM 
2250 DM 
6000 DM 

9750 DM 

9,75 DM 
6,50 DM 
1.BB DM 
3,90 DM 
3,25 DM 

12,10 DM/h 

3,87 DM/ h 

. 5,50 DM/h 

- ,50 DM / h 
21,97 DMjh 

Dei einer Stundenleist uog von 2000 kg Naßgutdurchgaog mit 80 % 
Wassergehalt entstehen bei: 

I 
1000 I 1500 I 2000 I 2500 I 3000 

Betriebsstunden/ Jahr 
[DM] I [DM] I [DM] I [DM] I (DM] 

Feste Kosten / h .. . , 9,75 6,50 4,BB 3,90 3,25 
Bewegliche Kosten/h ... 21,97 21,97 21,97 21.97 21,97 
Insgesamt .... , ....... ~ 28,47 26,B5 25,il7 25,22 
Bei 440 kg Trockeogut/h 

je 100 kg .... _ ...... ... 7,25 6,47 6,06 5,BB I 5,73 

Bild 3 vermittelt die errechneten Troe\cnungskosten in DM 
je d7 in Abhängigkeit von der Zahl der jährlichen Betriebs­
stund en in Form einer Kurve. Die Gesamtkosten für ein Naß­
gut mit nur 70% Anfangswassergehalt liegen beträchtlic h niedri­
ger, weil das Eintrocknungsverhältnis von 4,5: 1 auf 3,0: 1 
gesunken ist und dementsprechend die Leistung an Trockengut 
steigt (un tere Kurve)_ 

Die obere Kurve zeigt ein e Erhöhung der GesamttrocknUllgs­
kosten bei einem Eintrocknungsverhältnis von 6,0 : 1 (85 % 
An fangs wassergehaI t) . 

Das Kostenbild wird in der Praxis noch günstiger aussehen , 
denn der Stromverbrauch ist verhältnismäßig hoch eingesetzt 
lind li egt durchschnittlich bei normaler Arbeit bp. i etwa 35 kWb. 
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Bild 3. Kosten ·der künstlichen Grün­
!uttertlocknung in Abhängig· 
keit von der Zahl der jährli­
chen Betriebsstunden für den 
Trockner Typ 1600' 

Bild 4. Umrechnung VOQ x' auf x. 
Aus der Umrechnung der 
Feuchtigkeit x' in % io den 
Wassergehalt in kg/kg ver­
deutlicht sich erst die große 
Möglichkeit der K'Ohleerspar­
nis durch Vorwetken 

Auf3erdem ist es durchaus möglich . die Baukosten durch Ver­
/' änderung der Aufstellungsart der Anlage'. z. B. Grüngutauf­

bereitung im Freien bzw. durch Einbau in vorhandene Gebäude 
zu senken. 

Kostensenkung durch Yorwelken 
Ein weiterer wichtiger Faktor zur Stabilisierung der Wirt­

schaftlichkeit einer Trockenanlage ist der Anfangswassergehalt 
des zu trocknenden Gutes. So wie bei der Dreschmaschine die 
Körnerleistung abhängig ist vom Korn = Stroh-Verhältnis. so 
wirkt sich auch die Leistung einer Trockenanlage an Trockengut 
durch den Anfangswassergehalt aus, Deshalb dürfen wir uns 
nicht wundern. wenn bei ganz jung geschnittenem und womög­

lich verregnetem Gut mit einem Wassergehalt von 85 oder 89 % 
nur ein B~uchteil an Trockengut gegenüber leicht angewelktem 
Grüngut in trockener Jahreszeit anfällt und die Kosten der 
künstlichen Trocknung dadurch verteuert werden. da bei hohem 
Wassergehalt des Futters mehr Wasser verdampft werden muß. 
Durch Vorwelken läßt sich die grüne Pflanze auf natürliche 
und billigste Art bis zur Hälfte ihres Anfangsgewichtes herunter­
trocknen. Wenn sich das Vorwelken nicht über 24· . ·48 Stun­
den ausdehnt, sollen Eiweißverluste kaum und Vitamin-A-Ver­
luste nur in erträglichem Umfang entstehen. 

