Futler wird auf cinen Verteiler g geleitet, der auf 'I'rigern f
gelagert ist. Hub und Einstellung des Verteilers im oberen
Siloteil erfolgen mit den Seilen h. Gleichzeilig wird das
Futter ununterbrochen durch den sich selbst fortbewegenden
Stampler b verdichlet, dessen Bewegung durch eine Stange,
Abstandsrohre d und einc zweitcilige Trommel ¢ gelenkl
wird. Ein mit dem Stampfer verbundenes Seil wickelt sich
aul dic Trommel aul, der Stampfler nihert sich auf einer
Spirale dem Mittelpunkt des Silos und verdichtet dabei das
Ifutter. Nach Anhallen der Elektromotore und Wiederein-
schalten mil entgegengesetzter Drehrichtung bewegt sich der
Stampfer in umgekehrter Richtung, wobei sich das Seil von
der Trommel abwickelt. In dem MaBle, wie die Girfutler-
siiule wichst, wird die Trommel mit Hilfe eines Seiles ¢
hochgezogen. Wenn die Stangenlinge voll ausgeniitzt worden
isl, lost man die Iestslellvorrichtungen der Abslandsrohre
und hebt die Stange um 2 bis 2,5 m.

Die Drehrichtung der Elektromotoren wird gewshnlich von
Hand mit einem Walzenschalter umgeschaltet. Das stindige
Beobachten des Stampfers ermiidet jedoch das Bedienungs-
personal, daher wurde eine automalische Reversiervorrich-
tung entwickelt. die auch Handschaltung zuliBt.

Dipl.-Landw. H. WEICHERT"*
Dr. B. SCHNEIDER, KDT*

. Aufgabenstellung

Der sozialistischen Landwirtschaft ist durch den VIIIL. Partei-
lag der SED die Aufgabe gestellt, in den Jahren 1971 bis
1975 die Bevélkerung noch besser mit Nahrungsmitteln und
die Industrie mit Rohstoffen aus der eigenen landwirtschaft-
lichen Produktion zu versorgen.

Das setzt die planmiBige Intensivierung, Kooperation, IKon-
zentration, Spezialisierung und Arbeitsteilung voraus und
crfordert steigende stabile Lririge. Von grofer Bedeutung
ist einc slindig wachsende Futterproduktion, in der dic
Trockenguterzeugung zu cinem untrennbaren Bestandleil ge-
worden Ist.

Im Jalir 1973 werden 274 Trocknungsaggregate in 214 land-
wirtschaftlichen Trocknungsbetrieben vorhanden sein und
cinen Grundmittelwert von reichlich 500 Mill. Mark ver-
korpern. Thre maximale Nutzung zur LErzeugung von Trok-
kenprodukten mit hoher Nihrstoff- bzw. Energiekonzentra-
tion ist unerlaBlich.

Die Effektivitat der HeiBluftirocknung wird neben den sehr
niedrigen Konservierungsverlusten vor allem durch den ho-
hien Energieverbrauch bestimmt. Es entspricht den Erforder-
nissen der sozialistischen Ralionalisierung und einer ver-
besserten Materialskonomie, wenn sich die Werktatigen der
‘Trocknungsbetriebe fiir die Senkung des spezilischen Ener-
gieverbrauchs je t Trockengut einsetzen. Die folgenden Aus-
fithrungen sollen dazu dienen, methodische Hinweise zur
Anwendung typenbezogener, in den Grundsitzen einheitli-
cher Lncrgieverbrauchsnormative zu vermitteln und dic
Aulmerksamkeit der Betriebskolleklive auf die wirksamsten
Malinalimen zu lenken.

Damit wird es moglich.

