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Neue Erkenntnisse bei der künstliohen Trocknung 

Zie internationale 4. Fachtagung über Trocknung landwirtschaftlicher Produkte am 24. und 25. Januar 1961 in Leipzig 
wurde wiederum vom Arbeitsausschuß "Trocknung" im FV "Land- und Forsltechnik" der KDT durchgeführt. Diese stark 
besuchte Veranstaltung (rd. 400 Teilnehmer) darf der rührige Fachausschuß "Trocknung" als weiteren Erfolg für sich ver
buchen, da nicht nur sehr gehaltvolte und wegweisende Referate von international bekannten Trocknungsfachleuten wertvolle 
neue Erkenntnisse auf dem Gebiet der künstlichen Trocknung landwirtschaftlicher Erze1<gnisse vermittelten, sondern darüber 
hinaus in einer regen Diskussion viele A nregllngm und Hinweise gegeben wurden, die die weitere Entwicklung günstig beein
flusset/ dürften. 

Neben den so erarbeiteten neuen Wegen, und Möglichkeiten stand aber auch die Tatsache, daß die vorhandenm Trocknungsan
lagen bisher durchaus nicht voll in Anspruch ge1Wmmen wurden; stark im Gespräch. Auch hierzu gab es wertvolle Vorschläge, 
von denen hier nur die Bildung von Ernte- und Transportbrigaden erwähnt werden soll. Um die Auslastung der vorhandenen 
Anlagen schnell zu verbessern, rief der LPG-Vorsitzende KLEMENTS aus Zilly zu einem Wettbewerb mit diesem Ziel auf, 
dessen organisatorische D,t1chführung wiederum der Arbeitsausschuß ,;Trocknung" übernehmen wir'd. In einer Empfehlung 
zu dieser Frage hat die Konferenz es als besonders wichtig bezeichnet, daß die Verbindung zwischm Landwirtschafts- und 
Trocknungsbetrieben vertraglich untermauert wird, die Organisation der Ernte und des Transports von Grün- und Trockengut 
geregelt abläuft, für die Grünguternte F eldhäcksler einzusetzen sind, alk Anhänger seitlich aufklappbar und mit Aufbauten aus
gestaltet werden, Hammermühlen in den Trocknungsbetrieben aufzustellen sind sowie das Trockengut von der Landwirtschaf/ 
lose zurückgenommen wird. 

Anschließend folgm die Referate von dieser wichtigen Tagung nach Sachbezügen geordnet, wobei in einigen Fällen Kürzungen 
vorgenommen wurden, einmal um Wiederholungen zu vermeiden, zum andern, um die technischen Einzelheiten des betr. Vor
trages noch klarer herauszuhebetl. Weitere Veröffentlichungen von Referaten der Trocknungstagung folgm im nächsten H ef/. 
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Die Trotknung landwirtschaftlicher Erntegüter im Blickpunkt von Forschung und Entwicklung 

Wenn durch irgendwelche wissenschaftliche oder empirische Er
kenntnisse die Erträge unserer Kulturpflanzen gesteigert werden, 

, wird dieser Erfolg mit Rech t gewürdigt . Der Tatsache aber, daß bei 
der Ernte landwirtschaftlicher Güter oft Verluste eintreten, die 20% 
und mehr betragen, schenkte man bis vor kurzem wenig Beachtung, 
man nahm sie sogar als unvermeidlich hin. 

Es erhebt sich die Frage, ob es volkswirtschaftlich sinnvoU ist, 
immer weitere Ertragssteigerungen bei unseren Kulturpflanzen an
zustreben, ohne andererseits alle Möglichkeiten zu nutzen, diese 
Erträge verlustlos einzubringen. Bei solchen Überlegungen muß der 
Maßnahmekomplex "Ernteverfahren" die Schlüsselstellung ein
nehmen; alle anderen zugehörigen Arbeiten sind darauf abzuslim
men. Oberster Grundsatz muß lauten: alles was gewachsen ist, mit 
den geringsten Verlusten zu bergen und die Qualität weitestgehend 
zu erhalten. 

Durch Miteinschalten der künstlichen Trocknung kann das Ernte
risiko vermindert werden. Generell soll das künstliche Trocknen 
einen annähernd konstanten Endfeuchtegehalt, ein Produkt von 
gewlinschter Qualität liefern und wirtschaftlich vor sich gehen. Ist 
nur Oberflächenwasser 'zu verdunsten bzw. zu verdampfen, gestaltet 
sich der Trocknungsprozeß sehr einfach. Sobald sich aber - und das 
ist bei landwirtschaftlichem Gut meistens zutreffend - die Stoff
und Wärmebewegung im Innern des Gutes vollziehen, wird das 
Trocknen zu einem verwickelten Prozeß. Es wird zu einem kompli
zierten Problem, wenn das zu trocknende Gut verschiedene geo
metrische Formen und inhomogene Abmessungen aufweist. 

Die heiden Arten der künsllicll.en Trocknung 

In der Praxis kommen zwei Arten der künstlichen Trocknung zur 
Anwendung, die mechanische und die thermische Trocknung. 

Die mechanische Trocknung beruht darauf, daß das Naßgut durch 
Druck (Pressen) oder durch Zentrifugalkraft (Schleudern) den 
größten Teil der Anfangsfeuchte verliert. Die Kräfte, die hier auf
zubringen sind, richten sich nach dem technisch möglichen bzw. ge
wünschten Endfeuchtegehalt. Die Kräfte, die die Flüssigkeit an 
landwirtschaftliche Erntegüter binden, sind verschieden. Nach dem 
heutigen Stand der Technik ist es ökonomisch noch nicht möglich, 
landwirtschaftliches Gut lagerfähig mechanisch zu trocknen. Die 
mechanische Trocknung ist bei ei'nigen Trocknungsprozessen der 
thermischen Trocknung vorgeschaltet. 

