Besondere Bedeutung wird die HeiBlufttrocknung in Verbin-
dung mit dem Vorwelken erlangen. Durch das Vorwelken wird
dem zu trocknenden Gut auf natiirlichem Wege Feuchtigkeit
entzogen, die in dem anschlieBenden Heiflufttrocknungsvor-
gang nicht mehr verdampft zu werden braucht. Um gréBere
Niahrstoffverluste zu vermeiden, ist es ratsam, die Vorwelkzeit
nicht tber zwei Tage auszudehnen. Welchen Vorteil das Vor-
welken mit sich bringt, soll am folgenden Beispiel dargelegt
werden.

Die zu verdampfende Wassermenge berechnet sich nach folgen-
der Formel

Es bedeuten
W zu verdampfendes Wasser [kg]
Qe eingefithrtes Nafligut [kg]
fe Feuchtigkeitsgehalt des Naflgutes [ %]
/e Feuchtigkeitsgehalt des getrockneten Gutes [%].

Es wird angenommen, da Q. = 2000 [kg], fe == 80 [%] und
fa =20 [%] ist. Die zu verdampfende Wassermenge betrigt

demnach - o1
W = 2000 kg»loo =g

Betragt der Anfangswassergehalt des Gutes aber nur noch
509, so belauft sich die verdampfende Wassermenge auf
50 — 20

W = 2000 kg o 750 [kg].

= 1500 [ke].

Ing. H. GORNER, Dresden

Also sinkt der erforderliche Kalorienaufwand ebenfalls um
die Halfte, und die Kosten je dz Trockengut werden ent-
sprechend niedriger.

Zusammenfassung

Im Streben nach weiterer Verbilligung der gesamten Her-
stellungskosten der HeiBlufttrocknung ist das Augenmerk auf
die Mehrzwecktrocknung zu richten. Besonderes Interesse
verdient der Mehrzwecktrockner nach dem Wirbelschichtver-
fahren. Dieser Trocknertyp stellt in Hinsicht auf Verschleif,
Bedienung und Materialaufwand wohl den anspruchslosesten
Trockner dar.

Dariiber hinaus muf} auf jeden Fall angestrebt werden, daf}
eine Trocknungsanlage von Mai bis Dezember ausgelastet wird;
denn je hoher die Betriebsstunden sind, um so niedriger liegen
die Festkosten und damit die Trocknungskosten. Es ist deshalb
vor der Errichtung einer Trocknungsanlage eine sorgfaltige
Planung des Futteranbaues und dessen Erfassung notwendig.

Der Zweck aller Trocknunganlagen ist, Verluste und Wetter-
risiko weitgehend auszuschalten. Die Heilufttrocknung ge-
hért somit zu den fortschrittlichsten Verfahren in der Land-
wirtschaft.
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Konstruktion und Arbeitsweise moderner Trommeltrockner

Trommelirockner Typ QTe mit Umluftliihrung

Diese Anlage stellt einen Allestrockner fiir die Landwirtschaft
dar und eignet sich fiir gehackseltes und ungehackseltes Gut.

Technische Beschreibung

Die Trockenanlage ist stationdr. Der Trockner besteht aus
einer langsamdrehenden, kontinuicrlich arbeitenden Trommel.
Sie lauft horizontal in wassergekiihlten Lagern, die auf Funda-
menten abgestiitzt sind. Die Trommel ist in Leichtbauweise
ausgefiihrt und zum Durchlassen der Trockenluft mit einem

Bild 1. Trommeltrockner
QTe (Pillnitz), Auslauf-
seite mit Austragschleuse,
Tiir gedffnet
[NAGEMA, Dresden]