— dice volkswirtschaltliche und betriebliche Brennstoffpla-
nung und -bilanzierung entsprechend demn deniokratischen
Zentralismus nach verbindlichen Kennzilfern mit hohem
VerantwortungsbewuBtsein durchzufiihren;

* Zentralstelle fiir technische Trocknung bei der Zentralen Prifstelle
fiir Landtechnik Potsdam-Bornim
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Lin Versuchsmuster des beschriebenen Garfulterstampfers
wurde im Sowchos ,Butikowo“ in einem gewdshnlichen Ziegel-
Hochsilo mit 6,4 m Dmr. erprobt. Etwa 60 Prozent der ein-
gelagerten Masse hatten eine Hackselldnge bis 3 ¢cm, bei einer
Feuchte von 33 bis 53 Prozent. Die Dichte der trockenen
Substanz des Gérheus belrug bei mechanischer Verdichtung
227 kg/m3 und ohne Verdichiung 153 kg/m3. Der Elektrizi-
tatsverbrauch fiir die Verdichtung des Gérheus blieb unter
0,416 kWh/t. In Abh#ngigkeit von Oberflichenunebenheiten,
Feuchte usw. betrug die Leistungsaufnahme der Elektro-
motoren 1,6 bis 2 kW.

Der selbstfahrende elekirische Girfutterstampfer kann in
Hochsilos aus Ziegel, Beton oder Holz eingesetzt werden.
Infolge der relativ niedrigen Kosten fiir einen gewshnlichen
Hochsilo aus Ziegeln und der Erhshung des Fassungsver-
mogens um 30 bis 40 Prozent (infolge der Verdichtung des
Futters) verringern sich die spezilischen Kosten . fiir die
LErrichiung von Hochsilos betrichtlich.

Die mechanische Verdichiung ermoglicht, bei ungiinstigen
Witlerungsverhéltnissen und technologischen Stillstinden
den Hochsilo mit aufeinanderfolgenden kleineren Mengen
zu fiillen. AU 8243

Senkung des Energiebedarfs
bei landwirtschaftlichen HeiBlufttrocknungsanlagen

— dic Werktitigen der Trocknungsbetriebe meBbar an der
Senkung des Verbrauchs von Brennstolfen zu beteiligen
und

— die Trocknungskosten zu senken.

DaB dafiir viele Méglichkeilen bestehen, beweisen gleicher-

malBen zahlreiche praklische Ergebnisse und wissenschaftliche

Untersuchungen, die es gilt, koordiniert und umfassend enl-

sprechend den jeweiligen betrieblichen Bedingungen anzu-

wenden.

2. Ermiltlung der Energieverbrauchsnormative fiir
Brennstoffe

Im Zuge der sozialistischen Intensivierung und Rationalisie-
rung haben die Trocknungsbetriebe alles zu unternehmen,
um die von den Herstellern der Anlagen garantierten ener-
welischen Aufwandskennziffern nicht nur zu erreichen oder
cinzuhallen, sondern durch Nutzung vielfiltiger Moglichkei-
len zu unlterbieten.

Die Ermittlung der Energieverbrauchsnormative basiert auf
den fiir alle Trocknersysteme und -typen vergleichbaren
lechnischen Parametern, wie

— l‘euerungsart

— Energietrigerart

— Heizwert des Energielriigers

— spezifischer Wirmebedarf je kg Wasserverdampfung.

Dariiber hinaus sind Wasscrverdampfung in Abhéngigkeit
von Inhaltsstoffen (bei Hackfriichten) sowie Brennstoffbedar{
und Eintrocknungsverhiltnisse bei verschiedenen Frucht-
arten wichtige Ausgangsgrofien, die als Vergleichszahlen den
Trockenwerkkollektiven eine schnell iibersehbare Iontroll-
moglichkeit und einen Einblick in die tielgreifenden Wech-
sclbezichungen zwischen den physikalisch-technischen Vor-
giingen des Trocknungsprozesses und den 6konomischen Aus-
wirkungen geben.

Trocknungsmeister und Ieiter sollen mit der Benutzung der
tabellarisch zusammengestellten Kennziffern in die Lage ver-
setzt werden, die Trocknungsanlagen trotz hiulfig wechselider
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Tafel 1.