Die thermische Trocknung ist - wie schon erwähnt - bedeutend 
komplizierter. Durch Wärmezufuhr wird die Flüssigkeit im Naßgut 
verdampft und gleichzeitig abgeführt. Wir haben es hier mit zwei 
Teilvorgängen zu tun, die aufeinander abzustimmen sind, damit 
wirtschaftlich getrocknet wird. Wird der gesamte Trocknungsraum 
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von Wasserdampf ausgefüllt, bezeichnet man die thermische Trock
nung als Verdampfung. Man spricht dann von Heißdampftrocknung 
oder Vakuumtrocknung. Bei der thermischen Trocknung landwirt
schaftlicher Erntegüter scheiden diese Trocknungsarten aus wirt
schaftlichen Gründen aus . Wir haben es hier generell mit einer Ver
dunstungstrocknung zu tun, bei der die Luft als Trägefgas den auf
genommenen Wasserdampf mitnimmt, d. h" der mit dem Mano
meter gemessene .Gesamtdruck setzt sich aus den Partialdrücken von 
Wasserdampf und Luft zusammen. 

Die Grundlagenforschung der thermischen Trocknung ist recht 
kompliziert und wird noch dadurch erschwert, daß die Forschungs
ergebnisse sich nich t so einfach auf Großversuche übertragen lassen. 
Beim ther~ischen Trocknen gibt <ler Modellversuch nur bedingt 
wissenschaftliche Ergebnisse. Zwar I<ann man das Modell einer 
geplanten Großanlage herstellen, aber nicht das Modell des Naßgutes, 
wenn sich die Trocknungsvorgänge im Innern des Gutes abspielen. 
Man müßte dann'ein Modell von dem Naßgut haben, dessen Kapillar
räume ebenso wie die Außenabmessungen geometrisch verkleinert 
sind. Ein solches Modell kann man nicht anfertigen. ' 

Der Trocknungsingeniem muß diese Grundlagen beherrschen, um 
die oft hochgespannten Forderungen der Praxis irgendwie zu erfüllen. 
Als erstes wird immer eine hohe Kapazität des Trockners, die man 
leider immer noch in t Naßgut/h ausdrückt, gefordert. Man' sollte 
endlich diese Dimensionierung fallen lassen und von t Wasserver
dampfung/h sprechen. Damit kOmmt man den praktischen Ver
hältnissen näher. Anfangs- und Endfeuchte des Trocknungsgutes 
bestimmen den Wärmeverbrauch je t Naßgut. Eine Trocknungs
anlage ist ausgelegt nach t Wasserverdampfung/h. Danach ist bei 
konstanter Endfeuchte der Anfall des Trockengutes abhängig von 
der unterschiedlichen Anfangsfeuchte des Trocknungsgutes, die 
zwischen 84% und 70% variieren kann. 

Der Wärme verbrauch je kg verdampfter Flüssigkeit beträgt z. Z. 
bei der Grünfuttertrocknung "" 1000 kcal/kg HzO und bei der 
Körnertrocknung "" 1100 bis 1200 kcal/kg HzO. So verbraucht z. B. 
ein Trockenwerk von 2 t Wasserverdampfung/h und , 2000 Betriebs
stunden im Jahr etwa 4· 109 kcal Brenns toff und ein Trockenwerk 
vo.n 4 t Wasserverdampfung/h das Doppelte, "" 8· 109 kcal Brenn
stoff. Der Anschlußwert der Ventilatoren und Aufbereitungsmaschi
nen beträgt bei einer Anlage von 2 t Wasserverdampfung/h 80 bis 
90 kW und bei einer solchen von 4 t Wasserverdampfung/h löO kW. 
Diese Anschlußwerte sind zu hoch, und es bedarf hier eingehender 
Untersuchungen, um den Kraftbedarf irgendwie herabzusetzen. Das 
Institut für Wirtschaftliche Energieanwendung ist der Ansicht, 
daß man die elektrischen Energiemengen aufbringen kann. l'roble
matischer ist die Brennstoffversorgung. Rohbraunkohle und Briketts 
~tehen zur Verfügung, HeizÖl und Ferngas bis jetzt nur in Aus-
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nahmefä llen. H eizöl mit tiefem Stockpu nkt is t für die Landwirtschaft 
. abzu lehnen. es bleibt also die Forderun g nach einem leichten H eizö l 
mit einem hohe n Stock pun kt. sons t bahnen sich Schw ierigl<e iten an. 
mit de nen die La ndwi r tschaft ökonomisch lind technisch ni cht 
fertig wird. Für die Landwir tschaf t müssen a uch Le ich töle gre ifbar 
sein. die eine n niedrigen Schwefelgehal t aufweisen. d a mit bei ein igen 
Gütern. die leicht Schwefel abso rbi eren. die direkte Lnft vorwärmung 
möglich is t. 

[n den Grünfutter· lind H ackf rucht t rocknungsan lagen wird auch in 
der Perspek ti ve mi t R a uchgasen ge trocknet. Diese Trockn ungsgüter 
sind weniger empfindli ch gegen die Bes ta ndteile des Rauchgases. 
das mi t Luft , ·ermisch t a uf jede erforder li che Troc l<nungstc mperatur 
'Zu bringen is t. Da die i-x·))iagramme für Rauchgase denen der 
Luft praktisch ziemlich gleich si nn. trete n bei der thermischen 
Berech nung keine Schwierigkeiten au f. Bei Temperaturen unter 
700 oe s ind die mi ttleren spezi fi sche n Wii rmell und En thalpien der 
feuchten Rauc hgase liud der Lu ft ziem li ch gleic h. Oie Get re ide
trocknung mit Rauchgas in Grünfuttertrockn un gsanlagen ist in 
Zukunft abzu lehnen. Ers tens is t die Te mperatu rste nerung schwierig 
und zweiten s erh ,ilt das Ge treide einen zu hohen Schwefelgehalt. Es 
is t im wa hrs te n Sinne ein Notbehe lf und kann nicht einmal in 
Katast rophenj a hre n wie 1960 empfohlen werden. 

