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Die Erprobung des fahrbaren Körnertrockners 

Eine Sozialistische Arbeitsgemeinschaft aus Konstrukteuren und 
Arbeitern der Versuchswerks tä ttender Betriebe VEB Petkus, Wutha, 
VEB Ventilatoren- und Appa ratebau, Erfurt, VEB Fahrzeugwerk 
Waltershausen und PGH Elektrotechnik, Erfurt führte kurzfri s ti g 
die Entwicklun g eines fahrbaren Körnertrockners bis zum Bau und 
der Erprobung e ines Fertigungsmusters durch . Die Gesamtprojektie­
run g sowie die Leitung der Entwicklungsarbeiten liegt in den Hän­
den des VEB Petkus, Wutha. 

1 AufgabensleUung 
Das Ministerium für La ndwirtschaft, Erfassung und Forstwirtschaft 
stellt für die Entwicklung dieses Gerätes folgende Forderungen: 

I. Es ist ein fahrbarer Körnertrockner zu entwickeln mit einer Lei­
stung von 5 bis 6 t/h (bei Schwergetreide mit einem Feuchtigkeits­
entzug von 18 a uf 14 %) . Der Trockner muß für die Trocknungsämt­
licher körniger, rieselfäbiger Fruch tarten geeignet sein: 

2. Das Gerät soll unter Berücksichtigung unserer StraBenverh ält­
nisse und der Straßenverkehrs-Zulassungsordnung leicht zu trans­
portieren sein . Die Rüstzeiten sollen so niedrig wie möglich liegen. 

3. Der Trocknungsprozeß muß voll mechanisiert durchgeführt wer­
den können. Der Arbeitskrjftebedarf darf 1 AK nicht überschrei ten, 
wobei die Tätigkeit dieser Arbeitskraft sich nach der Inbetriebnahme 
nur· auf die Überwachung, die Regelung des Trocknu ngsp rozesses 
und die laufende Wartung beschränkt. 

4. Der T rocknungsprozeß muß leicht zu überwachen und unte r 
Berücksichtigung des jewe ils zu trocknenden Gutes leicht zu s teuern 
sein , wobei der jeweils eingestellte BetriebSZlIs tand (Luftte mperat ur, 
Durchlaufmenge usw.) über die gesa mte Trocknungsdauer ko ns tant 
bleiben muß. 1!> 
Die Qu alitä t der zu trocknenden Güter (Back- und Keimfäh igkei t 
je nach Verwendungsz weck) mllß garantiert erhalten bleiben oder 
verbessert werden. 

5. Der Trockner soll auf Bezirksebene vorwiegend in Katastrophen­
fäll en zum E insa tz kommen, d. h. bei Ausfall einer vorhandenen 
sta tionären Trocknungskapazität oder bei konzentriertem Anfall 
von überfeuchtem Getreide, das in der Menge durch die vorh andenen 
stationären Anlagen nich t getrocknet werden kann usw. 

Diese Aufgabe konnte, wie aus Beschreibung und Arbei tsweise des 
Gerätes sowie auch a us den Erprobungsergebnissen ersichtlich is t, 
gelös t werden. 

2 Beschreibung und Arbeitsweise 
Der fahrbare Trockner besteht aus zwei geschlossenen F ahrzeug­
anhängern, de m Trocknerwagen und dem Ofenwagen (Bild I). Durch 
den Aufba u des Trocknungsaggregats auf zwei Anhängern is t die 
leich te Beweglich kei t garan tiert. DerTrocknerwagen selbs t bes teh taus 

3 Trockenelementen, 
3 Rückkühlelementen mit Axialgebläsen und Durchlauf­

regulierung, 
I Beschickungskratzer, 
1 Sammelschnecke. 