Die Vorteile des Vorwelkens treten eindeutig hervor, wenn 
man in Zahlen das Verhältnis zwischen Trockensubstanz und 
Wassergehalt im Naßgut aufzeigt. Das Naßgut von 80,0% 
Feuchtigkeit hat auf I kg Trockensubstanz 4 kg Wasser. Das 
vorgewelkte Naßgut von 66,4% Feuchtigkeit hat auf I kg 
Trockensubstanz nur noch 2 kg Wasser (Bild 4). Aus der Um­
rechnung der Feuchtigkeit x' in % in den Wassergehalt in kg(kg 
verdeutlicht sich erst die große Möglichkeit der Kohleersparnis 
durch Vorwelken. Somit sind 50% des Wassergehaltes auf 
natürliche Weise abgegeben und bedeuten bei der Troclmung 
eine enorme Kohleersparnis. Aber schon ein Futter von 75% 
Feuchtigkeit zeigt gegenüber Grüngut mit 80% Feuchtig­
keit eine Verringerung des Wassergehaltes bei I kg Trocken­
substanz von 4,00 kg auf 3,00 kg, und bei einem mäßig angewelk­
ten Futter mit einer Feuchtigkeit von 70 % leistet eine Trocken­
anlage schon das Doppelte an Trockengut gegenüber einem 
Material mit 85% Wassergehalt. 

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

Talel '4 

Wassergehalt 
Zu verdampfendes 

Eiotrocknungs- Wasser je 100 kg 
im Futter Grüngut verhältnis 

[%] [kg] 

90 9,0 1 89,1 
85 6,0 1 83,5 
80 4.5 1 78.0 
75 3.6 1 72.5 
70 3.0 1 67,0 
60 2,3 1 56,0 

tr, 

Bild 5. Gehäckselte Luzernestengel trocknen sc hneller als die ungehäcksel. 
ten Blätter. A Trocknung von Blättern und Stengeln ungehäc kselter 
Luzerne in Luft-von 100 0 C, B Trocknuog von Blättern und fein­
gehäckselter Stengelteile von Luzerne in Luft von 100 0 C 

zieht wie auf die außerhalb der Anlage liegenden Transport­
leistungen. Die Futteranlieferung 'muß stets gleichmäßig sein, 
weil dadurch die Zahl der anzustrebenden Betriebsstunden 
eingehalten werden und außerdem der Trockner zügig und ohne 
Unterbrechungen arbeiten kann. Vorteilhaft ist es, wenn die 
Anlage Tag und Nacht in Betrieb ist, d. h. es müßte in drei 
oder mindestens in zwei Schichten gearbeitet werden. Gefährlich 
ist dabei eine unsachgemäße Vorratsspeicherung von eiweiß­
reicher Grünrnasse (z. B. Luzerne). da gerade mit der möglichst 
verlustlosen Einbringung der ganze Trocknungserfolg von vorn-
herein steh t oder fällt, . 

Zur Leistungssteigerung , Senkung der Trocknungskosten und 
zur Erreichung eines gleichmäßigen Endwassergehaltes ist ein 
gut aufbereitetes Grüngut von ausschlaggebender Bedeutung. 
Je gleichmäßiger das Naßgut zerkleinert wird, um so besser, 
schneller und gleichmäßiger geht die Trocknung vor sich. 
Zum Beispiel erfolgt die Wasserentziehung bei gehäckseltem 
Luzernestengel schneller als bei ungehäckselten Blättern, obwohl 
der Querschnitt größer ist (Bild 5), weil die Wasserbewegung 
durch die Stengel in axialer Richtung mehrfach schneller 
verläuft als in radialer Richtung. , 

Die Aufbereitung des Grüngutes kann in verschiedener Weise 
erfolgen. Während für Luzerne und ähnliches Grüngut das 
Häckseln das geeignetste Verfahren darstellt, gilt für das 
Rübenblatt ·das Reißen als die bessere AufbereituDg. Wissen­
schaftliche Erkenntnisse führen aber auch dahin. daß nicht 
nur fei'n- oder mittelzerkleinertes Trockengut. sondern ein mög­
lichst rauhfutterähnliches gewünscht wird. J3ei dieser Forderung 
wird die Art der Aufbereitung verändert werden müssen. um 
zu erreichen. daß nur die Struktur des Grüngutes ohne Zer­
kleinerung verändert wird . 