Technische Anlagen für die Trocknung 
Bei der Trocknun g la ndwirtscha ftli c hen Gutcs werden haupt 
sächlich T .-ockne r eingesetzt. die ann ähenld unter Atmosph ä re n
druc k arbeiteu. Es s ind l<onvek tions trockner. de ne n Rauchgase und 
Luft durch Ventil a toren z uge führt werden. Die Luft is t einmal 
Wä rme trage r und führt z um anderen de n e nts tehenden Wasse r
da mpf a b. 

Es s te hl nUll ei lle g ro ße An za hl VO ll r<oll\"e ktionstrocknerll zur 
Deba tte. die man einse tzen ka nn. De n Wunsch de r Landwirtsc haft 
kenllen wir: AI~estrockner oder etwas abgeschw~, chter ausgedrückt: 
Mehl"zwecktrockne r. Es is t wo hl an der Ze it. daß nla n allgemein die 
~1e hrz\yeckn l a~chif1e genauer all alysiert, lI achdenl wir den Schritt 
zum vollgenossenschaftli chen Großbetrie b ,·oll zoge n habe n. Die 
Allzweckrnaschine war eine F orde run g der bällerlichen \Virt scha ft. 
s ie is t nicht ohne weiteres in die Großfläc hcnwirtschaft zu über
nehmen. Sie bedeute t für den J(ons trukte llr o ft einen I<ompromiß. 
für den Landwirt s ind die I{iistzeiten interessant . ausschlaggebe nd 
sind Arbeitsproduktivitüt und Wirtschaftlichkeit. Verlangt wird 
außerdem eille gute Qnalit;itsarbcit. Das in dcn letzten Jahrzehnte n 
elits t ande ne Vielfachger;i t war der l'ro to typ dieser :vlehrzweck
maschine, e-::; ha t sich gut bewährt und $e itdelll h e rr~c ht der Dran g, 
auf allen Gebie ten derartige \Iehrzwec lonaschincn zn scha ffe n. 
Heute sollte man aber einmal unters uche n. inwieweit dicse bä uer 
liche Forderu ng - Hllr \Iehrzwccl{ maschinell - in einem \'ollgenosse ll 
schaf tli chen Großbetrieb lIoch se ine lJerechtig-ung hat. . 

Beim Trocknen ' ·on landwil·tschaftlic he ln Gut habeIl die Kon
vektionstrockller , in denen \ V:irtlle, Luft und IIlcchallische Orga ne 
auf das Gut einwirken könne n. de n Vorrang. Welche AI·t diese r 
Troc l<n er einzuse tzen ist, bestimmen ·Gutse ige nschaften. GlItsdurch 
sa tz. Beschaffenheit des Endprod llktes. E nergiebedarf und \ ·or 
alle m die Wirtsc haftlichkeit. 

Besonders die s pezifischen Gutse ige nschaften der einzelnen land
wirtscha ftli chen Giitcr bere ite n große Sch wie l·i gkeitcn im T rock
llungsprozeß . Durch Vorsc halten VOll Aufbereitu ngs lll asch ille ll h:allil 
man einen gewissen Au sgleich herbeifü hren , jndclll Tllall hon1ogenes 
Naßgut zufiihrt; das ist aber nlll: bedingt der F a ll. Hat ma n z. 13. 
wie beim Kl ee grobe Stengel und feine DJ;ilter. so ist das T rocknen 
schon problematischer. we il das mechanische Trocknen h ier aus
scheidet . d as man beim Riibenbla tttrocknen an wende t. Das T roc.knen 
von Blattheu bleibt in Zukunft den pneUlllatischen und Schriig
ros ttroeknern ,·orbehalten. 

In bezug au f den Gutsdurchsatz li eg t be l den SchrCigrosttrocknern 
di e Grenze bei 2 t \Vasserverd a rnpfun gj h; 4 t \Vasse rverdampfungjh 
la ute t a ber di e Forderung flir große Geb ie te der DDR. Wir fordern 
desha lb fü r ullsere Grünlandgeb ie te und Groß- LPG die E ntwi cklun g
des pneumatischen Troc kner, mit 4 t Wasse r verdampfungjh. So
lange ein solchcr wirt schaftli cher Trockllcr noch fehlt. ist dic Auf
stellun g VOll zwei Schr~lgros ttr()c kll e l"ll !lItt 2 t \\' ~lo.;q· l"\"c rdalJ1pfllng/li 

in E rwügung- z u ziehen. 

Das TrockelJ gut fiil l t heim Grünfuttcrtrocknc lI als H,icksel an. Die 
SchLittma~ ~ e is t gering. Für di e Bcimengung Zlllli i\Ii schfllttcr wird es 
gem ahle n, will man ~, direkt an das Vi e h verfütt t:: nl J so is t eille 
Bri kc ttie rullg in deli Abmess llll g'en 20lnlll \·ierkalll das lH::st e. i\Tit 
de m Pressen wird die Dichte ' ·0 11 Getreide erreicht lind damit di e 
Lagerka paz iUit und die Tra ns portIIlenge erhöht. Von deli Tieren 
werden die kleinen l're ßkörper ni c ht un ge m aufgenonlmen. Über 
die Beschaffenheit des Fer ti gg utes is t noc h eine Reihe vo n For
schungsarbeiten durchzufiihren. 

