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Fuller wird auf cinen Verteiler g geleitet, der auf Trägern f 
gelagert ist. Hub und Einstellung des Verteilers im oberen 
Silo teil erfolgen mit den Seilen h. GI('icilzeitig wird da~ 

Futler ununterbrochen durch den sich , el!.,t fortbewegenden 
Staillpf"r b vel'dichtct , desscn Bewegung durch eine Stange, 
AbstHndsrohrc d lind cine zweiteilige Trommel c gelenkt 
wird. Ein mit dem Stampfer verbundenes Seil wickelt sich 
auf di,· Trommel nuf, der Stalllpfer nähert sich auf einer 
Spirale de~l Mittelpunkt. des Silos und yerdichtet dabei das 
FUller. :'I1aeh Anhalten der Elektromotore und Wiederein­
schalten mit entgegengesetzter Drehrichtung bewegt sich dcr 
Stampfer in umgekehrter Richtung, wobei sich das Seil von 
dcr Tl'ommel abwickelt. In dem Maße, W1e die Gärfutter­
<iule wächst, wird die Trommel mit Hilfe eines Seiles c 
hochgezogen. 'Wenn die Stangenliinge voll ausgenützt worden 
ist, löst man die Feststellvorrichtungen dei' Abstandsrohre 
lind hebt die Stange um 2 bis 2,5 m. 

Die Drehrichtung der Elektromotoren wird gewöhnlich von 
Hand mit einem Walzenscllalter umgeschaltet. Das ständige 
Beobachten des Stampfers ermüdet jedoch das Bedienungs­
pcrsona!. daher wurde eine automatische Revcrsicf\'orrich­
tung entwickelt. die auch H'llldsclwltung zuläßt. 

Ein \'ersudlsmustcr des beschriebenen Gärfulterstampfers 
wurde im Sowchos "Butikowo" in einem gewöhnlichen Ziegel­
Hochsilo mit 6,4 m Dmr. erprobt. Etwa 60 Prozent der ein­
gelagerten Masse hatten eine Häcksellänge bis 3 cm, bei einer 
Feuchte von 33 bis 53 Prozent. Die Dichte der trockenen 
Substanz des Gärheus betrug bei mechanischer Verdichtung 
227 kg/m3 und ohne Verdichtung 153 kg/m3• Der Elektrizi­
tätsverbrauch für die Verdichtung des Gärheus blieb untel' 
0,416 kWh/t. In Abhängigkeit von Oberflächenunebenheiten, 
Feuchte usw. bet~ug die Leistungsaufnahme der Elektro­
motoren 1,6 bis 2 kW. 

Der selbstfahrende elektrische Gärfutterstampfer bnn in 
I-Iochsilos aus Ziegel, Beton oder Holz eingesetzt werden. 
Illfolge der relativ niedrigen Kosten für einen gewöhnlichen 
I-Iochsilo nus Ziegeln und der Erhöhung des Fassungsver­
mögens um 30 bis 40 Prozent (infolge der Verdichtung des 
Futters) verringern sich die spezifischen Kosten. für die 
Errichtung von Hochsilos beträchtlich. 

Die mechanische Verdichtung ermöglicht, bei ungünstigen 
Wittevungsverhältnissen und technologischen Stillständen 
den Hochsilo mit aufeinanderfolgenden kleineren Mengen 
Zll flillcn. AU 8243 

Dip/.-Landw. H. WEICHERT" 
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Senkung des Energiebedarfs 
bei landwirtschaftlichen Heißlufttrocknungsanlagen 

I. Allfgahenstellung 

Der sozialistischen Landwirtschaft ist durch den VIII. Partei­
tag der SED die Aufgahe gestellt, inden Jahl'en 1971 bi, 
1975 d1e Bevölkerung noch besser mit Nahrungsmitteln und 
die Industrie mit Rohstoffen nus der eigenen landwirtschaft­
I ich eil Produktion zu '·ersorgcn. 

f)ns setzt die planmäßige Intensivierung, Kooperation , Kon­
zentration, Spezi:llisierung und Arbeit.steilung voraus und 
erfordert steigende stabile Erträge. Von großer Bedeutung 
ist einc ständig wachsende Futterprod'uktion, in der dic 
TT'ockenguterzeugullg zu cinem untrennbaren Bestandteil ge­
" ·orden ist. 

