Tabelle 3.
Schweinemastversuche mit verschieden konservierten Kartoffeln
Mast Durch-
— bis| schnittl. [Verwer-
Herkunft . e P
Futtermittel kg tagliche [ tungs-
der Werte Lebend- | Zunah- | zahl
masse men in g
Girkartoffeln 34+:+105 630 291
RICHTER | Kartoffelflocken 33...105 570 300
[4] Kartoffelprefischrot 32++-105 553 301
Kartoffeltrockenschnitzel 31..¢ 99 570 301
RICHTER | Garkartoffeln 26.--103 690 282
5] KartoffelpreBschrot 2744102 559 285
RICHTER | Kartoffelflocken- 24... 88 570 320
5] Kartoffeltrockenschnitzel 25+-+ 86 548 317
TEICH- Garkartoffeln 45-++116 633 279
MANN [7] Kartoffeltrockenschnitzel!) | 45...114 613 296
Eigene frisch ged. Kartoffeln 32..-116 630 279
Unter- Kartoffeltrockenschnitzel 31..-118 591 326
suchungen frisch ged. Kartoffeln 70-++116 654 317
Kartoffeltrockenschnitzel T1---118 664 331
!} Im Schubwendetrockner hergestellt

:

\
1. unter den verschiedenen Kartoffelkonservaten die gedampft ein-

gesiuerten Kartoffeln in der Mastwirkung.an der Spitze stehen.
Dabej ist aber stets an die weit hoheren Verluste bet der Kartoffel-
einsducrung gegeniiber der Trocknung und an die anderen Nachteile
der Frischgutverfiitterung zu denken;

2. unter den Kartoffeltrockenprodukten die Kartoffelflocken die
giinstigste Mastwirkung zeigen, was wahrscheinlich auf die dabei
vollkommen eingetretene Stiarkeverkleisterung zuriickzufiihren ist;

3. die Kartoffeltrockenschnitzel in der Mastwirkung nicht wesent-
lich hinter den Flocken zuriickstehen: auch bei der Feuergastrock-
nung muB demnach ein weitgehender StarkeaufschluB erfolgt sein;
4. das KartoffelpreBschrot am wenigsten giinstig wirkte, was mog-
licherweise auf die Verluste an verdaulichem EiweiBl bei der Prel-
schrotherstellung zuriickzufiihren ist.

Aus der Zusammenstellung in Tabelle 3 ist wegen der fehlenden Ver-
gleichbarkeit wiederum nicht erkennbar, ob bei der Herstellung der
Kartoffeltrockenschnitzel das Trocknersystem einen Einflufl auf die
Futterwirkung des Trockengutes ausgelibt hat.

Zur Kartoffeltrocknung im Trommeltrockner

Zum Abschlu8 soll noch ctwas niher auf das in den eigenen Unter-
suchungen?) verwendete Material eingegangen werden.

Die Schnitzel wurden im Herbst 1959 in der Zuckerfabrik Stralsund
getrocknet. Das Werk fing damals erst mit der Kartoffeltrocknung
an und besaBl somit noch keinerlei Erfahrungen iiber die richtige
Trocknungstechnologie.

Diese Schnitzel wiesen eine durchschnittliche Gré8e von 3 x 10 x 20
bis 50 mm auf. IThre Farbe war schmutziggrau bis braun. Sie waren
sehr hart; das Zerbrechen fiithrte zu glinzenden Bruchstellen (nicht
kornig), was auf einen durchaus ansprechenden Grad der Stéirkever-
kleisterung schlieBen 14Bt. Bei mikroskopischer Betrachtung des
Materials lieBen sich nur geringe Anteile an intakten Stirkekornern
finden. Diese Stirkeverkleisterung ist vielleicht darauf zuriickzu-

?) Diese Untersuchungen wurden im Auftrag des Rates des Bezirkes
Rostock (Vertragsforschung) durchgefiihrt.