164 

Konv~ktions trockner haben den großen Nachteil. daß sie vo n allen 
Trocknern den größten Wä rmeverbrauch haben. besonders wen n 
man mit niedrige n Lufttemperaturen arbeitet. Der \~'ärme\'erbrauch 

wird noch gesteigert. wenn die Rauchgaswä rme über einen \·Yä rme
a us tauscher an das zu trocknende Gut übertragen werden muß. d. h .• 
wem; man nach dem S ys tem der ind irekten Trocknung arbei te t. 
Desha lb geht der Trocknungs inge nieur ungern a n die indirekte 
Trocknun g- landwir tschaftlichen Gutes heran. weil die Wirtschaft
li chkeit dann in Frage gestellt wird. 

Die Anschaffungs-. Betriebs- und Unterhaltllngskosten s ind bei de r 
\Vahl einer Trocknungsanlage entscheidend. Auf jeden F all is t ein 
hoher Nlltzungseffekt - mindes tens 2000 hlJahr - a nzlls treben. 
Hierüber is t se hr v iel oder besser nur berichtet worden. weil es wissen
schaftli ch das unkomplizier tes te Prob lem des Trockners d a rs tellt 
und Aufga bengebiet der Ile tri ebsorga nisa ti on ist. 

Die Perspektive der Forschung und Entwicklung 

muß mehr auf den Gebieten der Techni s ierung und Automatisierung, 
der Aufbereitung des Frischgutes . Überwachung des Trocknungs
pro7.esses und Aufarbeitung des Trockengutes liegen . Besonders die 
Überwac hung des Trocknun gsprozesses is t zu automa tisieren. Regler 
und Steuervorrichtungen erfiillen ihre Aufga ben besser al s der zu
\·erHi ss igs te TrockIlungsl1Ieistcr. Die Trocknungsvorgänge im Trock
ner se lbst . Temperatur und Feuchti gkeit der Luft bzw. der End
feuchtcgehalt des Trockengutes us\\'. geben Aufschluß. wie man den 
besa lnten Prozeß anlaufen und steuern kann. 

Die E ndfe uchte des Trocken gutes a m Austragende des Troc kners 
muß d a uernd bes timmt und a uf de n gewünsch te n \-Ve rt geha lten 
werden. Dies nennt mall ill1 tech nischen Sprachgebrauc h die Regel
größe • . di e ihre I mpulse a n die Stcllgröße weitergibt. die d a nn den 
Troc kllungs pro7.eß in se ine l" Geschwindigkeit beeinfloßt. Wir er
war ten von den Troc knUllgsin geni ellren Hlcht, daß sie uns einen 
Trockner liefe .... . bei dem cs übe rhaupt keine Abwei chun ge n im 
Trockllungs proze ß gibt. Da fül· sOl·gen schon die Störgrößen. di e sich 
durch das inhomogene Na ßg ut und seine diskontinuierli che Aufga be 
eins te ll e n. Die anzuwende nde I<ege l· und Steuertechnik so ll einen 
annähernden Sollwert der Endfe uchte halte n. elas ti sch sein und die 
S törquelle Il in kurzer Zeit bese itige n. 

Fiir die Unterdachtrocknung ' ·0 11 Heu müsse n wir preiswcrte lind 
robus te Schaltautomaten für die Ventila toren fordern. s ie werden 
besollders ill klimatisch benachte ilig ten Gebie te n benö ti gt. Ferner 
is t die Entwicklung von ölbeheizte n Luftvorwürlllern - speziell für 
die Landwirtschaft - mit et wa 50000 kcaljh und eines volla uto
mat ischen I<leinölbre nners a ufzunehme n. Er wird in ers ter Linie 
benö tig t für die s tation,ire l(örnertrocknung im landwirtsc haftlichen 
Betrie b. I<a nn auch in Ka tas trophenjahren bei de r Un terdach · 
lrocknuilg von H eu eingese t z. t werden. 

Es is t eine a ltbekannte Ta tsache. d aß die küns tli che TroclUiung das 
ve rtus tärms te. aber auch teuers te Konse rvierungsverfahren ist. Sie 
se tzt eine hohe [ntensiUitss tufe lind hohe Leis tun gsfähigkeit der 
Landwirtschaft \ ·ora Il S. Eine wohldurchdac hte und s tra ffe Retriehs 
o rgan isa tio n is t V orbed in gung, Uni die größte Au slastung de~ 

T roc kenwerkes zu er lange n und som it die Wirtscha ftlichkeit sicher 
zus tellen. l c ll sehc in der 13ildnng von Trock nungsge rn einschaften 
mehrerer LPG mit 6000 bis 8000 ha LN di e bes te Möglichkeit. das 
geforderte Ziel ZII erreiche n. Die T rockenwerke sind a n ve rkehrs· 
gü ns tigen P unkte n zu erri Chten. bei größeren Anlagen ist ein Gleis
a nsch lu ß Bedingung. Dem Leiter des Trocl<enwerkes wird eine 
eigene Ernte- und Transportbrigade unters tellt. um Leerla uf- und 
\\ 'a rtezeiten ver nieiden zu können. 

Der Futteranbau im "Grünen FlieG.band" gewähr t die besse re Aus· 
las tun g des Trockenwerks. Die T Cerernähnrng forder t 2 bis 3 kg
H eu a ls Mindes tmenge je GVE und Tag. Die,e r Futteranteil läß t 
s ich in der Perspe ktive. sofern der Brennstoff bereitgestellt wird, 
durch küns tliche Trocknung gewinne n. Wir ha ben dann ein Quali
tä tsfulter . und di e arbe it sa ufwendige He uwerb ung entfällt. Aller
ding<; werden d adurch großc II1\"es titionen notwe ndi g. Inwieweit die 
k ünst li che Troc knun g die l)n terdachtrockn ung und Bodenschnell
trocknung ersetze n so ll .· muß ba ld en tschieden werden. In diesem 
Zusal1lmen ltang si lld nicht nu r Arbtitsprod uktivität. Wirtschaft
lichke it und Qual i!;it z u erwügeu. sondern auch die wir tschafts
politiSChe Seite zu betrach ten. Um e ine höhere Auslastung dc, 
T rockenwerks zu er?ielen. ist die H ackfruch ttroclwung mit "uf
ZlInehmen sow ie besonders verstärkt die I< arto ffeltrocknun g zu 
betreiben. die bis J ahrese nde und da rüber 11inau s möglich is t. Die 
5ilage trockn un g is t grundsätz li ch abzulehnen. weil sle doppelteIl 
Aufwand benö ti g t und doppelte Verill ste brin g t. Ent weder trocknell 
oder sili eren. 