IIl' Jal.r 1973 werden 274 Trocknungsaggregatc in 214 land­
wi1'lschaftlichen Trocknungsbetrieben vorhanden sein und 
einen Gl.undmittelwert von reichlich 500 Mill. i"Iark ver­
I,öl'pcm. Ihre maximale Nutzung zur Erzeugung von Trok­
kCllprodukten mit hoher Nährstoff- bzw. Energiekonzentra­
t ion i,t unerläßlich. 

Oie Effekt1vität der Heißlufttrocknung wird neben den sehl' 
lliedrigen Konserviel'lmgsverlusten vor allem durch den ho­
Itell Energieverbrauch bestimmt. Es entspricht den Erforder­
nissen der sozialistischen nationalisierung und einer ver­
besserten lIIaterialökonomie, wenn sich die \Verktätigen der 
Troclmungsbetriebe für die Senkung des spezifischen Ener­
gieverbrallchs je t Trockengut einsetzen. D1e folgenden Aus­
führull;,rcll sollen dazu dienen, methodische Hinweise zur 
Anw enuullg typen bezogener, in den GI'undsätzen einheitli­
.. her Encrgieverbl'auchsnormative zu vermitteln und die 
Aufmerksamkeit der Betriebskollektive auf die wirkS::lmSlcn 
j\[a!"lIalllnen zu lenker!. 

D"lllit wird es möglich. 

die "olkswirtschaftliclte und betriehliclle nrf'nnstoITpla­
nung lind -bilanzierung entsprechend dem dCIl.okl'atischell 
Zentralismus nach verbindlichen Kennziffern mit hohem 
Verantwortungsbewll ßtsein durchzll fü hren; 

ZenlralsLelle für techni sche Tl'ocknllng hei der Zentralen Prürstclle 
nir LandlechniJ{ POI.s((:llO-ßornim 
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die Werktätigen der Trocknungsbetriebc meßbal' an der 
Senkung des Verbrauchs von Brennstoffen zu beteiligen 
und 
die Troclmungskosten zu senken. 

Daß dafür viele Möglichkeiten bestehen, beweisen gleicller­
maßen zahlreiche praktische Ergebnisse und wissenschaftlichC' 
Untersuchungen, die es gilt, koordiniert und umfassend ent­
sprechend den jeweiligen betrieblichen Bedingungen anzu­
wenden. 

2. El'mittlwig der Energieverbrauchsnormative für 
Brennstoffe 

1 m Zuge der sozialistischen Intensivierung und Rationalisie­
I'llng haben die Trocknungsbetriebe alles zu unternehmen, 
llm clie von den Herstellern der Anlagen garantierten ener­
:::·ctischen Aufwandskennziffern nich t n ur zu erreichen oder 
('inzuhalten, sondern d urch Nu tzung vielfältiger Möglichkei­
ten zu un tcrbieten. 

Die Ermittlung der Energieverbrauehsnol'mative basiert auf 
den für alle Trocknersysteme und -typen yergleichbaren 
technisdlen Parametern, wie 

Feuer,u ngsart 
Energieträgerart 
Heizwert des Energieträgers 
spezifischer Wärmebedarf je kg Wasserverdampfung. 

Darüber hinaus sind Wasscrverdampfung in Abhängigkeit 
von Inhaltsstoffen (bei Hackfrüchten) sowie Brennstoffbedarf 
lind Eintrocknungsverhältnisse bei verschiedcnen Frucht­
artell wichtige Ausgangsgrößen. die als Vergleichszahlen den 
TI'uckenwerkl(ollektiven eine schnell übersehbare I(ol1troll­
möglichkcit und einen Einblick in die tiefgreifenden \Vech­
~clbezichungen zwischen den physikalisch-technischen Vor· 
gängen des Trocknungsprozesses und den ökonomisdlen Aus­
wirkungen geben. 