Dipl.-Ing. A. REISSIG, kDT, Dresden

Bau- und Betriebsweise von Tellertrocknern

Das in den Schlachthéfen anfallende Blut ist ein hochwertiges
eiweiBreiches Kraftfutter und man sucht deshalb schon seit langerer
Zeit ein wirtschaftliches Konservierungsverfahren. Da Blut relativ
schnell gerinnt, andererseits aber fiir verschiedene Trockenverfahren
diinnfliissiges Blut benétigt wird, muB man es vorher riihren und
das Fibrinogen abfiltern oder ein Konservierungsmittel, z. B.
Fibrisol, zusetzen. Bei den bekannten aber auch teuren Verfahren
der Zerstiubungstrocknung kann man nur diinnfliissiges Blut durch
Diisen oder rotierende Scheiben zerstiuben. Man hat Frischblut
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fiihren, daB bei der Troéknung eine Trommeleingangstemperatur

von 450 bis 550 °C eingehalten wurde. Diese hohe Temperatur fiihrt

moglicherweise zu einem plétzlichen VerschluB der AuBenporen der
Schnitzel, wodurch das Wasser im Inneren fiir einige Minuten nicht
entweichen kann und dabei ein gewisser Dampfeffekt eintritt. Die
Trockenkartoffeln enthielten erhebliche Staubbeimischungen. Dieser
Staub war im wesentlichen organischer Natur, denn der Asche- und
damit Schmutzgehalt war mit 5,8% sehr niedrig. Weiterhin fanden
sich nicht unwesentliche Anteile an verkohlter Masse®). Nach Durch-
feuchtung mit Wasser wurden die Schnitzel innerhalb von etwa

.sechs Stunden weich und geschmeidig. -

Die Lagerfihigkeit der Schnitzel muB als gut bezeichnet werden,
denn nach fast einjahriger Speicherlagerung in Haufen waren nach
organoleptischem Befund noch keinerlei Lagerschiden zu erkennen.
Die Beschreibung des Aussehens der Schnitzel 148t auf offensicht-
liche Fehler besonders in der Aufbereitung der Rohware schlieBen.
Dafy die Schnitzel, wie aus den mitgeteilten Angaben iiber Verdau-
lichkeit und Mastwirkung hervorgeht, noch einen derart hohen Wert
besaBen, 140t die verstirkte Verwendung der Trommeltrockner in den
Zuckerfabriken zur Kartoffeltrocknung als auBerordentlich ratsam
erscheinen. Dafiir sind aber weit stdrker als bisher eingehende Unter-
suchungen iiber diese Trocknung, ind zwar auch im Vergleich mit
anderen Trocknersystemen und bei unterschiedlicher Technologie
(Zerkleinerung, Temperaturfiilhrung, Durchlaufzeit usw.) erforder-
lich, wobei die Giite des Trockengutes auf Verdaulichkeit und Mast-

, wirkung stets im Tierversuch iiberpriift werden mufl. Aus diesen

Untersuchungen wird moglicherweise hervorgehen, daB auf die
Qualitat der Kartoffeltrockenschnitzel nicht das Trocknersystem
(vielleicht mit Ausnahme des reinen Umlauftrockners ohne Vor-
trocknung) sondern die gesamte Aufbereitungs-, Trocknungs- und
Nachbereitungstechnologie den gréBten EinfluB ausiibt. Diese Be-
hauptung 1aBt sich noch nicht auf exaktes Versuchsmaterial zuriick-
fiihren, sie wird sich aber aller Wahrscheinlichkeit nach bestatigen.

Die fiir uns notwendige, immer weitergehende ,,Industrialisterung*‘
der Fiitterungstechnik erfordert eine verstirkte und in der Per-
spektive vollstindige Trocknung der Futterkartoffeln. Die Er-
mittlung der dafiir giinstigsten Systeme und Methoden sollte von den
beiden hochsten fiir diese Fragen zustidndigen wissenschaftlichen
Gremien der DDR, namlich von der Arbeitsgruppe Trocknung der
Forschungsgemeinkchaft Tierhaltung und vom Arbeitsausschuf
Trocknung der Kammer der Technik, als eine ihrer wichtigsten Auf-
gaben betrachtet werden. ‘
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fiir die Bluttrocknung

auch auf Walzentrocknern getrockuet, doch besteht hier die Gefahr
des Anbrennens des Trockenblutes.