Die !{örner trocl<nung ist aus dem landwirtscha ftlichen Betrieb aus
zugliedern. sie soll den VEAB und den Betrieben der DSG bzw. 
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Trocknungsgenossenschaften vorbehalten werden. Für die Trock
nung des Wirtschaftsge treides ist die Belüftungstrocknung mit oder 
ohne Luftvo rwärmung unter Einbeziehung der Kartoffellagerhäuser 
heranzuziehen. 

Der Schwaddrusch ist zur Verminderun g der I<ornfeuchtigkeit 
weiter auszudehnen. Vor jeder Körnertrocknung sollte eine Grob
reinigung stattfinden. Es werden Vorreinigungsanlagen mit großem 
Durchgang gefordert. 

Die einem jeden Trocknungsprozeß vor- und nachgeschalteten 
Maschinen liegen, was Forschung und Entwicklung anbetrifft, bei 
uns sehr im argen. Es wird seit langem ein Feldhäcksler mit einer 
Leis tung von 10 t Naßgut/h gefordert, de r Häcksellängen bis ZLI 

2 Clll lie fert. Ebenso wird e in Streifenschnitzler für Hackfrüchte 
driugend benötigt, der ein homogenes Schnittgut von 8 mlll Breitc 
und 6 mm Höhe hers tellt. Wir haben z. Z. keine derartige Maschine, 
die störungsfrei a rbeitet und homogenes Schnittgut liefert. Generell 
kann gesagt werden, daß die Aufbereitungsgeräte für die Naßgut
seite der Trocknung, was Knollenfrüchte und Rübenblatt anbetrifft, 
teilweise überaltert und nicht funkti onstüchtig sind. Derartige 
Geräte werden z. Z. in der DDR überhaupt nicht gebaut. Es is t 
unbedingt erforderlich, d aß auch hier die en tsprechenden Ent· 
wicklungsa rbeiten durchgeführt wcrden. Sollte durch eine Arbeits
studie fe s tges te llt werden, daß sich eine fertigung weg-en der Ilo t
wendigen geringen Stückzahl a us ökonomischen Gründen nicht 
lohnt, is t unbedingt auf Importe zllriickzugreifen, wei l die Trock
llllng ohne diese Geräte nicht \"orankommen wird. 

Ebenso wichtig sind die der Trocknung' nachgeschalteten !\!asc hinen. 
Soll das Trockengllt gemahlen werde n, s ind Mühlen mit einer 
Leistung von 1,5 bis 2 tlh notwendig, s ie l<önnen in der DDR her
gestellt werden. Um den Lage rraum für das Trockengut möglichs t 
klein zu halten und eine g rößere Menge über weite Strecken zu 
transportieren, is t anzustreben, d as Trockengu t mit einer Trocken 
gutpresse mit anschließender [(ühleinrichtung zu brike ttieren. Beim 
Brikettieren geniig t eine Endfeuchte von 11 %, so daß Kalorien ein
gespa rt werden können, da beim Durchgang durch die Mühle eine 
Endfeuchte von ~% anzustreben is t. j ede r, der sich einlIlai mit der 
Trocknung landwirtsch a ftli cher Güter beschäftigt hat , weiß, da
die le tz ten zu entfernendcn Feuch tigkei tsproz~nte einen reIn ti v 
hohen J< a loriellverbrauch be nö ti ge n. 

Generell is t zu den der Trocknung "or- und nachgeschalteten 
Aggregaten ZlI sagen, daß die Verfa hrensleis tllu g de r Allfbereitungs
masc hinen das Doppelte eies Naßglltes lind die der Nac hbereitungs
Inasc hinen das ll /2 fache des Trockeilgutes betragell sollen. 

Nich t nur bei der küns tlichen Trocknllng, sondern auch bei der Kalt
lufttrocknun g ist die Forschung und Entwicklung weitc rzuführen. 
Diese Heubelüftung soll lieben der mecha nischen Bodenschnell
trocknung für Halmheu das Heuernteverfahren f(ir Blattheu sein. 
Die Entwickl ung "on einfachen lind funktion stüchtigen Heulade
ge räten fÜr La ngheu und ebensolche n Abladevorri chtungen ist er
forderlich. Zur Senknng des A \(-Bedarfs 1<ann das Heuhäckseln bei 
der Ernte - insbesondere direkt beim Aufladen - wesentlich bei
tragen . Man sollte es a llerdings nur anwenden, wenn eine ko pflastige 
l.agerung des Heuh;icksels möglich is t, sons t werden elie Ein
sparungen bei der Heuwerbung dlifCh den Arbeitsaufwand bei der 
Fütterung mehr als absorbiert. 

Bei Anwendung dieser Erntemethode muß der Schnittpunkt des 
futters vorverleg t werden, um nährstoffreichen Hellhäcksel zu er
zielen, weil die Tiere überständiges Futter als H ;icksel ungerne auf
nehmen. Möglicherweise sind in einigen Gegende n de r DDR drei 
an Stelle von zwei Hellschnilten am_ustreben. Infolge der Mechani
s ieruli g is t dann keine Arbeitsspitze in der Heuernte ZlI erwarten. 
Nach Erweitefllng des Energieverteilungsnetzes in der DDR (Fern
gas, indust rieller Abdampf) erscheint ei ne l.uftvorwärtTlung dis
kutabel. Billige und groJJvolumige Heuberge räume s ind zu ent
wickeln. Der Betrieb von Anlagen unter frei em Himmel erscheint 
der Untersuchung wert. Um die Vorteile der Heubelüftung ausnutzen 
zu können, sind der Praxis Zelter und Wender in ausre ichender An
zahl zur Verfügung zu s tellen. Geräte zur schnellen IJes tillltnllng der 
Heufe uchte - nach Möglichkeit auf e lek tri scher Basis arbeitend -
fehlen . Der Anzeigebere ich dieser Ger;ite IIIUß zwischen "" 15 bis 
50% H 20 liegen. 