Trocknungsmeister und Leiter sollen mit der Belllltzung der 
tabellarisch zus~llnmengestellten Kennziffern in die Lage ver­
setzt werden, die Trocknungsanlagen trotz häufig wechselnder 
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Tafel1. Bre nns l offbr:-dad in lt g je t Troc l.;,r llg'l'iillgu! bzw. Zur),errüucn lroc ke n schnit z('] bei !)O % TS im Tro(·kt-·ngl.lt in Abhün g ig ke it vom spezifischen 
\\'ärmcbcd(1rf und d e m Trock ens uhs tnn zgc halt des Frisc h g ut es bzw. d e m ZuckergE'h;llt d e I' Z \l d~f'rl'ühcn (ohne 1\n· und ,\bfahl'feServe) 

Trocken· Zucl( c{'· E in-
su bs lan z· g'ehall 1 r Of k- Brnunkol1\t-nhr iJ,(· t IS /,300 kC.:lI/kg- ] I (· jzii l D500 l.r:JI,'Iq:r 
geh a lt im drr Zud;. ('r· nung!=: - sprzifisc!l C'\' \\'iirlHrl,"clarf in k('~I/I'1! ) 120 ~r(,:til'i !=: (' h rr \\ ~i l'm (' iJ rdilJ'f in h('al / k g' H 20 
Frischgu t riibrn v(,J'h ~ill n is 

% % x ' 850 BI:) ~IOO !)2G ~ 5 0 fl7:j 1000 800 ~1,-) 850 g;:; ~-IOO 02G ~ljO 

J :i 8 (j,00 988 101 7 10
'
,7 107G j[()5 113. ll G3 ',2 l ,,:1 /1 1)58 4(H !17t. 487 500 

16 0 G/i2 9 1 ~ fl/,O 967 ~J 9 /, 1026 1048 1071, :--ts, q 1,01 Id:l 1,21l t,3S 1,50 1,62 
17 10 :) ,29 ~""R 8 73 8nH 023 9t.B 973 998 3 1j l :1J:J 3';1, 3D5 I,OG 1018 1,29 
18 I1 5,00 7~1 ~ 1/, 837 81iO 88/, 907 930 33 , :)/,7 358 368 37[' 389 400 
19 12 4,74 73!1 ~tH 78.1 805 826 81,8 870 :1 1'0 .12;,) 3~:) 3V, 35: : :361, 37L, 
20 13 1,,50 ()!l:! 7J.2 73:1 753 77 3 79. 8 11, ~ <"I5 :30/, 3 1 ~ 322 332 31, 1 350 
2J 11, 1,,29 650 GUn 08 9 'i08 727 7'16 765 '2/7 281l 2~)I, 303 312 320 329 
22 15 /,,09 611 629 Gt,7 66" GS3 70 1 71q 26 0 268 276 285 29:1 30 1 309 
23 16 3,9 1 575 592 609 626 6/13 U60 677 2 1,,::; 253 2UO 268 276 28:~ 291 
21, 17 3 ,75 5/,/1 560 576 592 608 6210 61,0 2/,2 239 21,6 253 261 268 275 
25 18 3,60 51 /, G20 51,1, 559 571, 590 505 21!1 2~fl 2~3 239 21,6 253 260 
26 19 3,1,6 ~8(i 500 515 529 5.3 558 ;;72 ~07 ~ l /, 220 . 227 23:1 21,0 2/di 
2 7 20 3,33 "61 1,7/0 1,8~· 501 515 528 5/,2 I ~h 202 208 2 J5 22.1 227 23 3 
28 21 3,21 1,37 /150 t.6 2· 1,7 5 1,88 501 5 tl, ISr. 1~2 19 8- 201, 20n 2J5 22 1 
29 22 3, 10 /ilS 1127 I,H' 1152 464 476 ;' ~8 177 1f1.2 l SS 193 19D 201, 210 
30 23 3,00 395 1,07 I,H' 1, 30 41,2 !,53 Idi') 168 J 1 11 179 L8/1 189 195 200 

Tafel 2_ Bl'enns lo fflJ r dorf in kg- je t I(a l'l off ...,.1 t 1'(l r l<rnse·nnltZf'J b cj flO 0/0 TS im Tro('h e n g t,t in A bh{·in g ig-1<c jt VO ITI sprzifisthen \\'lirmcbed.rf und dem 
Stärk ... gchalt d e r T{nrloUcln (ohne An- uild Abfn hrrcservq 