In weiteren Versuchen hat man geronnenes Blut oder auch Dickblut
in Vakuum-Trocknern getrocknet. Die warmetechnischen Messungen
an Vakuumtrocknern haben jedoch ergeben, dal dieses Verfahren
unwirtschaftlich ist, da zusitzlich Pumpen zur Erzeugung des
Vakuums gebraucht werden. Die Endfeuchtigkeit des unter Vakuum
getrockneten Blutes liegt bei 159%,, die geforderte Endfeuchtigkeit
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von 10%, wird also nicht erreicht. Weiterhin wurde geronnenes Blut
auch auf Trommel- und Bandtrocknern getrocknet, die bei uns damit
erzielten Resultate befriedigten jedoch nicht.

Blutkonservierung auf Tellertrocknern

Im Institut fiir Thermodvnamik an der Hochschule fiir Maschinen-
bau in Karl-Marx-Stadt befand sich ein kleiner Versuchs-Teller-
trockner, auf diesem wurden Ende November 1959 Trockenversuche
mit Blut durchgefiihrt. Vorher wurde dieser Trockner etwas um-
gebaut, um die eintretende Frischluft auf 60 °C zu erwarmen. Die
Lufttemperatur darf hdchstens 78 °C betragen, sonst treten Schi-
digungen des Bluteiweifles auf. In das Frischblut wird Dampf ein-
geblasen, es koaguliert und wird zu einem feuchten dicken Brei,
mit dem der Tellertrockner beschickt wird. Das geronnene Blut
neigte kaum zum Anbacken auf den Tellern oder an den Abstreifern.
Die Trockenzeit dauerte etwa 1'/, h. Der Endwassergehalt des
Trockenblutes lag unter 109,. Nachteilig war nur das Zusammen-
ballen des noch feuchten Blutes beim Zusammenschieben durch die
Abstreifer.

Es sind demnach folgende MaBnahmen erforderlich, um die Trock-
nung zu verbessern: Die Aufgabe des NaBgutes muf3 durch eine Vor-
richtung gleichmiBig dosiert erfolgen. Dabei muB es durch ein Loch-
blech gedriickt werden, so daB3 gleiche Teilchen von etwa 2 bis 3 mm
Dumr. entstehen. Ferner miissen die oberen drei Etagen des Teller-
trockners als Lochbleche ausgebildet und die feuchten Blutklumpen
durch wiederholtes Hindurchdriicken zerstort werden.

Das Trockenblut, daB den Tellertrockner verlieB, sah schwarz aus
und hatte eine kornige Struktur, die Teilchengrée betrug 2 bis
3 mm. Eine chemische Analyse des Trockenblutes ergab folgende
Zusammensetzung: 9,29, Wasser, 1,2%, Asche, 13,69, Stickstoff,
86,5% Eiweil.

Fiir die Schwarzfirbung des Trockenblutes fand sich folgende Lir-
klirung: Das an das Hiamoglobin gebundene rote Eisenoxyd setzt
sich bei der Trocknung im Luftstrom, also unter Einwirkung des
Luftsauerstoffes, in schwarzes Eisenoxyd um. Das Eiweil wird durch
diesen Vorgang nicht beeinfluBt. Eine Ende 1959 im Institut fir
Ernihrung in Potsdam-Rehbriicke vorgenommene Untersuchung
des Trockenblutes ergab eine Verdaulichkeit des Eiweilles von 979%,.
Der Anfangswassergehalt des Blutes betrigt 809, es soll bis auf
einen Endwassergehalt von 89, heruntergetrocknet werden.