Brennstolfbedarf in kg je t Trockengriingut bzw. Zuckerriibentrockenschnitzel bei 900 TS im Trockengut in Abhingigkeit vom spezifischen

Wirmebedarf und dern Trockensubstanzgehalt des Frischgutes bzw. dem Zuckergehalt der Zuckerriiben (obne An- und Abfahrreserve)

Trocken- Zucker- LEin-

substanz- zehalt trock- Braunkohlenbriketts 4300 keal/kg Teizil 9500 keal/ke

gehalt im  derZucker- nungs- spezifisecher Wirmelhedarl in keal/kg 11,0 spezifischer Wirmehedarf in keal/kg H,0

Frischgut  riiben verhiltnis

% % Xid 850 875 900 025 950 a75 1000 200 &25 850 875 400 925 4950
15 8 6,00 988 1017 1047 1076 3105 1134 1163 421 434 458 461 474 487 300
16 9 5,62 913 940 967 994 1026 1048 1074 339 401 413 426 438 450 462
17 10 3,29 848 873 #98 923 948 973 998 373 384 395 406 418 429
18 1 5,00 791 814 837 860 884 907 930 347 358 368 370 389 400
19 12 4,74 730 761 783 805 226 848 870 325 335 344 350 364 374
20 13 4,50 692 712 733 753 773 794 814 304 313 322 332 341 350
21 14 4,29 650 669 689 708 727 746 765 286 204 303 312 320 329
22 15 4,09 611 629 647 665 683 701 719 268 276 285 203 301 309
23 16 3,91 575 592 609 626 643 660 677 253 260 268 276 - 283 291
24 17 3,75 544 560 576 592 608 624 G40 239 246 253 261 268 275
25 18 3,60 514 529 544 559 574 590 605 226 233 239 246 253 260
26 19 3,46 4806 500 515 529 543 558 572 214 220 227 233 240 246
27 20 3,33 461 474 488 501 515 528 542 202 208 215 221 227 233
28 21 3,21 437 450 462 475 488 501 514 192 198 204 209 215 221
29 22 3,10 415 427 440 452 464 476 488 182 188 193 199 204 210
30 23 3,00 395 407 41¢ 430 442 453 A6G3 174 179 184 189 195 200
Tafel 2,  Brennstoffbedarfl in kg je t Kartoffeltrockensennitzel bei 900, TS im Trockengut in Abhéingigkeit vom spezifischen Wirmebedarf und dem

Stiarkegehalt der Kartoffeln (ohne An- vnd Abfahrreserve)

Stiirkegchalt Troeken- Lintrocknungs-

Braunkohlenbriketts 4300 keal/kg

Heizil 9500 keal/kg

In den Tafeln 1 und 2 wurde der Brennstolfbedarf fiir
Braunkohlenbriketts und Heizsl in kg je t Trockengriingut
sowie Zuckerriiben- und Kartoffeltrockenschnitzel in Abhin-
gigkeit vom Trockensubstanzgehalt bzw. Zucker- und Stérke-
gehalt bei unterschiedlichem spezifischen Wirmebedarf dar-
gestellt. Die Berechnungen erfolgen nach den Formeln:

00 — Fe
100 — I )
(EV — 1) - q
—F

.
Hy

Il

mp oder

1000 (

1000

mp

Es bedeuten:

mp Brennstolfbedarf in kg je t Trockengut

Ff Wassergehalt des Trockenaufgabegutes in Prozent
Ft  Wassergehalt des Trockengutes in Prozent
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der substanzgehalt  verhilinis spezilischer Wirmebedarf in keal/khg H,0 spezifischer Wirmebedarl in keal/kg 11,0
Kartoffeln der Kartoffeln (ohne Schinulz) —
% %, X1 900 925 950 475 1000 850 875 000 925 ' 950
10 15,8 5,70 984 1010 1038 1066 1093 A2t 433 445 458 470
11 16,8 5,36 913 H3R 063 989 1014 390 402 413 425 436
12 17.8 5,00 R50 bt RO7 921 944 RITN 374 385 395 406
13 13,8 4,79 793 R15 37 859 881 339 349 359 369 370
14 19,8 Bh 743 7G4 T84 {05 826 318 327 336 346 355
13 20,8 .33 Ga7 716 736 755 TTh 208 307 315 324 333
16 24,8 13 673 G602 710 7238 280 288 297 305 315
17 228 95 635 G52 66O G36 264 272 279 237 295
18 23,8 78 503 614 (30 647 249 256 263 271 278
19 24.8 63 566 581 506 612 25 " 242 249 256 263
20 25,8 49 536 550 365 579 an3 229 236 242 249
Tafel 3. Energetische Kennziffern (Verbrauchsnormative fir verschicdene Typen von Heiflufttrocknungsanlagen
Dimcnsion 5-63 UT 66-1 Ul 66-2 UT 67-2 MGT M 804 AWM-0,4 S 69 A
Herstellerland NDHR DDR DDR DDR Uvn VR Polen UdSST DDR
Feuerungsarl Kohle Kohle Heizol ITeizdl Heizol Heizdl Heizol Kohle
Energietriger BB BB 1HE-D HE-D HE-D HE-C 11E-B BB
Heizwert keal/kg 4300 4300 9500 9500 0500 9500 9500 4300
spezifischer Wiirmebedarf
© je kg H,0
Griinfutter, frischt keal/kg 950 900 a00 900 R50 850 850 850
Griinfutter, teilw. gewelkt? keal/kg 975 925 925 925 75 875 875 875
Griinfutter, stark gewelkt3 keal/kg 1000 950 950 950 900 900 900 900
Hackfriichte4 keal/kg 1000 950 950 950 — 1080 — 900
Kérnerfriichte keal/kg 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1200 1200
spezifischer Brennstoffbedarf3
fir Trockengriingut! keg/t 1072 4015 451 451, 425 425 425 950
Trockengriingut? kg/t 620 587 260 260 246 246 24% 555
Trockengriingut? K/t £88 464 206 206 195 195 195 440
Trockenhackfrichtet kg/t 855 813 360 360 — 510 — 770
Trockenkérneririichie ke/t 270 279 129 129 129 129 129 279
Anfangswassergchalt: £ 849, 2750%, 3700, 4200, 3zuziglich An- und Ausfahrreserve bei Kolhlefeuerungen Ho,
bei Olfenerungen 30,
Betriebsbedingungen, wie Wassergehalt, Hicksellinge oder EV Lintrocknungsverhiltnis
Schmutzbesatz des Frischgutes, weitgehend kontinuierlich q  spezifischer Wirmebedarf in keal je 1kg zu verdamp-
und storungsfret zu betreiben sowie stdndig optimale Be- fendes Wasser
triebsparameter zu errcichen. Hy Heizwert des Brennstoffes in keal/kg

Diese Brennstoffbedarfswerte gelten fiir den ununterbroche-
nen Produktionsbetrieb. Der Einflu des héheren Trocken-
substanzgehalts bzw. héheren Zucker- oder Stiirkegehalts im
Frischgut auf die Senkung des Brennstoffbedarfs und dessen
Iosten ist deutlich erkennbar.

Tafel 3 gibt die Brennstoffverbrauchsnormative der verschie-
denen Trocknertypen fiir die Trocknung unterschiedlicher
TFruchtarten wieder. Dabei wurde beim spezifisclien Brenn-
stoffbedarf je t Trockengut eine Reserve zum An- und
Ausfahren der Anlage — fir Kohlefeuerungen 5 Prozent
und fiir Ulfeuerungen 3 Prozent — beriicksichtigt. Die Durch-
schnittswerie aller Trocknertypen fiir die verschiedenen
Truchtarten werden im Bild 1 veranschaulicht.

Mit Hilfe der Verbrauchsnormative kénnen die Trocknungs-
betriebe ihren Brennstoffbedarf real ermitteln und damit
Deutsche Agrartechnik -
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zur Erhohung der Qualitit der staatlichen Planung auf dem
wichtigen Gebiet der Energiewirtschaft beitragen.