St ür k cgehnlt 'l'r() {' l,( ' I1- Einll'nd;llull~~· n":H1nl, ohlrllhrikrtls 4300 k(' ~ I ! Jq! H";7" ,) %00 l;rol/I'f!" 
d r r- SlI hSI ::l1l;qzl"' hall vrrh{ill n is !- pf'z iri sr hc'\' \\"iinnrlwdarr in kcol / kf!" H ,0 !' p r:t Hisr he r \\' iil'me bedarf in kral / kr 11,0 
Kal'toffd" d('r t{,lI' u ,ffe1n (oh n ... Schmutz) 
% % x , 1 ~) nO ~) 2 :-, %0 9;:, 1000 B;jO 87" QOO 025 '%0 

10 1 5 ,8- :;, 70 !)f:!, j n lO j 03S lon/; 1093 1, '2l !, :i.i "4 :) 1,58 1,70 
J1 j G,~ :\31; !l J.'l ~ ) :1,":' !IIl:1 ~)S~ ) 1011, ~!lO /,0 2 1, 13 1,25 "3fi 
12 I; .:-: ;; ,on :--::)() ~ J : ~ ~ !)7 021 0.1, :1 ( j:~ 371, 385 30 ;; 406 
J o J ~,~ " , I!) ,/\1:1 ~ I .; ~:t 'j 850 88 1 ~3 D :1 1,0 359 369 37~1 
1/, 19,9 /,5 :'; 71,:1 7fi t• 7:..t', ~ 05 82fi .118 327 336 3/,6 355 
15 20,X /.;3;\ (i~' 7 7 1h 1:3(; 7ij:') /,/1) 208 ~07 :J J 5 321, 333 
16 21,R ", (: ~ (j[,:) r.7:l ()!)2 7JO 72~ ~80 2~8 297 30:' 3 15 
J7 22.~ :1,9::1 6- 7 ß1" G52 (tOP Cj~6 ~(jt, 272 279 28 7 295 
18 2.1,' ~,7R Sg2 :)~IM fill, (;10 fi 47 :.!/t!) 256 263 271 ~7 8 
19 2(8 :1,n3 .i:~O ;')f)(j ~)::q rl!lG 0 12 ~ :~s 2'.2 2/,!) 256 263 
20 25,8 3,1,0 s:n ,,3(; ;:':)0 ::l (j :) 57!) ~~3 229 236 21,2 2/,0 

Tafel 3_ En~rgetj srh e l{ennzirr(,l'n (Verhl' t1\1ch snornwl ive für vcrseld r cl c nf' T ypen von T-Teißlllfl troeknun gs anlagen 

Dim e n s io n ~- l i3 1''[' GU- J 

H eJ'stelleriand nnR nOll 

F e. u erungsarl J(ohl e Kohle 

E nel'giel räger BB Bß 

H eizwer t kcal/ I'!; 1,300 1,300 
spezifisc he r \Vörmebed;::trf 
je I'!; 1-1 , 0 

G rünfutt er, fri sc h 1 k caI/l\~ 950 900 
Grünrutter, t e ilw. gewelkt 2 kcal/k!< 9'1:' 925 
Grünfutt e r, s t a r!< gewelktJ k r" l/k ~ 1000 ~"O 
Hackfrücht e' ].;:cnl / lq;· :1000 950 
](örnerfrüchte hol/kg 1200 1200 

spczifischer Brennsl o Ub('c!arf 5 

fü r TrockengrünguP I<f!"/ t :tOn . 10 15 
Troe].;:engrünguI 2 I'g/ t 620 sn 
Trocl\ e ngrün~ul3 I< ~f t Id~,H "04 
Troc 1ien }l~ck f rü('h t e" I'f!( t 8:=;5 8 13 
Trockenl.;:örnerf rüch I C Iq,/ t '2 jf) 2'j!l 

,\ nr;l ngsw asserg-ehal t : t 8~ 11 '0' 2 j J 0/o, 3 7{)O/ u l I, ~O 0':,), .J z lI z üg l ic h :\ n- lind 

Betriebsbedingungen, wie Wassergehalt, Häck sellänge oder 
Schmutzbesatz des Frischgutes, weitgehcnd kontinuierlich 
und störungsfrei zu betreiben sowie ständig optimale Be­
triebsparameter zu erreichen_ 