Die Überwachung und Steuerung der Trocknu ng is t du rch eine zen­
trale Schaltanlage möglich. Weiterhin sind für die Beschickung bzw. 
Entleerung vorgesehen: 

I Förderschnecke mit Annahmebunker (Fassungsvermögen 0,5 bis 
I 1), I Förderschnecke zur Abgabe des getrockneten Gutes. 
Der Ofenwagen ist ausgerüstet mit 

3 ÖI-Luftheizöfen, 
3 Ventilatoren, 
3 halba1J.1omatischen Ölfeuenlllgen m it Fl ammenwächter, 
I Tagestank für Heizöl (Fassungsvermögen R; 1300 I 

Heizöl ) 

Zum täglichen Füllen des Tages ta nks is t eine motorbetriebene Öl­
pumpe vorhanden. Die sons t bei den Lnftheizöf~n üblichen Schlote 
werden durc h drei Saugzuglüfter erse tzt , dadu rch entfä llt d as um­
st ändliche Auf- und Abbauen der Schlote . Auch auf d em Ofenwagen 
ist eine Schalttafel für die zentrale Steuerung sämtlicher Einzel­
antriebe angebracht. Die Seitenwä nde der beiden Wagen können 
hochgekla ppt werden und bilden somi t gleichzeitig ein Schutzdach . 
Die Verbindung vom Ofen zum Trockner wird durch drei Schläuche 
aus gummiertem Gewebe hergestellt. Durch diese elastische Luft­
leitung lassen sich Unebenheiten und Ungena ui gkeiten beim Aufbau 
der beiden Fahrzeuge ausgleichen. 
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Die BeSChickung des Trockners wird entweder direkt über ein Fall­
rohr von eine m Speicher oder indirekt über Annahmebunker und 
Förderschnecke erfolgen. 

Für den T ran sport vom Speicher zum Anna hmebunker wäre ein 
zusätzliches Förderelement (Saug- und Druckgebläse, Förderband 
usw.) vorzusehen. Es ist auch möglich, den T rockner direkt vOn einem 
Fahrzeug über den Annahmebunker zu beschicken . Xhnli ch kann der 
Abtransport der ge trockneten Körner durchgeführt werden. 

Der Trockner selbs t arbeitet nach dem bereits vielfach . bewährten 
Dächerprinzip. Die Körner rieseln in dem Troc kner unter Einwirkung 
der Schwerkraft von oben nach unten. lnfolge der W irknng der ein­
geba uten Dächer bewegen sich die Körne r kaskadenförmig. Sie wer­
den d a uernd gedreht und gewendet und dabei in dem T roc kenelement 
mit heißer Luft und im J{ückkühlelement mit Frischluft umspült. 
Nach Verlassen der Trockenzone werden die Körner im Rückkühl­
element auf die zulässige Lagertempera tur zuriickgekühlt. Die Durch­
lau fmenge kann man je nach den Betriebsverhältnissen stufenlos 
regulieren. Die Sammelschnecke befördert die ge trockneten Körner 
zum Wagenende, von wo sie in bereits beschriebener vVeise weiter­
transportiert werden können. 

Die eingebaute halbautomatische Ölfe uerung ermöglicht es, die 
jeweils eingestellte Heißlufttemperatur über die gesa mte Trocknungs­
zeit nahezu konstant zu halten. Die an der Schalttafel angebrachten 
Thermometer gestatten eine laufende Kontrolle der Lufttemperatur. 

3 Technische Daleu 
Leistung 5 bis 6 t / h Schwergetreide bei ei nem Feuc hti gke it senlzug von 18 
a ur 14 % und normalen äußere n Luftverhä ltnisse n. 
Abmess ungen 
a) Troc kne rwagen + Ofenwagep. in Transportste ltun g (ohne Anhänge­

dreieck) 
Länge 7'()40 mrn 
Breite 2500 mm 
Höhe 3560 mm 

b) in Arbeitssteltung 
(Trocknerwagen + Ofen wagen komple tt einschließlich überdachter 
Fläche durch aufgeklapptes SChutzdach) 
Länge 7500 mm (ohne Anhän ged reiec ke) 
Brei te 11 800 mm 
Höhe 3560 mm 

Masse 
Trocknerwagen "" 7 000 kg 
Ofenwagen "" 7000 kg 

Gesamt "" 14000 kg 
e1ektrischer Leistungsbedarf" 