4. GrünluUertroekner 
Folgende Trocknersys teme unterscheiden sich: 

a) Darren (Flächentrockner) , 
b) Trommeltrockner, 
c) pneumatische Trockner, 
d) ortsveränderliche Anlagen. 

Es sollen hier nur die hauptsächlichsten Trockner beschrieben 
werden. 

a) . Die Darre 
Die älteste und einfachste künstliche Trocknungseinrichtung 

war die Darre, die in ihrer Vielseitigkeit bei entsprechender 
Wahl der Siebböden als wirklicher "Allestrockner" gelten darf. 
Man kann damit Getreide, Maiskolben. Grünfutter. Rüben­
blätter. feuchte, unaufgeschnittene Getreidegarben und auch 
Kartoffeln und Rübenschnitzel trocknen . Aber den niedrigen 
Anlagekosten und der vielseitigen Verwendungsmöglichkeiten 
stehen eine Reihe von Nachteilen gegenüber: die Darre braucht 
zwei· bis dreimal soviel Kohle wie ein kontinuierlich arbeitender. 
Trockner und viel Handarbeit zum wiederholten Weriden des 
Gutes, wobei eine erhebliche Menge feines Trockengut durch 
die Siebe fällt. 

Die Vier-Felder-Darre (Tacco) besteht aus den Darrefeldern. 
die ei~zeln und auch zusammengefaßt beheizt werden können. 
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Bild 6. \. ier- F e ld e r- Da rre 

je nac lld e nl. wE'Jc he Beschi c ku ngsa rt für ein bes timmtes Gut 
am vo rtei lh a ftes ten ist; cin e r v\' ä rm cquelle für di e E rzeugung 
der H eizga se; e ine rn Ve ntil a t o r mit Fri sc hluftzu führun g. Di e 
Besc hi clwng und E ntl ee rung erfolgt \'on H a nd . Der Tran s po rt 
d es T roc kengutesw ird pn eumatisch vo rgeno mm en. Der \V ä rrn e­
bedarf beträgt 1300 .. 1800 kcal/kg H 20 (Bild 6). 

Die Mängel d er einfachen Da rre \'e rm eidet di e mec ha ni sc he 
Darre. B eim Sc hub\\'cndetrockn e r (Bild 7), dessen I< ons truktion 
und Ar be itsweise aus den E rfa hrungen der e infachen Darre 
hervo rg ing, wird der W end evorgang mechani sc h d u rc hgeführt 
und a u to matisch ges teue rt. De r Sehu b \\'e nd e r e besorgt den 
T ran s po rt des Gutes zu r T rockengutschn ecke. Dabei wird d as 
G ut intensi\' gemi sc ht und gesichte t . Die Beschickung des 
T rocl<ners erfo lgt durc h d en Naßgu tfö rd erc r b und die Dos ierun gs ­
einri chtung c. Der Siebbode n d bes te ht aus gesc hweiß ten Si e b­
rosten. Unte r dem Siebl)oden befind en sich die ]-l e ißluftkam­
mern m . Der Troc kenraum tl is t während des B e tri ebes zur 
laufend en K o ntrolle und übe rwac hung begehba r. Die Trock­
nungsJuft wird durc h Ax ialgebläse d e n }-l ci ßluftJ<ammern zu­
ge führt. Zum Tra ns po rt und Absack en d es Trockengutes we rden 
E levator und Schn ecken verwende t (f lJ is i) . Der Wärm ebedarf 
dieser Anjage n be träg t nach d en neues ten Angaben vo m H er­
stellerwerk 850 ± 10 % l<eal/ kg 1120, Die Anlage wird für Was­
serv erda mpfungs leistungen von 1800 kg j h und 2400 "g/h gebau t. 

b) Trom 111eltrockner 

De r Trommeltroc kn er (Bild 8) find et durch seine all ßer­
o rdentlich vielseiti ge Anwendungsm ögli chk eit in vielen Ind u­
s tri ezweigen Ve rwendung . Er verm äg a lle kö rnigen Güter o hne 
Sc hwierig ke iten zu verarbeiten . Zur J-l e rs teJlung von Da rrmalz 
aus Ge rs te für di e Bierbereitun g ve rwendet man seit d e r Jahr­
hund ert\\-end e di e i\Jalztromm el. Diese r Tromm eltroc l<ne r wurde 
nach dem Ja hre 1918 au c h ri '" di e Trocknun g von rieselfähigen 
Fu tte rg ll t n n gesc.haHen. 