Der danach konstruierte Tellertrockner (Bild 1 bis 3) hat 16 Ring-
Ltagen, die gesamte Tellerfliche betrigt 42 m2. Jede Etage hat
12 Teller (je 0,218 m?), der Abstand zweier Etagen betrigt 15 cm.
Insgesamt ist der Tellertrockner 2,85 m hoch und hat einen Durch-
messer von 2,80 m. Die sechs Heizelemente haben insgesamt eine
Heizfliche von 48 m2, als Heizelemente verwenden wir glatte Rohre,
51 mm Dmr. und 2,38 m lang (Bild 2). Der Tellertrockner wurde als
Neuneck mit einer Seitenlinge von 1 m konstruiert. Es sind drei
Tiiren vorhanden, der Trockner und auch die Heizelemente sind also
leicht zugénglich. Im Innern des Tellertrockners befinden sich drei
Turbinen (Dmr. 80 cm, Hoéhe 26,5 cm), die sich mit 140 min~1
drehen. Die Turbinen (Bild 1) saugen die Luft tiber die Teller an und
driicken die austretende Luft wieder iber die Teller. Die Wind-
geschwindigkeit zwischen den Tellern betrdgt 2 bis 3 mfs. Zur Er-
wirmung der Frischluft auf 65 °C dienen zwei Lufterhitzer, von
denen jeder einen Warmebedarf von 35000 kcal hat. Die Uidrehung
des Tellergeriistes dauert ~ 7 min. Wir haben 16 Etagen, das ergibt
eine Durchlaufzeit von 16 x 7 = 112 min. Da infolge der Abstreifung
etwa 809, der Tellerfliche ausgenutzt werden, betrigt die Trocken-
zeit 1 h, 30 min.

Bild 1, Turbinen des Tellertrockners

]

Bild 2. Anordnung der Teller und Heizelemente

Zusatzaggregate

Das Blut wird zuerst in einem Behalter eingedickt. Durch ein Rohr,
in dem sich kleine Offnungen befinden, wird Dampf in das Blut
eingeblasen. In dem Behilter befindet sich ein Riihrwerk, denn das
Blut mufl wahrend des Geriunungsprozesses, der a 12 min dauert,
umgeriihrt werden. Danach mufl das geronnene Blut in einem Be-
halter mit einem Boden aus Lochblech oder Drahtsieb etwa 15 min
abtropfen. Nun wird das Blut mit einer Steilférderschnecke nach
oben auf den Trockner beférdert. Oben auf dem Trockner steht die
Aufgabe- und Verteilerwalze, die das Blut gleichmaBig dem Trockner
zufithrt. Uber der Verteilerwalze befindet sich eine Stachelwalze, die
die gréBeren Blutklumpen und lingeren Blutfasern in kleine Teile
zerreifdt.

Erprobung des Trockners

Der stiindliche Dampfverbrauch betrug 145 kg/h, der Dampfiiber-
druck 2at. Die stiindlich aufgegebene Blutmenge (nach dem Ab-
tropfen 75% Wassergehalt) betrug 88 kg. Je Stunde fielen 24 kg
Trockenblut mit einem Endwassergehalt von 8%, an. Das ergibt eine
Wasserverdampfung von 64 kg/h.

Spezifischer Dampfverbrauch

Fiir 1 kg Wasserverdampfung sind erforderlich:

145 kg Dampf: 64 kg H,0 = 2,26 kg Dampf/kg H,O.

Fiir 1 kg Trockenblut benétigt man:

145 kg Dampf: 24 kg Trockenblut = 6,0 kg Dampf/kg Trockenblut.
Kraftbedarf

Lifter 3 kW, Turbine 1 kW, Getriebe und Antrieb 1,2 kW, Steil-
forderschnecke und Rihrwerk 1,5 kW. Insgesamt 6,7 kW.
Spesifischer Kraftbedarf ’

6,7 kW : 24 kg Trockenblut = 0,28 kW/kg Trockenblut

6,7 kW : 64 kg H,0 = 0,11 kW/kg H,0.

Kenndaten der Trockenluft

Die Frischluft- bzw. Abluftmenge betrug 3200 kg/h. Eintritts-
temperatur der Frischluft 20 °C, mit einer relativen Luftfeuchtigkeit
von 659%, 1 kg Frischluft enthalt 10 g H,O. Temperatur der Ab-
luft ¢ = 78 °C, relative Luftfeuchtigkeit 7%, 1 kg Abluft enthélt
30 g H,0.