Trocknerwagen 11 k W 
OIen wagen 21 kW 

Gesamt 32 kW 

Die Nennleistung der Mote re liegt um e twa 20% höher. 
Wärmeleistung des OIenwagens "" 450000 kcal / h 
Heizölverbrauch ::::::: 45 bis 55 kg/ h 
Dieselöl, leic htes H eizöl oder Gemisc h 
aus Dieselö l und Schweröl mit H" = 9600 kcal / kg 
Beide Fahrzeuge sind mit Druc kluft- und Auflaufbremsen ..Jlusges tatte.t. 
die Höc hstgesc hwindigkeit bei Straßen transport beträgt 20 km/ ho Die 
angegebenen technischen Daten si nd unverbindlich , da das Gerät laufend 
weiterentwickelt wird . 

Bild 1. Der fahrbare Trockner (Ofen .. agen und Trocknerwageol 
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4 Erprobung und Erprobungsergebnis~ 

Die Erprobung des Trockners wurde iin VEAB Bad Langensalza 
·durchgeführt. Hier lag bereits ein Katastrophenfall vor, so daß der 
fahrbare Trockner unter den für den späteren Einsatz typischen Ver­
hältnissen eingese tzt und erprobt werden konnte. 

In den Speichern des VEAB waren, bedingt durch die sehr ungünsti­
gen Ern teverhältni sse 1960, etwa 3500 t hochwertigstes Getreide 
(Braugerste) mit sehr hohem Feuchtigkeitsgehalt eingelagert. Die 
vorhandene stationäre Trocknungsanlage ließ sich aus technischen 
Gründen nicht in Betrieb nehmen. 

Durch den Einsatz des fahrbaren Trockners bereits in der Erprobung 
gelang es, die Braugerste und auch andere Getreidearten vor dem 
Verderben zu bewahren. Die Erprobung begann am 10. August 1960. 
Nach Abstellung einiger entwicklungsbedingter technischer Mänge l 
'konnte der Trockner ab 20. August voll arbei ten. Getrocknet wurde 
in drei Schichten, mehrtägig ohne Unterbrechung bis zum I. Oktober 
1960. In Zeitabständen von mehreren Tagen wurde die Trocknung 
zur Wartung und Pflege der Anlage unterbrochen. Der Aufwand für 
die Wartung und Pflege ist sehr gering. 

In der Zeit vom 20. August bis zum I. Oktober l<Onnten 3520 t Brau­
.gers te getrocknet werden. Die Spitzenleistung bei Braugerste betrug 
150 t in 24 h = 6,2 tlh, die mittlere Leistung 110 bis 130 t je 
24 h = 4,2 bis 5,6 t/h . Feuchtigkeitsentzug im Mittel: 4%. Getreide 
mit höherem Feuchtigkeitsgehalt wlll'de in mehreren Durchgängen 
getrodmet. 

Die mittlere Leistung mit 4,2 bis 5,6 tlh und 4% Feuchtigkeitsent­
.zug bei Braugerste ist a ls gut zu bezeichnen, wenn man berücks ichtigt, 
daß dieses Gut eine besondere sorgfältige und schonende Trocknung 
erfordert (sehr niedrige H eißlufttempera tur -70 bis 80 oe - ent­
spricht einer Korntemperatur von"" 40°C) . Die Braugerste wurde 
t eilweise mit sehr hohem Feuchtigkeitsgehalt angeliefert (über 22%). 
Während der Trocknung wurden laufend Qualitätsuntersuchungen 
auf I<eimfähigkeit, Triebkraft usw. vorgenommen. Sämtliche Brau­
gerste konnte mit Werten zwischen 90 und 100% anerkannt werden. 