Bild 8. Tr01Ttmcltrock ner 

- Weg des uriinfullers 
~ Weg der Heiß/ufl 

Bild 7. Der Sc hu bwende trockner. n Na ßg ul o. ufgabc, b NaD g utför dere r, 
c D osiNeinri c h lu ng , d Sieb bode n, C Sc hubwender, I Troc ke ng ut­
schn ecke , g Trock engutelev a l or, It A ll s3c kschneck e, i j\·!ühJ e, k Zy klon 
mit A bsac kun g . I La gerraurn, 111 He ~ ß luftkamme rn , ' 1 T roc knerraum, 
o Duns tsc hlot 

T ro mm eltrockner werde n im Bereich de r L a ndwirtscha ft 
ha upts äc hlich in d en 7. ue l;e rfabrik en zur Erzeugung von 
Troc kenschnitze ln a nge wendet. Es sind Allestrockne r , in de nen 
Grünfutter . Rü bense hnitzel und a uc h K ö rnerfrüchte ge trockn et 
werden könn en_ Die Problem a til< li eg t a ber in de r Aufbereitung 
d es Troc kengu tes. 

c) P neui'lwtische T,'oc /mcr 

De r Flugtrockn e r (Syste m Rema-Rosin) a rbeite t 7.. T. voll­
pn eum a tisch ode r kom bini e rt mit e in em T rommeltroc kn e r 
(Bild 9). Die I< ons truktion der Anlage bes teht aus jeein em s tei­
genden und ia llend en Rohrsystem. in denen di e H eizgase 
gleichzeitig das Trockengut fö rder n . De r Trockn e r arbeite t im 
Gleic hstro mprin zip und eigne t s ich gan z b esonde rs für nasses 
Gut. zum a l dieses ohn e Schä digung bei sehr ho ll en Tempera­
turen ' ·on etwa 800° C ge troc knet werd en ka nn , weil es in 
weni gen Sekund en d en T roc l<ner durchfli eg t. wobei das G u t 
d er unte ren Kiihlg ren ze entsprechen d nur e twa 65 _ .. 70° C 
aufnehmen kann, 50 daß tro tz d er hohen Tempe ra tur ein e 
BeeinträChtig ung d e r Verdauli chl<eit ve rmieden wird und Ei­
weißv e rlu ste ni c ht zu befür chten sind . Zum Ve rd am pfen von 
1 I; g H 20 werden etw a 970· - . 1100 \;cal benö tigt. 

d) Orts,·c·ya:"derlichc Trocknungsanlagcn 

s ind in De utschland J<au m vertreten. in E ng la nd und elen U SA 
sind sie neben den zahlre ichen s tationä ren Anlagen im E in sa t z_ 

Bild 9. Pn e um a ti sc he Troc kner 
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Bild 10. Orts veränderliche Trocknungsanlage 

Die Leistungen der fahrbaren Anlagen (Bild 10) liegen sehr 
niedrig und betragen im Du rehschnitt 100··· 300 kg Grün­
gut/h; dagegen gibt es in Holland Tröcknungsanlagen größerer 
Leistungen auf Schiffen, die in den Poldern den Grünfutter­
ertrag der großen Luzerneflächen zu Trockengut verarbeiten. 