Lochblechmantel bespannt. Die eingebauten Gabeln sind krif-
tig ausgebildet. AuBerdem sind zahlreiche Schaufeln und
Foérderelemente vorhanden, damit neben Gras auch Getreide
und dhnliche Produkte getrocknet werden kénnen. Die rotie-
rende Trommel ist gegeniiber dem sie umgebenden Gehiuse
sowohl in Langsrichtung als auch an der Ein- und Auslauf-
seite durch besondere Vorrichtungen abgedichtet. Die Ver-
kleidung der Trommel besteht "aus einer eisenarmierten
Mauer und aus einer halbkreisférmigen, doppelwandigen,
isolierten Verkleidung, die je nach Lange des Trockners
unterteilt und mit Absaugstutzen fiir die Abluft versehen
ist. Eine zweifliigelige Tir bildet den AbschluB3 des Gehiduses
an der Trommelauslaufseite (Bild 1), sie kann mit wenigen
Handgriffen leicht geéffnet werden. An ihrer Unterseite be-
findet sich die selbsttitige Austragschleuse, durch die das
Trockengut in den Raum gelangt. Die Trocknung des Gutes
erfolgt durch Heiluft bzw. durch Feuergase. Je nach Lei-
stungstyp sind seitlich am Trocknungsraum Axiallifter an-
gebaut; die erwdrmte Luft bzw. Umluft wird nicht nur ein-
mal sondern mehrmals durch das Jaufend in der Trommel ge-
wendete Gut gefordert. Eine Abluftleitung verbindet die Ab
saugstutzen, mittels Axialliifter werden die gesittigten Heiz-
gase abgesaugt und ins Freie geblasen.

Avrbeitsweise

Das Griinfutter gelangt gehéckselt iber das Transportband
zur Speisevorrichtung. Der zwischengeschaltete variable
Speisemechanismus 148t nur ein bestimmtes Quantum hin-
durch und sorgt so fiir einen gleichmdBigen Betrieb. Das Gras
kommt dann {iber den Trocknereinlauf in die Trockentrommel
(Bild 2). Auch ungehickseltes Griinfutter kann mit dieser An-
lage getrocknet werden. Die Hubgabeln bzw. Hubbleche er-
fassen das Trockengut und férdern es {ber den hoéchsten
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Punkt der Trommel hinweg, dabei rutscht das Trockengut ab
und durchfillt den Trommelraum. Dieser Weg wird durch die
leicht regulierbare Trommeldrehzahl (n = 0,8 bis 10 U/min)
mehrmals wiederholt. Auf diese Weise wird das Gut stindig
gelockert, bewegt und auf den ganzen Trommelquerschnitt
verteilt. Dabei wird es von der heiBen Umluft gut durchspilt
und auf spiralférmigem Wege durch den Trockner geférdert.
Der TrockenprozeB lauft kontinuierlich.

Nach 15 bis 30 Minuten Trockenzeit tritt das Trockengut am
Trommelende durch die Schleuse mit ciner Restfeuchtigkeit
von 8 bis 129 aus.

Neben der Verbrennungsluft werden die Heizgase je nach Be-
darf noch mit Frischluft und mit einer regulierbaren Menge
Umluft gemischt. Die Temperatur dieses Gemisches betrigt
150 bis 300° C, je nach Art und Beschaffenheit des Griin-
futters. Das Gemisch wird durch Axialventilatoren (Umlufter)
in den Trockenraum gedriickt, und zwar quer zur Transport-
richtung des Trocknungsgutes (Bild 3). Jeder Umlifter arbei-
tet mit einer anderen einregulicrbaren Umlufttemperatur. Die
Fordermenge der Umluftventilatoren betragt ein Vielfaches
der HeiBluftmenge. Dadurch wird dic gleiche Luft mehrmals
umgewalzt, sie strémt mit erheblicher Geschwindigkeit durch

Bild 2. Trommeltrockner Typ QTe (Pillnitz), Einlaufseite mit Wrasen-
ventilator

das Trockengut, steigert die Diffusion des Wasserdampfes und
erfahrt eine starke Sattigung. Aus der Erkenntnis heraus, daf
fir den Grinfuttertrockner méglichst viel Luft verwendet
werden mufl, wird ein grofler Teil der Heizgase als Umluft
zuriickgefiihrt und erneut umgewalzt. Dadurch wird eine gute
Wirmeausbeute erreicht. Nachdem sich die Trocknungsluft
abgekiihlt und einen starkeren Feuchtigkeitsgrad erreicht hat,
wird sie von cinem besonderen Liifter abgesaugt und ins Freie
geblasen. Entsprechendc MeBinstrumente tberwachen den
Arbeitsvorgang.