In den Tafeln 1 und 2 wurde der Brennstoffbedarf für 
Braunkohlenbriketts und Heizöl in kg je t Trockengriingu t 
sowie Zuckerrüben- und Kartoffeltrockenschnitzel in Abhän­
gigkeit vom Trockensubstanzgehalt bzw_ Zucker- und Stärke­
gehalt bei unterschiedlichem spezifischen Wärmebedarf dar­
gestellt. Die Berechnungen erfolgen nach den Formeln: 

m B = 1000 

mB = 1000 

( 
100 - Ft 

100 - Fr 
(EV - 1) - q 

Hu 

oder 

Es bedeuten : 

m B BrcnnstoffbedarI in kg je t Trockengut 

Fr 
Ft 
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Wa ssergehalt des Trockenaufgabegutes in Prozent 
vVassergehalt dcs Trockengutes in Prozent 

l ' T (j(j-2 UT 07-2 ,\IGF i\1 80/1 A \VM-O,t, K S G0 A 

nOR DOn UVI1 "11 Pol.' n UdSSR DDR 
Heizöl Il e i ~ü l lkizöl H r izöt Heizöl Kohl p. 
IIE-D 1-IE- D IIE-I) HE- C IIE-B BB 
0500 9500 fl:JOO 9500 9500 COO 

~OO '100 :<:;0 850 850 850 
ns 02~ 8 / ;) 875 875 8,;) 
9"0 H.:C;O 000 000 900 900 
950 0511 J080 900 

1200 1200 t 200 1200 1200 1200 

I, ~iI 1,5 1. /I~;) 11 25 425 OS'1 
260 260 2t.r; 2',n ~ l,~(, ~) 5C. 
20G 20t; lUJ t 'I;, 1 !:J~I 1,"0 
.160 3 f;O !l l O 7i(1 
J 2!) J2!1 I:?q 12!' L!fl 2 j !) 

:\usfnbrrpsC'r \" c IJf' i Ko llh.·r01lt-'l'ullgen :)" u 
b l..~ i Ölfr ll f' l'ungcn 3 O' .n 

EV Eintrocknungsyerhiiltnis 
q spezifischer Wärmebedarf in kcal je 1 kg Zll verdamp-

fend es YVn sser 
I-lu H eizwer t d{'s Brennstoffes in kcal/kg 

Diese Brennstoffbedarfs\\'el'te gelten für den ununterbroche­
nen Produktionsbetrieb_ Der Einfluß des höheren Trocken­
substanzgehalts bzw _ höheren Zucker- od er Stärkegehalts 1111 
Frischgut auf die Senkung des Brennstoffbedarfs lind dessen 
Kosten ist deutlich erkennbar_ 

Tafel 3 gibt die Brennstoffverbl'auchsnormative der verschie­
den en Trocl<nertypen für die Trocknung unterschiedlicher 
Fruchtarten wieder_ Dabei wurde beim spezifischen Brenn­
stoffbedarf je t Trockengut eine Reserve :wm An- und 
Ausfahren der Anlage - für Kohlefeuerungen 5 Prozent 
lind für Olfeuerungen 3 Prozent - berücksichtigt. Die Durch­
schnittswerte aller Trocknertypen für die verschiedenen 
Fruchtartcn wcrden im Bild 1 veranschaulicht_ 

:'rlit Hilfe der Verbrauch snormative können die Trocknungs­
betriebe ihren Brennstoffbedarf real ermitteln und d amit 
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Bild 1. Spezifischer BrennstoffbedarC nach l7rucht...'U'l und \Vasc;crgehalt 
in kg je l Trockengul; a Tl'ocliengl'iingut, lJ TI'ocl<.enhack· 
früchte, c TrockcnkörnerIrüchlC 

8,0,' 
Anleile 

1.0 

5,0 

5.0 

EinJrodmungsverhällms (x "1) 

Bild 2. Wasserverdamprung in Ahltiingigkeil vorn WasscrgchaJt im 
FJ'lSchgul 

Bild 3. Trockengutausstoß in . \hh i-i n~:ig keil vom \Vasscrgehall im 
F'rischgut be i }{onslanlcr \V.:t !'.'erverdampfung 

1,4 

Einlrocknungsverhällnis (x .. !) 
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zur Erhöhung der Qualität der staatlichen Planung auf dem 
wichtigen Gebiet der Energiewirtschaft beitragen. 