o. Der Schrägrostgrünfuttertrockner 
a) Afl/bau der Anlage 

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

Der Schrägrosttrockner ist ein Flächentrockner, 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 a mit Beschickungseinrichtung für Kohle b; 
einem Satz Ventilatoren c; dem Schrägrost d mit Wende­
walzen e; dem Aufbereitungsraum für Grüngut mit Förderein· 
richtung für aufbereitetes Gut; dem Aufgaberaum mit Dosier­
vorrichtung / für Naßgut zum gleichmäßigen Beschicken des 
Trockners und einer pneumatischen Fördereinrichtung g für 
Trockengut mit Absackvorrichtung und sacklosen Betrieb. Zur 
Aufnahme der gesamten Anlage ist ein Gebäude mit einer 
Grundfläche von etwa 20x 20 m (Bild 13) bei Einbeziehung 
der Aufbereitung des Naßgutes in den Gebäudekomplex bzw. 
9x 12 mohne Aufbereitungsraum für Grüngut (Bild 13, schraf­
fierter Teil des Gebäudeplanes) erforderlich. Es ist also durchaus 
möglich und auch anzustreben, die Anlage in vorhandene, bisher 
leerstehende und nicht ausgenutzte Gebäude (Senkung der 
Baukosten) unterzubringen. 

Bei einem rationellen Entwurf des Troclmergebäudes kann ' 
bei Verwendung eines Steilförderers für Grüngut und auch 
überdachter Aufbereitung die Abmessung des Gebäudes auf 
12X21 m gesenkt werden (Bild 14). 

Die allgemeine bauliche Planung und die Grundstücksauf­
teilung sowie die Ausstattung des Gebäudes können bei der 
Errichtung einer Trocknungsanlage nicht sorgfältig genug durch­
dacht werden. Durch unüberlegte Planung ist schon manche 
Anlage zur Unwirtschaftlichkeit verurteilt worden. Es muß 
dabei bedacht we rden, daß über 50% der Gesamtanlagekosten 
für das Gebäud e in Rechnung gesetzt werden müssen. Damit 
stellt das Gebäud e ein sehr hohes Wertobjekt dar, das auch 
aus diesem Grunde eine genauso sorgfältige Prüfung des Plans 
verlangt wie z. B. der Typenstall für 90 oder 60 Rinder. Die 

gute architektonische Wirkung de r Gesamtanlage ist dabei 
ebenso wichtig wie ihre Wirtschaftlichkeit und Zweckmäßigkeit 
(Bild 15). Außerdem sind neben den baulichen Problemen auch 
befestigte Zufahrtsstraßen für Kohlen- und Grünguttransporte 
zu planen. Als Idealfall ist es vielleicht bei einigen Anlagen 
möglich, durch direkten Gleisanschluß oder Heranführung von 
Nebengleisen den Kohlentransport zu erleichtern und zu ver­
billigen. Für eine ausreichen'de Wassen'ersorgung zur Knollen­
frucht- und Rübenblattwäsche muß ebenfalls gesorgt werden 
sowie für Schaffung von Klärgruben oder Klärteichen für die 
Abwässer der Waschanlage. Vielfach wird es au ch möglich sein, 
den SChrägrostgrünfuttertrockner in vorhandenen Gebäuden 
unterzubringen. Durch diese Maßnahme I< önnen Baumaterial 

. und Bau kosten gespart werden. 

b) Die Arbeitsweise des Schrägrosttrockners (Bild 16) 