Die Zentrals telle für wirtscha ftliche Energieall\\"e lldung ha t nac h 
eingehender Prüfung- e;tschieden, daß die Produktion VOll 3·k\\' 
:\lo toren sofort au fge nollllnen wird, der 3,5-kW-~lotor ill den Axial
liiftern fortan also ni clIt mehr e in gebaut wird. Diescr Entscheid is t 
sehr zu begrüßen , weil dadurch nicht nur ein wirtschaftli cher Vorteil, 
sondern· auch aerodynamisch ein größerer \Virkungsgrad eIltstehen 
wird, weil der li-i\lotor mit dem Axiallüfter starr gekoppelt is t und 
cin kleiner Motor mehr Luftansaugf!;iche fre igibt. Diese r 3-kW·Motor 
wird ohne Sterndreiecksehaltung direkt an das Stromnetz an· 
geschlossen. Es liegt hier ke ine Befürchtung vor, daß der Anlaß
s trom den s iebenfachen Wert des NennstroJlls überschreiten wird, 
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da die M -11- Kennlinie des Axiallüfters im Bereich der angetriebenen 
Yl aschinen mit s teigendem Las tan!auf liegt. 

Gemeinschaftsarbeit Technik - Landwirtschaft 

Wir sehen, daß auf dem Gebiet der Belüftung lIud Trocknung land
wirtscha ftlichen Gutes noch se hr viele fr age n offenstehen, die eine 
alles umfassende Forschun g, e ine von mehreren Institute n ge
meinsam betriebene Komplexforschung unumgänglich machen. In 
Hostock ist eine so lche Komplexforschung al s Vertrags forschung in 
diesem Jahr angelaufen. Bis jetzt s ind an ihr die Ins titute für Acker
und Pflanzenbau und l.andtechnik der Universität Rostock sowie 
das Os kar-I<ellner-Ins titut der DAL beteiligt. 

Vorrangig sollen in den nächsten jahren folgende I'l'llge ll ullter
such t werden: 

1. Wie is t das "Grüne Fließ ban d" für die kün s tlich e Troc knung zu ge 
stalten? 

2. \\fie arbeitet der Schräg ros ltrockncr bei den verschiedenen Früchten 
in bezug auf Nährstoff-, Vitamin- und Verdaulichkeit s wert ? 

3. Einfluß der Trocknungsführung au f die Trocknungsq ualitäl und -\'er
lu s te. 

4 . Möglichkeiten und Grenzen der Kurzkon serv ierung \'on Grüngut mit 
CO 2 , 502 u sw . 

5. Ernte und Anfuhrverh ä ltnisse des Trocknungsgutes. 
6. Möglichkeiten und Grenzen d es Vorwelkens von Grlingut und die Aus

wirkung auf Trocknun gsverlauf, Trocknungskosten so wie au f die 
Ernte- und Anfuhrverhältni sse. 

7. Untersuchung der versc hi ede nen Aufbereitllngsverfahren und Erarbei
tung von Standards fur die Grünfutter-, Rübenblatt- und Knollen
früchteaufbe reitun g einschli e ßlic h des Entlade- und Beschickungs
problems. 

ß. Ermittlllng geeigneter Nachbereitungs\'erfahren des Trockengutes. Für 
Lageru ng und Transporl ist es \'o n Bede utung, ob man lose Abgabe. 
'Mahlen oder Pressen wählt. 

9. T ec hnologische Untersuc hunge n am Trockner, Automati sierung usw, 
10 . Kos tenermittlung jegl iche r Art. 

Für diese Forschungsvorh a ben werden allS dem Lehr- lind Ver
suchsgut Groß Stove, das dem Institut fiir Lalldmaschinenlehre der 
UniversiUit Rostock untersteht, JOO ha Versll chsfHichc ausgegliedert 
IInel eine Schr;igros ttrocknun gsa nlage mit 2 t \Vas,en'erdampfllng/ h 
errichtet. Danlit s ind die Vora llsse t7.ungen gegeben, 11m gleich auf 
breiter Basis das Forschungsvorhaben a nlaufen ZII lassen, damit die 
Praxis die gewonnenen wissenschaftlichen Erkenntnisse sofort iiber
nehmen kann und von Modellversuche n, soweit sic überhallpt ZlI 
reali sie ren sind, \'Oll vornherein Abstalld zu nehmen. 

Nm in Gemeinschaftsarbeit können Landwirte und Ingenieure 
iVIaschinenaggregate und Arbei tsverfahren so zusammenstellen, d aß 
größte Arbei tsprodllk ti vi tä t und vVirtscltaftlichkeit eil tstch t. 