Für eine straffe, sachkundige Leitung sind gegenwärtig bei 
der zentralisierten BrennstolTplanung noch folgende Stufen 
erforderlich: 

Trocknungsbetriebe 
Kreisbetriebe für Landlechnik 
Bezirkskomitee für Landtechnik 
Staa tliches Komitee fü r Land technik 
l1LN der DDR 
Staatliche Phlnkommission 
:'IIinisterium für Grundstoffindustrie 

Einerseits wird damit die noch häufig geübte Praxis unter­
hunden, aus "Sicherheitsgründen" unberechtigte Bedarfsanfor­
derungen zu stellen, und zum anderen werden bei Anwen­
dung der Normative die wirklich benötigten Planmengen 
von der Grundstoffindustrie bilanziert und bereitgestellt. 
.-\:uch das ist ein wichtiges Mittel, um in allen Trocknungs­
betrieben die Effektivität durch Senkung der Stillstandszei­
len und durch kontinuierlich e Produktion zu verbessern . 

3. Der Einfluß des Wellccns auf den spezilischen 
ßrennstolJbednrf 

Für das Welken des G,'ünfutters sind mit der höheren Ver­
fügbar/(eit des neuen Maschinensystems der Halmfutterernte 
(Schwadmäher E 301 - Feldhäcksler E 280) die notwen­
digen technischen Voraussetzungen zunehmend gegeben. Die 
:\Tutzung natürlicher Energiequellen, wie Lufttemperatur und 
-bewegung, zur Wasserverdunstung im Grünfutter auf dem 
Feld ist eine der wesentlichsten l(ostenreserven der Heiß­
lufttrocknung und verdient größte Aufmerksamkeit. Obwohl 
der spezifische Wärmebedarf je kg Wasserverdampfung beim 
Trocknen von Welkgut geringfügig zunimmt, sinkt der spe­
ziflsche BrennstolTbedarf je t Trockengut bei allen Trockner­
typen wie folgt: 

Verarbeitungszustand Anfangs- End- ;pezifischer 
w(lsser- '\lasser- Brennstoff-
gehalt % gehalt % bedarf % 

frisch 84 10 100 
teilweise gewelkt 75 10 58 
stark gewelkt 70 10 46 

Diese theoretisch errechnelcn \Verte, die durch zahlreiche 
praktische Untersuchungen von TACl( /1/ bestätigt werden, 
beweisen eindeutig die energetischen und ökonomischen Vor­
teile des Welkens zur Verringerung des Energieaufwands 
und zur Erhöhung der Trockengutproduktion. Das wird 
,.lUch in den Bildern 2 und 3 mit den Beziehungen zwischen 
Wasserverdampfung bzw. Trockengutausstoß und dem Was­
sergehalt im Frisehgut :msclJaulich dargestellt. Danach ist 
eine Erhöhung des Trockensubstanzgehalts im Grünfutter 
durch Welken auf 30 Prozent für die HeißLufttrocknung 
nicht nur am effektivslen, sondern auch völlig ausreichend. 
Weiterer natürlicher Wasserentzug auf dem Feld verlängert 
im allgemeinen die Lagerzeit im Schwad und führt zu grö­
ßeren NährstoIIverlusten, wie z. B. WEISSBACH /2/ und 
JSRAELSEN /3/ nacllweisen. 

Wenn auch unter den verschiedenartigen natürlichen Pro· 
duktionsbedingungen der DDR nicht in allen Jahren und ZU 

allen Jahreszeiten im Verlaufe der Griinfuttertroclmung das 
\Velken auf durchschnittlich 70 Prozent Anfangswassergehalt 
möglich ist, so besteht doch für die Ernte- und Transport­
brigaden sowie die Trockenwerkkollektive die Aufgabe darin, 
alle witterungsbedingten Möglichkeiten für das W elken ma· 
ximal zu nutzen. 