Die Braunkohle wird durch ein Förderband vom Kohlenlager 
in den Einschüttbehälter der Feuerungsanlage transportiert. 
Die Feuerungsanlage besteht aus einem Treppenrost , der Brenn­
kammer und einer Mischkammer. Der Treppenrost gewährleistet 
einen verhältnismäßig selbständigen und gleichmäßigen Ab­
brand des Brennstoffes. Dadurch können gegenüber einer Gleich­
haltung der Trocknungsgase nach T emperatur und Menge ein 
gleichbleibendes Aufnahmevermögen für den Wasserdampf und 
gleichb\eibende Bedingungen fiir die Wärmeübertragung von 
den Gasen an das Gut erreicht werden. In der Mischkammer 
der Feuerungsanlage. werden die Rauchgase mit Raumluft 
gemischt, um die Temperatur auf etwa 2000 C zu senken. Die 
Ventilatoren saugen von der Mischkammer das Heizgasluft­
gemisch an und drücken es in die Trocknerkanäle. Infolge Unter­
teilung der Rostfläche in drei Wärmestufen ist es auch möglich, 
durch Verstellung von Ringschiebern an den Ventilatorstutzen 
die Temperatur dem Zustand des Trockengutes anzupassen. 
Im Nürmalfalle wird die Temperatur am oberen Gebläse 150° C, 
am mittleren Gebläse 130° C und am unteren Gebläse llOo C 
betragen. Die Trocl<engase mit der höchsten Temperatur treffen 
immer auf das nasse Gut, das in folge seiner Verdunstungskälte 
nur dem Zustand der Heißluft entsprechende Kühlgrenzen­
temperaturen annehmen kann, so daß die Temperatur des 
Trockengutes in allen Zonen etwa 60·: · 70c C beträgt. 1m 
allgemeinen darf die Temperatur des Trockengutes 80° C nic ht 
überschreiten , da bei höheren Temperaturen das Eiweiß koagu­
liert und damit an Nährwert verliert . Die mit Wasserdampf 
gesättigte Luft entweicht nach oben du.rch den Dunstabzug , 
während die wenige r gesättigte Luft der zweiten und dritten 
T emperaturstufe durch eint'! schwenk bare Kulisse von der ers ten 
Temperaturstufe abgeteilt in die Mischkammer des Ofens zurück­
gesaugt und aufgewärmt wird. Durch das Umluftve rfahren 
wird Energie Zllrückgewonnen, eine hohe Sättigung und damit 
eine gute Wirtschaftlichkeit erreicht. 

Das vom F eld kommende Grüngut oder sonstiges Naßgut 
kann sofort in die Zerkleinerung (Alleshäcksler, Futterreiße r) 
oder bei übermäßigem Anfall zwischengelagert werden. An­
schließend e rfolgt di e Förderung:zur_Aufgabevorrichtung mit 

Bild 11 und 12, Schrligrostgrünfuttertrocknung 
a Feuerungsanlage, b Beschickungseinrichtung für Kohle, c Ventilatoren, d Schrägrost, eWeodewalzen, I Dosiervorrichtung, g pneumatische 

Fördereinrich tung 
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Dosiereinrichtung , die eine beliebige einstellbare Menge Naß­
gilt dem Trockner Jwntinuierlich und automatisch zumißt. 

Eine wichtige B eding ung für das Gleichmaß der Trocknung 
ist nicht nur die Bildung einer gleichmäßigen Grüngutmatratze, 

Bild 13. Gebäudeplan zur Schräg­
rost - Griinfu t ler - Treck­
nungsanlage 
a Trockner, Ofen, 
c Naßgutaufbereitung, 
d Aufenthaltsraum . 
A 9· .. 10 m, B 18· .. 
20 m, C 18··· 20 m 

Bild 14, Gcbäudeplao bei Ver­
wendung eines Steilför­
derers 
a Trockner, bOlen, C N a~­
gutaufbereitung. d Auf­
enthaltsraum 

sondern auch ein gleicher Locke rungsgrad. Hierfür sorgen 
mehrere an eine r endlosen Kette sitzende \Iv'endewalzen, die 
dem Trocl<engutstrom entgegenlaufen und durch Ablaufen auf 
kleinen Laufrollen eine größere Umfangsgeschwindigkeit gegen­

'über der Umlaufgeschwindigkeit erreichen. Dadurch wird es 
mögli ch, das Grüngut in l<ü rzeren Zeitabständen über die ganze 
Länge des Rostes ?Ur Trockengutschnecke zu transportieren 
und gleichzeitig zu mischen. 

Die Trockenfläche ist als Schrägrost ausgebildet und besitzt 
gegenüber dem planliegenden Flächentrockner den Vorteil, daß 
I; eine Siebe oder perforierte Bleche , die der Körnung des 
Trockengutes angepaß t werden mußten, Verwendung find en. 
A ußerde m ist ein Durchfallen von zerk leine rtem Trockengu t 
oder Abrieb so gu t wie ausgeschJossen, während dieser Nachteil 
beim Schubwendetrockner ode r bei der Schaufeldarre nicht zu 
vcrmeiden ist. 