Wie s ieht es nllll in der Praxis leide r o ftmals alls? Auf der einen Seite 
s teht neben der ,'l asc hine der Inge nieur lind auf der anderen Seite 
der Verfechter der Arbeitsverfahren, de r Landwirt. Wenn beide ihre 
Ansichten teilen, ist die Zusamwenordnun g von Aggregat und Arbeits
verfahren denkbar. Wenn die A'nsichten der beiden sich nicht decken, 
dann ist die Wirkung einseitig: Entweder do miniert das Arbeits ver
fahren und die richtige Maschine fehlt oder die Maschine ist vor
ha liden und lä ßt s ich nicht in e in Arbeitsverfahren ei ngliedern. jeder 
von uns wird diese Erfahrungen o ft genug gemacht haben, die ni cht 
d az u beitragen, die Arbeitsprodllktivitä t bzw. die Rentabilität des 
Betriebes zu erhöhen . Deshalb muß in der fortschrittli chen Lancl
wirtschaft die Vorausse tZlIng für jedes Nachdenken uncl Überlegen 
sein, daß der Landwirt ge nug von der Denkweise des I ngeniellfs ver
steht, a lso keine Forderun ge n an den Ingenieur stellt, die ele n nhysi
kai ischen und mechanischen Bedingungen widersprec hen un I line 
ö konomische Produktion in der Fertigungsindus trie in Frage ste llt. 
Andererseit s mllß der Ingenie ur auch genug von der Denkweise des 
l.andwirts verstehen, um den E insa tz, dic ökonomischen Fragen 
und das Arbeitsverfahren ZI1 kenne n, unter Ums t änden sogar Zll 
entwickeln , damit se ine Aggregate richtig eingesetzt werden können, 
um arbeitsproduktiv zu wirken . 

Diese Zusa mmenarbei t is t aber nicht nllf "om gegc nsei tigen Ver· 
s tändnis ab hängig, sonderll auch VOll de in He rantrag~n fru chtbarer 
fortschrittli cher Ideen <1n elie einzelnen Partner. Wo ist nun aber die 
Plattform dieser gegenseitigen Befruchtung? Eignen sich I(on
ferenzen, Arheitstagllngen ode r Hochschultag un ge n dafür) Hier 
kann man wohl nur Anregunge n ge ben, dcren praktische Durch
führ1111geIl oft scho n im l~eime ers ti cken oder ga r lIicht erst an, 
ge fan gell werden. 

\Vo ra n licgt das? Es ist e ine Kardinalfrage , die unters \l cht werden 
muß, damit die Landwirtschaft gegenüber der Industrie nicht 1I0ch 
weiter ins Nachhinken ko mmt. Der Ingenieur s teht ~ehr oft so eng 
\'erbllnden mit se iner Aufgabe im Retrieb, in der Entwickltln g, im 
Versuch, in der ga nzen technischen Produktioll , daß er nicht ohne 
\veiteres "crnimlllt, was der Ltlndwirt ihnl sage Il möchte. Der Lalld
wirt alldererseit:::. wurzelt h ;i ufi g 1I oc h zn starl.;, im AJthergehrachten 
IIlld l.;,ann sich \'on se inen bisheri ge n Gewohnheiten tnanchnlCll nur 
:::.c hwer lösen oder el' wird utopisch in :-;eiller Dellkweise . Sie trcffen 
-;ich von Zeit zu Zeit a uf Tagungen 11. ~i. oder bei der Begutachtung 
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Dr. E. POTKE, KDT*) 

Ergebnisse und Erfahrungen a~ s der Grünfuttertrocknungskampagne 1960 

Im J ahr 1960 ha t die Grünfuttertrocl<rllln g eine beachtliche Aus wei 
tung e rfahren. Tabelle I gibt darüber Aufschluß, insbesondere bin 
sichtlich der Zllckerfabrikc n, die a ussc hließlich mit Trommeltrock
nern a usgerüs tet sind. Die hohe Za hl der im Bau oder Umbau befind
lichen t-nlagen erklärt s ich durch die schleppende Fertigstellung der 
neuen Anlagen und die ni cht rechtzeitige Um rüstung der Dosier
und Förderanl agen in den Troclmu ngsbetrieben mit Schrägros t
trocknern. 

Ungenügende Auslastung der Anlagen 

Bild I b ringt e inen Überblick über di e Prod uktion an ge trocknetem 
Grünfutter und Riibenbla tt, der se hr deutl ich zeig t , daß die in den 
einzelnen Jah ren (Tabelle 1) a rbeitenden Anlagen nur wenig ~us 
gelastet wurden und re ichli ch Kapazitätsresen 'ell vo rhanden s ind. 

Die Ursachen der ungeniigenden Auslas tlll q; der Anlage n liegen in 
der niedrigen An zahl der produktiven (reinen) J3etriebsstundell. 
Nur in fünf Trocknungsbetrieben wurden über 1000 produktive 
Bet riebss tunden erreicht, wovon zwei Be tri ebe, die Zu ckerfabriken 
Delitzsch und Zei tz , mit je zwe i Troc l, entrornmeln arbeiteten. Fast 
2 / 3 der Anlage n blieben unter 500 produkti\'en ßetriebsstunden. In 
der Hälfte der Betriebe lieg t der Anteil an Ausfalls tunden wegeIl 
Grüngutmangel, über 10 % der produkth'e n ßetriebsstunden. Wegen 
techn ischer Störui1gen wurden dagegen nur in 1/3 de r Anlagen über 
10% der produkti ven ßetriebsstu nden a ls Aus fa lls t unden reg is triert. 

.) D as der Arb(it zugrucd ?lie-g"D'Je :\lat e rial wurde im ln 5titut für Lan d
wirt SC haf tliche Betriebs- und Arbei tsökonomik Gundorf der DAL zu Berlin 
(Direktor: Prof. Dr. O. ROS E N KR ANZ) era rbei let. 
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eine r funktion ie renden oder nicht funktiollierenden :\faschine. Letz
teres ka nn die bes tehende unge wollte Kluft ohnehin noch \er
größern. Es kann sogar so weit kOlllmen, daß s ie s ich gegenseiti g 
able hnen und e iner dem a ndere n die r~ch lic h e n Qualifikationen ab 
spri cht. Und das ist dann der Sch lu ßs t rich uiller e iner ullgewollten 
negat iven Gemeinschaftsarbeit. 