In der Zeit vom 2. Oktober bis 12. Dezember wurde vorwiegend 
Weizen getrocknet. Die Trocknung er.folgte mit mehrtägigen Unter­
brechungen und meist im Einschichtbetrieb, bedingt durch den 
geringeren Anfall. In dieser Zeit konnten etwa 600 t vVeizen getrock­
net werden. Bei einem Feuchtigkeitsentzug von 4% betrug die Lei­
s tung des Trockners bei Weizen 4,8 bis 6,~ t/h. Insgesamt wurden 
vom 20. Augus t bis 12. Dezember 4120 t Getreide getrocknet. 

Da der Trockner gegen Witterungseinflüsse durch die vorhandenen 
F ahrzeuga ufbauten einschließlich aufklappbarem Schutzdach ge­
schützt ist, war die Trocknung auch bei sehr ungünstigen Witterungs- . 
verhältnissen möglich. Im J anuar dieses Jahres wurde die Trocknung 
selbst bei Minusgraden fortgeführt. Inwieweit jedoch bei derartig 
ungünstigen Wi tterungsverhältnissen eine Trocknung ökonomisch 
noch zu vertreten ist, möchte ich in diesem Zusammenhang nicht 
erö,tern. Für die Erprobung waren diese Verhä ltnisse zumindest 
interessant und aufschlußreich . 

Für die Bedienung des Trockners is t 1 AK erforderlich, deren Arbeit 
sich nach der Inbetriebnahme lediglich auf die Überwachung der 
Anlage beschränkt. Da der elektrische Leistungsbedarf in mehreren 
Test versuchen insgesamt 32 kW betrug, wurde die Motornennleistung 
mit 40 kW gut gewählt. Diespezifischeelektrische Leistungsaufnahme 
betrug im Mittel (einschI. 7 kW für die Umlagerung und Förderung 
innerhalb des Speichers im Zusammenhang mit der Trocknung) un-
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gefähr 7 kWh/t. Der mittlere Heizölverbrauch belief sich auf un­
gefähr 48 kg/h bei Dieselöl mit H u = 9600 kcal/kg. Spezifischer 
Heizölverbra uch 8,5 kg/t. Als Heißluftmenge (90°C) wurden 
"" 30000 m3/h ermittelt. Die verdunstete Wassermenge betrug 
"" 300 kg/h. Die Testversuche wurden unter normalen äußeren 
Betriebsverhältnissen (Außenlufttemp.: 15 bis 18°C) vorgenommen. 

Während der Erprobung haben s ich einige technische Mängel an der 
Ölfeuerung und den Förderaggrega ten gezeigt. Als sehr ungüns tig hat 
sich die provisorische Bevorratung des Heizöls in behelfsmäßig auf­
gebauten Jauchefässern erwiesen. Für einen ordnungsgemäßen Ein­
satz des fahrbaren Trockners müßten spezielle ÖlbehäIter evtl. als 
Aufsatzged te für vorhandene Anhänger eingesetzt werden. 

5 Trocknungskoslen 

Auf Grund der Erprobungsergebnisse lassen sich die Trocknungs­
kos ten beim Einsatz des fahl'baren Körnertrockners (6 t) überschlägig 
wie folgt ermitteln: 

5.1 bewegliche [(osten: 
Heizöl: 8,5 kgj t entspricht 

bei Dieselöl 0,55 DMjkg 4,65 DM j t 
bei leichtem Hei zöl 0,22 DMj kg 1,88 DM j t 

Durch die Verwendung eines Gemi sches auS Diese-löl und Schweröl könn e n 
diese Koste n e vt l. noch gesenkt werden . 
Elektroenergie · (Trocknung und Förderung im Speicher): 

7 kWhjt entspricht [je kWh = 0,08 DM) 0,56 DMjt. 
Löhn e: 

1 AKh entspricht 1/6 AKhjt 
Bei einem Arbeitslohn \'00 2,30 OM /b einsehl. Prämienz3hlung, Schmut z­
zulage u::,w. betragen die Lohnkosten 0 ,40 DM{t. 

Bewegliche Kos ten gesamt bei Behei zung 
mit Dieselöl 5,61 DMjt. 
mit leichlern Hei zöl 2,84 DMjt. 