Warmetechnische Richtwerte

Eintrittstemperatyr . . . . . . . . . 200 bis 400° C

Temperatur der Abluft . . . . . . . 80 bis 90° C

Spezifischer Kraftbedarf . . . . . 0,06 kW /kg Wasserverdampfung
Spezifische Wasserverdampfung etwa 950 Kcal/kg Wasser

Gleichstrom-Trommeltrockner Typ GITz mit pneumatischer
Férderung

Der Gleichstrom-Trommeltrockner ist nur fir gehidckseltes
Griingut bestimmt. Der Trocknungsvorgang wird im Gleich-
stromprinzip durchgefiihrt.

Technische Beschreibung

Die Trockenanlage ist je nach Leistung mit einem entspre-
chenden Zweifachtrommeltrockner Typ GITz ausgeriistet. Die
duflere und innere Trommel sind durch Trommelstutzen fest
verbunden. Auf der Auflentrommel sind die beiden Laufringe
und ein Zahnkranz befestigt. Die Zweifachtrockentrommel
lauft auf je zwei Laufrollen, davon ist ein Laufring durch
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Bild 3. Trommeltrockner Typ QTe (Pillnitz), Anordoung der Umluft-
ventilatoren

zwei Fihrungsrollen seitlich gefiihrt. Der Antricb erfolgt tiber
Zahnradritzel, Reduziergetriebe, Stufengetricbe und Elektro-
motor. Die Drehzahl betragt 0,8 bis 10 U/min. AuBen- und
Innentrommel sind mit Hubschaufeln ausgeriistet. An die fest-
stehende Beruhigungskammer (Bild 4) bzw. Brennkammer
schlieBt die Wandplatte mit Einlaufstiick an, durch das die
Wurfschleuder dic Speisung des Trockners besorgt. Zwischen
Einlaufstick und Trommel befindet sich das Absauggehause
mit Dichtungselement. Am anderen Ende der Trommel ist
eine Umlenkhaube mit Einsteigtiir. Das Trockengut wird mit-
tels Lufter iber einen Abscheider mit angebautcr Austrag-
schleuse ausgetragen.

Avrbeitsweise

In der Aufbercitungsanlage wird das fir die nachfolgende
Trocknung erforderliche Griinfutter zerkleinert und dosiert
dem Trockner zugefiithrt. In der Zweifachtrommel erfolgt die
kinstliche Trocknung des Griingutes durch Feuergase bzw.
HeiBluft. Der Trockner arbeitet kontinuierlich im Gleichstrom
prinzip mit einer anschlieBenden pneumatischen Férderung
nach dem Saugprinzip. Die Leistungsregulierung erfolgt durch
Verandetrung der Trommeldrehzahl und der Aufgabemenge.
Das zu trocknende Gut wird teils mechanisch, teils pneuma-
tisch durch den Trockner geférdert. Zwischen Feuerung und
Trockner ist eine Beruhigungs- bzw. Mischkammer eingebaut,

Bild 4. Grunfuttertrockner Typ GITz, Trockentrommel mit Beruhigungs-
kammer [NAGEMA, Dresden]

in der die IFeuergase von der mitgefithrten Flugasche gereinigt
und zur Erreichung bestimmter Trommeleintrittstempera-
turen erforderlichenfalls mit Frischluft vermischt werden. Die
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Bild 5. Trommeltrockner Typ GITz, mittlerer Teil mit Trockengutabschei-