Durch die stufenförmigc Ausbildung des Trockenrostes ist es 
möglich , all e Grünfutterarten, Knollen - und Hackfrüchte, Kör­
nerfrüchte und sonstige landwirtschaftliche Produkte, wie Mais ­
kolben, Sonnenblumenrosen usw., zu trocknen , ohne daß Durch­
fallverluste eintreteri. 

Die Abstufung d er T emperatur nach dem Zustand des 
Trockengutes sowie die gleichst rom artige, durch die Rostform 
hervorgerufene Querbeblasung der Grüngutmatratze in Ver­
bindung mit der wiederholten intensiven Lockerung erklärt 
die hohe spezifische Verdunstung von über 50 l<g HzO/m2 Rost­
fläche je Stunde. Somit ist die Leistun g eine r gewöhnlichen 
Darre etwa verdreifach t bis' verfünffacht. 

Die Regelung der Wendewalzen, Dosie reinri chtung und der 
Trocl<engutschnecke erfolg t übe.r ein stufen los regulierbares 

Anfangswassergehal t 

% 

85 
80 
75 

K o hleverbrauch 

Stromverbrauch: 
Trockner ....... . 
Aufbereitu ng. förderung 

Talel 5 

Trocknungs · 
verhältnis 

6,0 : 
4,5 : 
3,6 : 

Trockcogrünrut ter 

kg/h 

340 
440 
550 

650· .. 700 kg 

28 kWh 
15 kWh 

Getriebe, je nach Art und Besc haffenheit d es Grüngutes . Von 
der Trockengutschnecke wird das Trocl<engut in den Einschütt­
behälter eines Gebläses gefördert und durch dieses auf den 

Bild 15. Gebäude der Trocknungsanlage 

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

c) Techni sche Da/eu (kei1i e 11{ eß"'i' rle) 
(Siehe auch Rentabilitätsberechnung, Abschnitt 3) 
Maximale Wasserverdampfung 1600 kg/h 
Naßgutieistung bei Grüofutter 
A nfaogswassergehal t 80 % 
Endwassergehalt 10% .... , ... 2000 kg/h 

Die stündliche Leistung an Trockengrünfutter hängt ab vom 
Wassergehalt des Naßgutes, d. h. von der Vorabwelkung au-f 
dem Felde (Tafel 5). 

6. Zusammenfassung t'> 

Diese Ausführungen sollen dem Landwirt ei nen allgemeinen 
überblick darüber geben, welche Maschinen und Anlagen bis­
her en twickelt worden sind und sich im Einsatz befunden 
haben bzIV. noch in leider sehr kleiner Anzahl im Einsatz sind . 

Ferner soll nachgewiesen werden, was uns die Gewinnung von 

Trockenfutter aus Luzerne u. a. Grünfutter, aber auch aus 

:{~~jTIdll~ 
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t o UP ~ 
Bild 16. Arbei tsweise des Schrägrosttrockners 
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a Kohle, b Beschickun gsk<Qhle, c Asche , d Temperaturrege!uog, 
e \V armet uanel ,! Brüdena bz ug, g \:Varmluft, k Trockeogu t, i Trocken­
g,ut - abgesac kt , k Trockengut, l Trockeogut - sacklos, m Druck­
forderun g, 1/. Zwi5c henreinigung, 0 Grüngut, p Schlamm, q \Väsc he, 
'< Zerkleinerung, s Rübenblatt, t Knollenfrüchte, U Grüngut 

Rübenblatt (Troblako) an volkswirtschaftlichem Nutzen b ringt 
(verlustlose Konservierung, Sc hließung der Kraftfutterlücke und 
Schaffung einer gleichmäßigen Fu tterversorgu ng). 

Es bedarf heute keines Bewe ises mehr, daß durch die künst­
liche Trocknung des Grünfutters diese Forderungen in hohem 
Maße erfüllbar sind. 

Die Einführung des Schrägrostgrünfuttertrockners in der 
Landwirtschaft wird uns wesentlich helfe n, das Problem der 
Kraftfutterversorgung durch Kraftfuttergewinnung aus eigenem 
Boden zu lösen. 
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