Der Welkeffekt, d . h. der Wasserentzug durch Witterungsein. 
nüsse in der Zeiteinheit, ist abhängig von der Schwaddichte 
und -höhe sowie von Temperatur, Bewegung und relativer· 
Feuchte der Luft. 
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Gut geeignet für das Welken sind Luzerne, alle Kleearten, 
deren Gemische mit Gräsern und alle Gräser. Bedingt geeig­
net sind Grünroggen, Grünhafer und Hülsen fL·u ch tgemenge, 
während Rübenblätter, Grünmais, Silomais, nübsen, Raps 
und Futterkohl nieht zu welken sind. 
Das Welken hat durch die Erhöhung des Trockensubstanz­
gehaltes nicht nur Bedeutung für Energiecinsparungen, son­
dern auch tiefgreifende Auswirkungen auf die Ware-Geld­
Beziehungen zwischen Pflanzenproduktion und Trockenwerk. 
Der zwischenbetriebliche Vereinbarungspreis fliT Grünfu tter 
ist in Abhängigl,eit vom Gehalt an Trockenmas,;(! festzulegen, 
wobei der Pflanzenproduktion ein Preis7Uschlag VOll 

6,66 Prozent je Prozent Trockenrnasseerhöhung (ausgehend 
von 16 Prozent TM-Gehalt im ungewelktell Geünfutter) an­
gerechnet werden kann. Die Senkung dcr Brennstoffkosten 
bei der Trocknung gewelkten Grünfutters ist nicht in erster 
Linie Verdienst des Trockenwerkkollektivs, sondern der Bri­
gade für Futterbau bzw. für Ernte und Transport. 
Es entspricht dem Charakter der sozinlistischen Produktions­
verhältnisse, wenn hier eine Nutzensteilung entsprechend 
dem Anteil der Partner an der VerfahrcnskeLLe von de,· 
Futtermahd bis zur Yerfütterung des Trockengutes vorge­
nommen wird. 

4. Senkung dcs Elektroenergicbcdarfs 

Bei der Trockllung von vVelkgut wird der Trockengutausstoß 
bei den Anlagen um 40 bis 50 Prozent erhöht. Da der Be­
darf an Elektroenergie in der glcichcn Zciteiuheit gleich 
bleibt, bedeutet das eine Senkung des spezifl.,chen Elektro­
energiebedarfs je t Trockengut. Hier wird eine bedeutende 
Maßnahme der Kostensenlwng sichtbar. 
Eine Vielzahl der vorhandcnen Trocknungsanlagcn verfügt 
noch nicht Über Blindstromkompensationsanlagen. Der Lei­
stungsfaktor cos rp schwankt dann zwischen 0,63 und 0,81 
und erreicht in keinem Falle den vorgeschriebenen Wert 
von 0,85. Dieser niedrige Leistungsfaktor gibt das ungünstige 
Verhältnis zwischen Wirkleistung und Blindleistung wieder. 
wodurch eine starke Belastung der Leitungsnetze eintrit!. 
Dadurch erhöht sich die Scheinleistung beträchtlich, die ent­
sche1dend für die Elektrocnergiekusten ist. 
Der Einbau von Blindstromkompensationsanlagen erhöht den 
Lcisbungsfaktor auf 0,9, verringert die Blindleistung, ent­
lastet das Leitungsn etz und ermöglicht d1e Nutzung d<" 
Großabnehmertarifs für Elektroenergie. BEHLING / 4/ und 
SCHNEIDER /5/ weisen nach, daß bei N utZllng des Groß­
abnehmertarifs trotz des hohen Jahresle1stungspreises von 
204 MjkVA und des Arbeitspreises von 2,35 PfgjkWh gegen­
über dem normalen Preis von Elektroenergie V0n 0,15 MjkWh 
die Elektroenergiekosten um 40 bis 50 Prozent verringert. 
werden können. Voraussetzung dafür ist, daß die Troclwungs­
betriebe eine gleichmäßige Abnahme von Elektroenergie er­
möglichen und keine zu hohe Leistungsspitze an kVA er­
reichen. 
Die Ermittlung von einheitli chen Verbrauchsnormativen fc,r 
Elektroenergie ist gegenwärtig nicht möglich, da bci deli 

. verschieden en Tl·ocknertypen Untersclliede in den Aufberei­
tungsverfahren , w·ie z. B. Trocken- und Naßreinigung der 
Hackfrüchte, den Nachbereitungsverfahrcn, wie Mahlen, 
Pressen oder lose Abgabe, sowie beim TrockengllLtransport 
(mechanisch, pneumati sch) bestehen. Die Kollektive in dcn 
Trocknungsbetrieben sollten aber auch hierbei alle "Töglich­
keiten der Senkung des Energiebedarfs nutzen. 