Tiir eine straffe, sachkundige Leitung sind gegenwirtig bei
der zentralisierten Brennstoffplanung noch folgende Stufen
erforderlich:

— Trocknungsbetriebe

— Kreisbetriebe fiir Landiechnik

— Bezirkskomitee fiir Landtechnik

— Staatliches Komitee fiic Landtechnik
— RLN der DDR

— Staatliche Plankommission

— Ministerium fiir Grundstoffindustrie

Einerseits wird damit die noch hiufig geiible Praxis unler-
bunden, aus ,,Sicherheitsgriinden® unberechtigie Bedarfsanfor-
derungen zu stellen, und zum anderen werden bei Anwen-
dung der Normative die wirklich benétigten Planmengen
von der Grundstoffindustrie bilanziert und bereitgestellt.
Auch das ist ein wichtiges Mittel, um in allen Trocknungs-
betricben die Effektivitit durch Senkung der Stillstandszei-
len und durch kontinuierliche Produktion zu verbessern.

3. Der EinfluB des Welkens auf den spezifischen
Brennsto{Tbedarf

Fir das Welken des Griinfutters sind mit der héheren Ver-
figbarkeit des neuen Maschinensystems der Halmfutterernte
(Schwadmiher E 301 — Feldhiicksler E 280) die notwen-
digen technischen Voraussetzungen zunehmend gegeben. Die
Nutzung natiirlicher Energiequellen, wie Lufttemperatur und
-bewegung, zur Wasserverdunstung im Griinfutter auf dem
Feld ist eine der wesentlichsten Kostenreserven der Heifl-
lufttrocknung und verdient gréfite Aufmerksamkeit. Obwoll
der spezifische Warmebedarf je kg Wasserverdampfung beim
Trocknen von Welkgut geringfiigig zunimmt, sinkt der spe-
zifische Brennstoffbedarf je t Trockengut bei allen Trockner-
typen wie folgt:

Verarbeitungszustand Anfangs- End- spezifischer
wasser- wasser- Brennstoff-
gehalt 9, gehalt 9, bedarf 9,
frisch 84 10 100
teilweise gewelkt 75 10 58
stark gewelkt 70 10 46

Diese theoretisch errechneten Werte, die durch zahlreiche
praktische Untersuchungén von TACK /1/ bestatigt werden,
beweisen eindeutig die energetischen und $konomischen Vor-
leile des Welkens zur Verringerung des Energieaufwands
und zur Erhdhung der Trockengutproduktion. Das wird
auch in den Bildern 2 und 3 mit den Beziehungen zwischen
Wasserverdampfung bzw. TrockengutausstoB und dem Was-
sergehalt im Trischgut anschaulich dargestellt. Danach ist
eine Erhéhung des Trockensubstanzgehalts im Griinfutter
durch Welken auf 30 Prozent fiir die Heillufttrocknung
nicht nur am effektivsten, sondern auch véllig ausreichend.
Weiterer natiirlicher Wasserentzug auf dem Ield verldngert
im allgemeinen die Lageueit im Schwad und fithrt zu gré-
eren Nahrstoffverlusten, wie z.B. WEISSBACH /?/ und
TSRAELSEN /3/ nachweisen.

Wenn auch unter den verschiedenartigen natiirlichen Pro-
duktionsbedingungen der DDR nicht in allen Jahren und zu
allen Jahreszeiten im Verlaufe der Griinfuttertrocknung das
Welken auf durchschnittlich 70 Prozent Anfangswassergehalt
moglich ist, so besteht doch fiir die Lrnte- und Transport-
brigaden sowie die Trockenwerkkollektive die Aufgabe darin,
alle witterungsbedingten Méglichkeiten fiir das Welken ma-
ximal zu nutzen.

Der Welkeffekt, d. h. der Wasserentzug durch Witterungsein-
flisse in der Zeiteinheit, ist abhiingig von der Schwaddichte
und -hshe sowie von Temperatur, Bewegung und relativer
Feuchie der Luft.

563



Gut geeignet fiir das Welken sind Luzerne, alle Kleearten,
deren Gemische mit Griasern und alle Griiser. Bedingt geeig-
net sind Griinroggen, Griinhafer und Hiilsenfruchtgemenge,
wiahrend Riibenblitter, Griinmais, Silomais, Riibsen, Raps
und Futterkohl nicht zu welken sind.