Warmebtilanz
[keal] [%]
Im Dampf aufgebracht 94300 - 100
Im Kondensat sind enthalten 9900 10,5
Lufterwarmung 44500 47,2
Wasserverdampfung 34500 36,6
Oberflachenverluste 5400 5,7
Insgesamt 94300 100

Spezifische Wasserverdampfung 94300 kcal: 64 kg = 1470 kcal/kg H,0.
Der thermische Wirkungsgrad des Tellertrockners betragt demnach 37%.

Vortrocknung des Blutes durch eine Rillenwalze

Im April 1960 liefen im VEB Molekularzerstiubung MeiBen Ver-
suche, um das NaBblut auf einer Rillenwalze vorzutrocknen und den
Tellertrockner als Nachtrockner zu verwenden.

Das Blut wurde zuerst durch Einblasen von Dampf x 10 min lang
koaguliert und wurde danu auf die Rillenwalze aufgegeben. Die
Wasserverdampfung einer Rillenwalze ist hoch. Sie betrdgt a 100 kg/
m?2 Walzenfliche. Auf 1 1n? Walzenfliche kann man 200 kg Blut mit
einem Anfangswassergehalt von 809, aufgeben und erhélt in ~ 60 s
100 kg Trockenblut mit einem Wassergehalt von 609,. Die chemische
Analvse ergab, daB das Eiweil des auf der Rillenwalze getrockneten
Blutes hochwertig erhalten bleibt. Die Verdaulichkeit des EiweiBes
betrug 97%,. Bei dem hohen Endwassergehalt von 609 tritt keine

{SchluB auf S. 231)

Blld@ 3. Der fertige Tellertrockner
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Kiinstliche Trocknung von Tierblut in der ESSR

1 Allgemeine Angaben

In der CSSR werden z. Z. jahrlich etwa 16 Mill. / Tierblut aus
Schlachtungen gewonnen; 12 Mill. / davon werden kiinstlich ge-
trocknet. Tierblut enthilt 17 bis 2569, Trockensubstanz, die sehr
stark eiweiBhaltig ist. Es wird zur Erzeugung von Lebensmittel-
produkten benuntzt und auch an die Verbraucher zur Ferstellung
von Speisen verkauft; der tiberwiegende Teil des Tierblutes wird
getrocknet und zur Erzeugung eiweiBhaltiger Futtermittel verwen-
det. Bei der industriellen Verarbeitung dient es als Ausgangsstoff
flir die Albuminherstellung.

Die Ausbeute von Schlachttierblut schwankt bei den einzelnen Nutz-
tierarten zwischen 2,8 bis 4% und ist sehr niedrig, wenn man den
tatsdchlichen Blutanteilin lebenden Tierorganismen in Vergleich setzt.
Dies kann in folgender Ubersicht verglichen werden:

| Blutanteil an der

Tierart Lebendmasse Auffangnorm
[%] [%]
Rinder . . . . ... | 71 3,2...3,7
¥iepde . 0%« 5 & & 9,8 | 4
Schafe 8,1 | 3,7
4,6 I 2,8

Schweine

Fiir industrielle Verarbeitung (Trocknung) kommt nur das im
Schlachthof gesammelte Blut in Betracht. Mit Riicksicht auf eine
teilweise Verdinnung des Blutes mit Wasser betrigt die Trocken-
substanz 17 bis 189,.

Um die Bildung von Blutkuchen zu vermeiden, wird das frische Blut
mechanisch geschlagen, mit bestimmten Zusidtzen fir einige Tage
haltbar gemacht und in Fassern oder Betonbehiltern gesammelt.
Die Sammelbehilter im Trocknungsbetrieb miissen flr eine zwei-
tagige Bevorratung ausreichen.

2 Trocknen des Tierblutes

Das Schlachttierblut wird in Spezial-Vakuum-Trocknungsanlagen
ur Blutm ehl, in Walzentrocknern fiir Blutflocken und in Trommel-
trocknern fiir Blutschrote getrocknet.