5. Zusammenfassung der Maßnahmen zur Se!lkung des 
Energiebedarfs 

Anwendung des \Velkells '·0" C,·C,nflltter ""f dem Feld 
als wirkungsvollste M<lßnahme zur Senkung des spezifi­
schen Brennstoff- und Elektroenergie.l>edurfs so"ie ZUr 
Reduzierung der Kosten bei gleichzeitiger Erhöhung der 
Trockengutproduk tion. 
Einbau funktionssichcrcr Au Loma tisierun[::sein richtungen 
zur Regelung der Frischgutzufuhr in Ahhiingiglwit von 
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der Ausgangstemperatur der Trocknungsgase. Damit wer­
den in der Trocknungsanlage optimale BeLriebsp<lrameter 
im Dauerbetrieb erreicht, tJbertrocknungen vennieden 
und die Trockengutqualität wesentlich ve,'bessert. 
Gleichmäßig hohe Dauerbelastung aller Aggregate führt 
zur Verringerung der technisch bedingten Ausfall- lind 
S tiUs tandszeiten. 
Hohe Qualifikation und praktische Erfahrungen der Trok­
kenwerkkollek tive als "esentliche Voraussetzungen für 
effektive Anlagennutzung. 
Durcllgängiger Schichtbetrieb, um den hohen Energie­
'·erbraucll für das Anfahren einschließlich Anheizen und 
J as Ausfahren der Trocknungsanlage einzusparen. 
Verhinderung von Energieverlusten, die als Folge von 
unsachgemäßer Brenns tofflagerung, Fa lsclll ufteinbrüchCll. 
\Värmeabstrahlung lind Nicl,tausnutzung der Anlagen­
kapazität auftreten. Hierzu ist die regelmäßige vorbeu­
gende Instandhaltung· aller Energieerzeuger und -ver­
hrauchsanlagen einschließLich Elektromotore und Trock­
lIungsaggregat uncrläßliche Voraussetzung. 
Sicl,erung einer kontilllfierlichen Zuführung qualitätsge­
rech taufbereiteten Frischgu tes über die Dosiereinricl, tun­
gen zum Trocknungsaggregat. 
Bei Trommeltroclwern ist m1t hoher Rauchgastemperatur 
lind hoher Tl'ommeldl·ehzahl zu fahren, um bei maxima­
lem Frischgutdurchsatz den Wärmeübergang von den 
Rauchgasen an das Frischgut und damit den spezifischen 
\Värmebedal'f zu verbessern. 
Kon sequente Anwendung von Energieverbrauchsnormell 
lind deren \' el'bindung mit dem System der Vergütung 
lIHd Prämiierung als Bestandteil des innerbetrieblichen 
vVeUbewe,.bs. 
Vertragi iche Sicher.ung einer I ücl,enlosen Frischgu tbereit­
stellung für alle Fruchtarten in zeitlicher Folge, um 
eine ständig hohc Produktion bei max,imaler Tagesaus­
lastung (bis zu 24 Stunden) zu gewährleisten. 
Durchsetzung der sozialistischen Betriebswirtschaft unter 
hesonderer Berücksichtigung der Material- und Energie­
ökonomie. 
Einbau von Blindstromkompensationsanlagen zur Erhö­
llUng des Leistungsfaktors cos rp und Entlastung der Ver­
sorgungsnetze sowie richtige Dimensionierung der Elek­
tl'omotore. 
\' erminderung des Einsatzes energiein tensiver Förder­
aggregate in der Frisch- und Trockengutlinie, illSbeson­
dere des Einsatzes pneumatischer Förderanlagen. 
i'cusschließlicl,e Verarbeitung von Hackfrüchten mit ho­
hem Gehalt au InhaltsstoIfen . Bei der Trocknung von 
Zuckerrüben und Kartorfein mit 18 Prozent statt bisher 
:1.3 Prozent Zucker- bzw. Stärkegehalt werden 26 Prozent 
der Brennstoffe cingespart. Es Liegt im gemeinsamen 
I ntere,se der Frischgu L erzeugenden Betriebe (Pflanzen­
produkti0u) lind der Trockenwerke, durch entsprechende, 
Yertraglich vereinbarte Preiszu- und -abschläge die Qua­
litüt der ZlIc!<errüben und Ka rtoffeln für die Trocknllng 
zu fördnn. 
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