Das Welken hat durch die Erhéhung des Trockensubstanz-
gehaltes nicht nur Bedeutung [iiv Energiecinsparungen, son-
dern auch tiefgreifende Auswirkungen auf die Ware-Geld-
Beziehungen zwischen Pflanzenproduktion und Trockenwerk.
Der zwischenbetriebliche Vereinbarungspreis fir Grunfutter
ist in Abhiéngigkeit vom Gehalt an Trockenmasse festzulegen,
wobei der Pflanzenprodukiion ein Preiszuschlag von
6,66 Prozent je Prozent Trockenmasseerhdhung (ausgehend
von 16 Prozent TM-Gehalt im ungewelkten Griinfutter) an-
gerechnet werden kann. Die Senkung der Brennstoffkosten
bei der Trocknung gewelktien Griinfutters ist nicht in erster
Linie Verdienst des Trockenwerkkollektivs, sordern der Bri-
gade fiir Futtcrbau bzw. fiir Ernte und Transport.

Es entspricht dem Charakter der sozialistischen Produktions-
verhiltnisse, wenn hier eine Nutzensteilung entsprechend
dem Anteil der Partner an der Verfahrenskette von der
Futtermahd bis zur Verfiitterung des Trockengutes vorge-
nommen wied.

4. Senkung dcs Elektroenergichedarls

Bei der Trocknung von Welkgut wird der Trockengulausstols
bei den Anlagen um 40 bis 50 Prozent erhéht. Da der Be-
darf an Elektroenergie in decr gleichen Zciteinheit gleich
bleibt, bedeutet das eine Senkung des spezifischen Tlektro-
energiebedarfs je t Trockengut. Hier wird eine bedeutende
Mafinalime der I{ostensenkung sichtbar.

Eine Vielzahl der vorhandenen Trocknungsanlagen verfiigl
noch nicht {iber Blindstromkompensationsanlagen. Der Lei-
stungsfaklor cos ¢ schwankt dann zwischen 0,63 und 0,31
und erreicht in keinem Ifalle den vorgeschriebenen Wert
von 0,85. Dieser niedrige Leistungsfaktor gibt das ungiinstige
Verhiltnis zwischen Wirkleistung und Blindleistung wieder.
wodurch eine starke Belastung der Leitungsnetze eintritl.
Dadurch erhsht sich die Scheinleistung betréichtlich, die ent-
scheidend fiir die Elektrocnergiekosten ist.

Der Einbau von Blindstromkompensationsanlagen erhilit den
Leistungsfaktor auf 0,9, verringert die Blindleistung, ent-
lastet das Leitungsnetz und erméglicht die Nutzung des
GroBabnehmertarifs fiir Llekiroenergic. BEHLING /4/ und
SCHNEIDER /5/ weisen nach, da} bei Nutzung des Grol-
abnehmertarifs trotz des hohen Jaliresleistungspreises von
204 M/kVA und des Arbeitspreises von 2,35 Pig/kWh gegen-
iiber dem normalen Preis von Elektroenergic von 0,15 M/kWh
die Elektroenergickosten um 40 bis 50 Prozent verringert
werden konnen. Voraussetzung dafiir ist, dafl die Trocknungs-
betriebe eine gleichmifBige Abnahme von Elektroenergie er-
moglichen und keine zu hohe Leistungsspitze an kVA er-
reichen.

Die Ermittlung von einheitlichen Verbrauchsnormativen fiir
Elektroenergie ist gegenwiirtig nicht méglich, da bei deun
verschiedenen Trocknertypen Unterschiede in den Aufberei-
tungsverfahren, wie z B. Trocken- und Nalireinigung der
Hackfriichte, den Naclibereitungsverfahren, wie Mallen,
Pressen oder lose Abgabe, sowie beim Trockengultransport
(mechanisch, pneuniatisch) bestelien. Die Koliektive in den
Trocknungsbetrieben sollten aber auch hierbei alle Maglich-
keiten der Senkung des Energiebedarfs nutzen.