Eintrittstemperaturen liegen zwischen 400 und 800° C, je nach
Art des Griingutes. Durch den Hubschaufeleinbau in der
Innen- und AuBentrommel wird das Trockengut stindig be-
wegt, an den héchsten Punkt der Trommel geférdert und fallt
sowohl in der Innentrommel als auch nach der Umkehrung
in der Aulentrommel in einem diinnen Schleier in den Heil3-
luftstrom wieder nach abwirts. Von hier gelangt das Trocken-
gut iiber eine einstellbare Stauvorrichtung in das Auslauf-
gehduse und wird mit den gesattigten, abgekiihlten Heizgasen
durch einen Ventilator in einen Abscheider geférdert. Hier
erfolgt die Trennung von der Abluft und Ausschleusung in einc
Transportschnecke. Das Trockengut wird notfalls nochmals
uber einen Kiihlabscheider zur Abkihlung geférdert und
wieder in die gleiche Transportschnecke ausgeschleust, es kann
dann tber die Absackstutzen abgefiillt werden (Bild 5). Man
kann es auch mit der Transportschnecke zu ciner Hammer-
miihle fordern und zu einem hochwertigen, eiweiireichen
Heumehl vermahlen. MeBinstrumente und Kontaktthermo-

Eintrittstemperatur

der, Kihlung und Vermahlung mit nachgeschaltetem Filter

J. WARSINSKY (KdT)/H. GRUTZNER (KdT), Zentralvorstand VdgB, Berlin

Luftaustrittstemperatur .
Spezifische Wasserverdampfung
Spezifischer Krafthedarf .

meter iiberwachen den Trocknungsvorgang.

Wérmetechnische Richtwerte

400 bis 800° C
80 bis 100° C
1000 kcal/kg Wasser
0,02 kW/kg Wasserverdampfung
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Rentabilitit und Wirtschaftlichkeit der technischen Griinfuttertrocknung

In den Griinfuttertrocknungsanlagen wird ein
Trockengut hergestellt, das nach den Erkennt-
nissen der Agrarwissenschaft ein vollwertiges
Kraftfutter fiir die Landwirtschaft darstellt.
Dariiber hinaus wird durch die technische
Griinfuttertrocknung ein erheblicher Nihr-
stoffgewinn gegeniiber allen anderen Konser-
vierungsarbeiten erreicht.

Seit zwei Jahren produziert unsere volks-
eigene Landmaschinenindustrie einen Schrig-
rosttrockner mit einer Stundenleistung von
20 dz Griinmasse. Die ersten Trocknungs-
anlagen sind bereits durch die LPG Merx-
leben, Biere und Paplitz in Betrieb genom-
men. Weitere 15 Anlagen werden zur Zeit
eingebaut. Dem hohen Nutzeffekt zur Steige-
rung der tierischen Produktion steht, wie die
Praxis zeigt, ein verhdltnismaBig hoher mate-
rieller und finanzieller Aufwand fiir die tech-
nische Trocknung gegeniiber. Unsere Genos-
senschaftsbauern stellen aus diesem Grunde
mit Recht die Frage: Arbeiten die Griinblatt-
trocknungsanlagen rentabel tnd steht der
Aufwand mit dem wirtschaftlichen Nutzen,
der durch die technische Trocknung erzielt
wird, im Einklang?

An Hand von bisher erreichten Ergebnissen
sollen hier deshalb die Wirtschaftlichkeit so-
wie Faktoren, die darauf EinfluB nehmen,
untersucht werden. Fir die Untersuchung
wurden die Griinfuttertrocknungsanlagen

1. DSG Miigeln, Krs. Oschatz, Schnellumlauf-
trockner, Leistung 37,5 dz/h,

2. Trocknungsgenossenschaft Kalbe (Milde),
Trommeltrockner, Leistung etwa 50 dz/h
und ¢

3. BHG Ausleben, Krs. Oschersleben, Trom-
meltrockner, Leistung etwa 50 dz/h,

ausgewahlt.