2.1 Trocknen zur Herstellung von Blutmehl

Das Tierblut wird zuerst in Homogenisatoren griindlich geschlagen
und die Fibrinfaser (verstopft die Diisen) beseitigt, und dann in
HeiBluft-Vakuumtrockner unter Druck eingespritzt. Hier verdampft
das Wasser schnell und der Rest (die reine Bluttrockensubstanz)
sammelt sich als Blutmehl auf dem Boden der Trocknungsanlage.
Hier wird es mit rechenférmigen Hebern herausgenommen, pneu-
matisch in eine Miihle geférdert und nach dem Schroten eingesackt.
Das gewonuene Blutmehl hat 88 bis 909, Trockensubstanz, davon
82 bis 849, verdauliches EiweiB. Die hohe Feuchtigkeit des Erzeug-
nisses verschlechtert die Aufbewahrungsbedingungen. Blutmehl
verdirbt verhaltnismaBig schnell.

(SchluB von S. 230)

Schiadigung des Eiweilles auf. Anschlieflend an die Rillenwalze wird
das Blut mit einem Wassergehalt von 60 % auf einem Tellertrockner
bis auf einen Endwassergehalt von 8% nachgetrocknet.

Die Kombination ,,Rillenwalze* als Vortrockner mit einem Teller-
trockner als Nachtrockner ist nach unserer Meinung eine gute
Trockner-Kombination. Im Anfang der Trocknung wicd die Feuch-
tigkeit leicht abgegeben; man kann deshalb eine mit Dampf be-
heizte Walze verwenden und mit hoheren Temperaturen herangehen,
ohne das Trockengut zu schadigen. Amy Ende der Trocknung mul
man vorsichtig verfahren, damit kein Anbrennen des Trockengutes
erfolgt. Diese Gefahr ist im Tellertrockner gering, da die Nach-
trocknung bei niedrigen Temperaturen erfolgt und die Feuchtigkeits-
aufnahme der Luft sehr intensiv ist, weil das Trockengut dauernd
vom Luftstrony umspiilt wird.

Das auf der Rillenwalze vorgetrocknete Gut klumpt nicht mehr
zusammen. Die Schwierigkeiten bei der Aufgabe auf den Teller-
trockner fallen also weg und auf den ersten Etagen des Teller-
trockners findet kein Zusammenklumpeu der. Teilchen mehr statt.
Der Tellertrockner wird also erst durch das Vorschalten einer Rillen-
walze zum idealen Nachtrockner.

Da die Rillenwalze einen geringeren spezifischen Dampfverbrauch
hat, kann man mit dieser Kombination Energie einsparen. Es be-
steht die Moglichkeit, diese Kombination bei vielen Trockenprozessen
anzuwenden, besonders auf dem Gebiet der Chemie bei der Trock-
nung von pastenartigen Stoffen. A 4288
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2.2 Trocknen auf Walzentrocknern des Typs Telosan {Ein- und Zwei-
walzentrockner)
Das Blut wird vor dem Trocknen gut homogenisiert, unter Beigabe
von 20 bis 33% Hintermehl (Stirkegehalt iiber 40%,). Das Mehl
wirkt als Bindemittel, das aus dem Blut eine diinnere Briithe bildet.
Es ermoglicht ein gutes Haften der Mischung an den Walzen und die
Bildung einer gleichmiBigen filmartigen Schicht, die auch gleich-
miBig trocknet (reines Blut haftet an den Walzen nicht, denn es
enthilt 1 bis 3% Fett). Das Blut trocknet bei einem Uberdruck von
2 bis 4 at des gesidttigten Dampfes in den Walzen. Anlagen mit einer
Trockenfliche von 11 m? kénnen in einer Stunde 300 bis 450 kg
Blut trocknen. Die Umdrehungszahl der Walzen ist iin Vergleich zur
Kartoffeltrocknung stets niedriger (5 min~1).
Die gewonnenen Blutflocken enthalten 889, Trockensubstanz und
129% Wasser. Der Gehalt an verdaulichem Eiweill schwankt je nach
der Beigabe von Mehl von 36 bis 459%,.
Sollen die Walzentrockenanlagen zur Trocknung von Blut dienen, so
missen sie durch folgende Vorrichtung ergénzt werden:
a) Blutbehélter it einer Pumpe zur Forderung des Blutes in den
Mischbehilter;
b) Mischbehilter, in dem das Blut homogenisiert und das Mehl als
Saugmaterial beigegeben wird;
¢) Mechanismus zum Verteilen der Mischung von Blut und Mehl
auf die Trocknungszylinder.
©
2.3 Troeknung zwr Herstellung von Blutschrot
Dafiir eignet sich am besten Biittners Trommeltrockner mit einem
Durchmesser von 1,80 bis 2,10 m und einer Linge von 9 bis 10 m,
der mit Kohle beheizt wird (Rauchgas mit Luft), oder die Trocken-
anlage von Petri-Hecking.
Vor dem Trocknen wird das Blut in einem Raum iiber der Trocken-
trommel durch ein Rechenmischgeridt mit einer Beigabe von Weizen-
kleie im Verhiltnis von 1: 1 oder 1,5: 1 vermischt. Die Blut-Kleie-
mischung fillt direkt in die Trockentrommel, durchliuft diese bei
einer Eingangstemperatur von 400 °C und einer Ausgangstemperatur
von 50 °C und gleitet dann iiber einen Schneckentransporteur oder
Paternoster in den Lagerraum. Nach dem Auskiihlen wird die
Mischung auf einem prismatischen Sieb sortiert und der feine Durch-
fall eingesackt, der grobe gelangt in eine Hammerschrotmiihle und
von neuem auf das Sieb. GroBe, sporadisch vorkommende Kriimel
(Durchschnitt 2 bis 3 cm) gelangen zur Trocknung zuriick. Das
gewonnene Schrot hat 92 bis 939% Trockensubstanz und ist gut
lagerfihig, der Gesamtgehalt an verdaulichem EiweiB bewegt sich
zwischen 23 und 329,.
2.4 Awusbeute
Je 100 kg Erzeugnis wird bei Blutmehl 800 kg, bei Blutflocken
230 kg, bei Blutschrot (1:1) 89 kg und bei Blutschrot (1,6: 1)
125 kg Tierblut verbraucht.