"Ver kann nun dazu beitragen oder besser noch \"on vornherein \ "e r
h üte n, d~ß solche unerq uickli chen Zust:in de auftreten? L'm es 
gleich vorwegzunehmen: Das s ind wir VI' issenscha ftl cr und Lehrer 
an den betreffenden Hoch · ulld Fachschulen. Es lohnt sich nic ht , 
darum zu strei ten , ob in der Lanchvir tschaftswissenschaft die bio
log ischen, ökonomischell, chemischen nnd technischen Disziplinen 
einer Rangordnung bedürfen. Auf jeden Fall ~ind s ie a lle techni sch 
in teress ie rt und miisse n s ich mit der Technik anse inanderse t ze ", 
wenn ess ich um die Anwendung in der Praxis handelt. Der Techniker 
muß die bio logischen Grenzen und del' La nd",il't die technischen 
Grenzen der Zeit kennen. Entlasse n nun die technischen und land
wil't sc ha ftli che n Lehranstalten so lche Absoh 'en te n, dann wird in 
Zusammenklang mit del' Ökonomie eine fruehtbal'e Gemeinschaft s
arbeit en ts te hen. Sie wird ihren Hauptniederschlag in der Arbeits
produktivität und in der Verbesserung der Arbeitsbedingung finden. 

Wir müssen imme r daran denken, daß es der Landwir t is t, der zners t 
de n Ans toß gibt und auch zum Schluß mit dem fertigen Aggrega t z u 
arbe iten hat. Viele Landwirte habe" bereits e rkan nt, wie s ie zu 
denken ha ben, Illn die Tech nik anzuwenden. Ih nen is t klar, daß das 
handwerkliche Denken ni ch t mehr au sreicht, um ei nen modernen, 
fortschrittlichen Betr ie b z u beraten ode r zu le iten. Sie sind über 
gegangen zum technischen Denken. Die H oeh- und Fachschu len 
sind mit die Plattfo rm, um die Absolventen mit dieser Denkweise 
vertra ut zu mac hen. 

Nichtsdestowen iger kan " die KDT dazu be itrage n, daß diese Denk
weise zn einer noch größeren Bre iten wirkung ge langt. Ich begrüße es 
sehr, daß Prof. Dr. RIEDEL sowo hl Vorsitzender des Fach\'e rbandes 
"Land u"d Fors twirtschaft" de r KDT is t als auch die gleiche Posi
tion in der neu gegründete n Deu tschen Agrarwissenschaftliche n 
Gesellschaft bekleidet. D amit ist die Gewä hr gege ben, die Ge rnein 
scha ft sa rbei t zu förde rn. 
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6rünfuller Rübenb/ali 
(jri;n(uller und Rubenblall 

Zi.Jsammen 

1957 /7/9 ~j~j.?~rA .ij,!~?~ == 
?4% 35 % '4.J~/o 

rm~~~1.i;E .1~,6~~_ 
1958 1972 = ?7% 3~5% /5.6% 

JDI! 6108 9119 
/959 ~ ~!M-%Wßßl zn 

4.?% 7.6% 

1960 ~ 
VOr/bUfl~ 

_ HOt 
18.?% .l?% 

Bild 1. Oie Crün f\llter~ und Rlibcnblalt-T rocknungska pazil ät in der DDR 
und ihre Auslaslung in den J ahren 1957 bis 1960 

Tnbelle l. Aufstellung de r für die Grli nfulte rtrock nung geeigneten Trock
nuo gsbe triebe in der DDR , unte rgli ede rt nach Rechlstragern und Trock

nungssys lcmen (Stand II Quartal 1960) 

1m Bau bzw.Umbau 
befi ndl. Treck n ungs
betriebe 
Betriebsfähi ge 
Trec kn u ngsbe t riebe 
Grünfutter trock-

neten : 
1957 
1958 
1959 
1960 

Anzah l der Trocknun gsbe triebe geordnel nac h 

Rechlsträgern 

2:3 

94 

8 
10 
22 
75 

3 

57 

e 14 

10 19 

I 3 4 
I 5 4 
7 8 7 

49 14 12 

Trockn e rsys teme n 

3 

17 

12 

I 2 
I 4 
2 5 
2 10 

Trommel. 
trockoer in 

57 

I 
I 
7 

49 

2 I 

18 4 

2 
2 
5 

11 

2 
2 
3 
3 

Tabelle 2. Die I.eist uogen der vier bes,te n Tr oc knuogsbe lricbe wäh rend der 
G rünfut tertrocknu ngs kampagne 1960 

Grun· I I Erlüllung 
Aus-

gut - Troc ke n- Pr~duk- der las tuog 

Trocknungs- ver- gut- t1 ~e N orm!auf- in Norm al-
ge triebe arbei- anfall I Betrlebs- leis lung lauf-

tung s tunden (Leistungs- stunden 

[ t) [t l [tJ fakt or) I [hJ 

DSG Ha ndels- I betrieb Leipzig, 
1570 AuOen st. Mügeln 3805 856 1309 1,20 

VEB (K) K rall-

I 
futt r rwerk Bis-
mark, Abt. Track-
nu ng, Kalbe/Mi ld e 3290 009 918 t ,22 1124 
Ins titut für Land-
wirt :,-c haft l iche S(>-
tripbs- und Arbeits-

I 
ökono mik . Cundorf 602 196 1064. 0,74 790 
VE Zuckerfabrik 
Hadmerslebe n 3026 640 1245 0,47 592 

Neben de r ger ingen Anzahl produktiver Betriebss tunden is t die Er
füllung der Norrnlaufleis tung bei fa s t a llen Artlage n unbefriedigend. 
Die Auslas tung de r Anlage n (prod . Be trie bsstd. rn a l Le istungsfaktor) 
e rre icht lIur in vier Bet rieben über 500 No rmlauCs tunden. Die Lei
s tungen dieser v ier Betriebe, die a ls Sieger des \,yet t b ewerbs "Grün-

Agrartechnik . 11 . Jg. 