Es muBte hier auf die Ergebnisse alter An-
lagen zuriickgegriffen werden, da die An-
lagen aus der Neuproduktion erst kurze Zeit
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im Einsatz sind und noch keine Vergleichs-
moglichkeiten bieten. Aus den Erfahrungen
der genannten Anlagen kénnen jedoch auch
fiir die neu errichteten Anlagen Lehren ge-
zogen werden, da auf die Wirtschaftlichkeit
im wesentlichen die gleichen Faktoren ein-
wirken.

I. Die Rentabilitdt der Griinblatt-
trocknungsanlagen

Jede LPG, die eine Griinfuttertrocknungs-
anlage errichtet, fordert, daB die Anlage
rentabel arbeitet, daB also die Einnahmen
die Ausgaben decken. Die in den einzelnen
Anlagen unterschiedlichen Kosten haben zur
Folge, daB der Preis z. B. je dz Riibenfrisch-
blatt in Miigeln 1,70 DM, in Kalbe (Milde)
1,81 bzw. 1,93 DM und in Ausleben 2,50 DM
betragt. Es gibt also fiir die Griinblatttrock-
nung keinen einheitlichen Preis. Der Preis
fiir die Trocknung wird individuell ermittelt
und muB durch die Abteilung Finanzen beim
Rat des Bezirkes bestitigt werden.

Eine Betrachtung der Kostenstruktur der

Griinfuttertrocknungsanlagen zeigt, daB die

Kosten bestimmt werden durch

a) die festen Kosten (Abschreibung und
Zinsen) ;

b) die Personalkosten;

c) den Brennstoffverbrauch;
d) die allgemeinen Betriebskosten.

Tabelle 1 gibt AufschluB iiber die 1957 er-
reichte Trocknungsleistung und die Hohe der
einzelnen Kostenarten.

Die Tabclle zeigt, dal die Kostenarten der
drei Anlagen zum iiberwiegenden Teil stark
voneinander abweichen. Die wesentlichen Ur-
sachen hierfiir sollen nachstehend angegeben
werden.

1. Feste Kosten

Die Kosten fiir Abschreibungen und Zinsen
bleiben in ihrer Hohe konstant, unabhangig
davon, ob ein hoher oder niedriger Aus-
nutzungsgrad der Kapazitdt erzielt wird. Eine
hohe Kapazitatsauslastung fiithrt jedoch zu
einer Verminderung des Anteils der festen
Kosten je dz. Frischblatt. Die Anlage in Aus-
leben hat mit 0,19 DM je dz Frischblatt dic
hochsten festen Kosten. Zuriickzufiihren ist
dies darauf, daB in 76 Einsatztagen nur
823 Betriebsstunden geleistet wurden. Zur
rationellen Auslastung der Griinfuttertrock-
nungsanlagen und zur Erhéhung der Wirt-
schaftlichkeit ist fiir die Anlage in Ausleben
eine hohere Kapazitatsauslastung notwendig.
Werden in Ausleben die moglichen 2000 Be-
triebsstunden erreicht, dann konnen die festen

Tabelle 1. Ubersicht der Trockenleistung und der Kosten in DM je dz Frischblatt der Trocknungs-
anlagen DSG Miigeln, Spez. Genossenschaft Kalbe (Milde) und BHG Ausleben

Trocknungsanlagen Migeln Kalbe Ausleben
Betriebsstunden wou s i s 5w 2265 1647 823
Getrocknete Granmasse . . . [dz] 74223 66 634 33825

[DM} {DM] [DM]
1. Feste Kosten 0,12 0,07 0,19
2. Personalkosten 0,49 0,79 0,66
3. Brennstoffe . iow w e 0,41 0,44 1,31
4. Allgemeine Betriebskosten. 0,24 0,56 0,29
Trocknungskosten .. 1,26 1,86 2,45
Gewinn . . . . . . . . . . ... 0,44 — 0,05
Trocknungspreis [ Durchschnitt] . . . . 1,70 1,86 2,50
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