5.2 Feste Kosten 
Für die Ermittlung der festen Koste n wurde ein Preis von 00000 DM 
für de n komple tten Trockner l ugrunde gelegt. Dieser Wert is t nur über­
schlägig und unverbindlich. 

Ab sc hreibung 10% der Anlagekos te n 
In s tandhaltung 1,5 % der Anlagekosten 
feste Kosten 

8000,- DMj Jahr 
1200, - DMj Jahr 

9200, - DMlJahr 
Bei einem si nnvollen ökonomischen Einsat z des T:rockoungszuges unter 
richtiger Aus nutzung der Beweglichkeit des Aggregates dÜ,rfteo 1200 Ein­
satzst unden/]ahr ohne weite res zu e rreichen sein. Die festen Kosten würden 
so mit 1,30 DMjt ausmachen. 

5.3 Die gesamten Kostelt 
betragen bei Verwendung von Dieselöl 6,91 D~.Jit 

bei leicht em Heizöl 4,14 DMjt 

6 Zusammenfassung 

Die Erprobung des fahrbaren Trockners konnte mit Erfolg durch­
geführtwerden. Die in der AufgabensteIlung erhobenen Forderungen 
wurden erfüllt. 

Auf Grund der Erprobungsergebnisse sowohl in technischer als auch 
in ökonomischer Hinsicht kann män sagen, daß mit dem fahrbaren 
Trockner (6 t/h) den VEAB und DSG ein weiteres neues Gerät zur 
Verfügung gestellt werden kann, mit dem es möglich is t, bei ökono­
mischem Einsa tz große volkswirtschaftliche Verlus te, vor allem in 
Katastrophenfällen, zu verhindern. 

Der ökonomisch richtige Einsatz des fahrbaren Trockners erfordert 
selbstverständlich eine Umsteltung der bisherigen Technologie der 
Körneraufberei tung und ein technisch geschultes Bedienungspersonal. 
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Bewährt sich die Getreidebelüftungstrocknung in Kartoffellagerhäusern? 

Der zunehmende Einsatz des Mähdreschers bei der Einbringu'ng der 
Getreideernte zieht eine ganze Reihe von Folgearbeiten nach sich, zu 
denen auch die Trocknung des Korns gehört. Es is t bekannt, daß bei 
höherem Wassergehalt als 16% das Getreide einer NachtrocJmung 
unterzogen werden muß, um es lagerfä hig zu machen. Während in 
normalen Jahren der Prozentsa tz des nachzutroclmenden Getreides 
etwa bei 50% liegt, ste igt er bei ungünstigen Witterungsbedingunge n, 
wie sie etwa im Jahre 1960 herrschten, auf 80 bis 100% an. Be­
trachtet man z. B. einen 1000-ha-Betrieb mit 45% Getreideanbau, 
dann werden etwa 1350 t Körner geern tet, von denen im Normalfalle 

*) La ndmaschinen-Institut eier Universität Ros tock (Dire ktor: Prof. 
Dipl.-Ing. E . POHLS). 
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etwa 500 bis 700 t nachgetrocknet werden müssen, wenn - wie es ab 
1965 im Regelfalle vorgesehen ist - . 80 bis 100% der Getreideanbau­
fläche mit dem Mähdrescher geerntet werden sollen. Wenn auch ein 
Teil der Ernte, wie die Konsum- und Saat ware, bei den VEAB bzw. 
der DSG getrocknet wird, so verbleibt doch mindestens in den näch­
s ten Jahren das wirtschaftseigene Futtergetreide im Betrieb und muß 
dann einer entsprechenden Nachbehandlung unterzogen werden. 
Der Bedarf an Getreidetrocknungsanlagen und -verfahren is t also 
sehr groß und man muß alle Möglichkeiten der Trocknung nutzen, 
die sich in der Praxis anbieten. 

Mit dem Bau von Kartoffe llagerhäusern wurden Räumlichkeiten 
geschaffen, die sich besonders auch für die Getreidetrocknungeignen, 

AgrartechnIk . 11. Jg. 