5. Zusammenfassung der Malluahmen zur Senkung des
Energiebedarfs

— Anwendung des Welkens vou Criinfutter auf dein Teld
als wirkungsvollste MaBnahme zur Senkuag des spezifi-
schen Brennstoll- und Elekiroenergiehbedarfs sowie zur
Reduzierung der Kosten bei gleichzeitiger Erhshung der
Trockengutproduktion.

— Einbau funktionssichercr Automatisierungseinrichtungen
zur Regelung der Frischgutzufuhr in Abhingigkeit von
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der Ausgangstemperatur der Trocknungsgase. Damit wer-
den in der Trocknungsanlage optimale Betriebsparameter
im Dauerbetrieb erreicht, Ubertrocknungen vermieden
und die Trockengutqualitit wesentlich verbessert.

— GleichimaBig hohe Dauerbelastung aller Aggregate fithrt
zur Verringerung der technisch bedingten Ausfall- und
Stillstandszeiten.

— Hohe Qualifikation und praktische Erfahrungen der Trok-
lkenwerlkollektive als wesentliche Voraussetzungen [far
clfektive Anlagennutzung.

— Durchgingiger Schichibetrieb, um den hohen Energie-
verbrauch fiir das Anfahren einschlieflich Anheizen und
das Ausfahren der Trocknungsanlage einzusparen.

— Verhinderung von Energieverlusten, die als Folge von
unsachgemaBer Brennstofflagerung, Falschlufteinbriichen.
Wirmeabstrahlung und Nichitausnutzung der Anlagen-
kapazitit auftreten. Hierzu ist die regelmifBige vorbeu-
gende Instandhaltung aller Energieerzeuger und -ver-
brauchsanlagen einschlieflich Elektromotore und Trock-
nungsaggregat unerldfliche Voraussetzung.

— Sicherung einer kontinuierlichen Zufithrung qualititsge-
recht aufbereiteten I'rischgutes iiber die Dosiereinrichtun-
gen zum Trocknungsaggregat.

— Bel Trommeltrocknern ist mit hoher Rauchgastemperatur
und hoher Tromineldrehzahl zu fahren, um bei maxima-
lem Frischgutdurchsatz den Wirmeiibergang von den
Rauchgasen an das I'rischgut und damit den spezifischen
Wirmebedarf zu verbessern.

— Konsequente Anwendung von Energieverbrauchsnormen
und deren Verbindung mit dem System der Vergiitung
und Primiierung als Bestandteil des innerbetrieblichen
Wetlbewerbs.

— Vertragliche Sicherung ciner liickenlosen Frischgutbereit-
stellung fiir alle Fruchtarten in zeitlicher Folge, um
einc stiindig hohc Produktion bei maximaler Tagesaus-
lastung (bis zu 24 Stunden) zu gewéhrleisten.

— Durchsetzung der sozialistischen Betriebswirtschaft unter
besondercr Beriicksichtigung der Material- und Energie-
skonomie.

— Einbau von Blindstromkompensationsanlagen zur Erhé-
lung des Leistungsfaktors cos @ und Entlastung der Ver-
sorgungsnetze sowie riclitize Dimensionierung der Elek-
tromotore.

— Verminderung des Einsatzes energieintensiver Iérder-
aggregate in der Irisch- und Trockengutlinie, insbeson-
dere des Einsatzes pneumatischer Férderanlagen.

— AusschlieBliche Verarbeitung von Hackfriichten mit ho-
hem Gehalt an Inhalisstoffen. Bei der Trocknung von
Zuckerriiben und Kartoffeln mit 18 Prozent statt bisher
13 Prozent Zucker- bzw. Stirkegehalt werden 26 Irozent
der Brennstoffe cingespart. Es liegt im gemeinsamen
Interesse der Frischgut erzeugenden Betriebe (Pflanzen-
produktion) und der Trockenwerke, durch entsprechiende.
vertraglich vercinbarte Preiszu- und -abschlage die Qua-
It der Zuckerritben und Kartoffeln fiir die Trocknung
zu férdern.
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