2.5 Trocknungs-Leistung je nach Grofle der Trockenanlage
im Zerstdubertrockner 400 bis 800 kg/h, ini Walzentrockner 300
bis 450 kg/h und im Trommeltrockner 800 bis 1200 kg/Tierblut.

2.6 Drennstoff

Zur Trocknung von 100 kg Tierblut verbraucht man in Zerstauber-
trocknern 26 bis 30 kg Kohle je 4000 kcal, in Walzentrocknern 37 bis
40 kg Kohle je 4000 kcal, in Trommeltrocknern 22 bis 30 kg Koks
je 7500 kcal.

2.7 Arbeitsbedarf

Zur Trocknung von 100 kg Schlachttierblut, einschlieBlich Be-
dienung der energetischen Anlagen, wird folgende Anzahl von
Arbeitsstunden bendtigt: bei Zerstiubertrocknern 0,3 bis 0,4; bei
Walzentrocknern 0,6 bis 0,8; bei Trommeltrocknern 0,4 bis 0,7.

2.8 Verluste wihrend der Lrzeugung

.Bei Zerstdubertrocknern und Walzentrocknern werden Verluste

durch den Abfall von Fibrinfasern, bei Trommeltrocknern durch
zeitweilige Entziindung der getrockneten Masse durch Funken aus
den Ofen verursacht. Diese Verluste erreichen durchschnittlich
folgende Werte:

bei Zerstaubertrocknern 7 bis 109%,; bei Walzentrocknern 4 bis 69%,;
bei Trommeltrocknern 0,5 bis 2%,

Die vorstehend beschriebenen drei Trocknungsverfahren werden in
der CSSR seit dem Jahre 1951 angewendet. Inzwischen hat sich die
Herstellung von Trockenblut in der CSSR erheblich ausgedehnt und
gemal Fiinfjahrplan sollen im Jahre 1965 etwa 24 Mill. [ Tierblut
getrocknet werden. Die Verarbeitung soll znm weitaus iberwiegen-
den Teil (rd. 95%) zu Blutschrot, etwa 4%, zu Blutflocken und der
Rest zu Blutmehl erfolgen. Dadurch konnen wir das Aufkonimen
an tierischemn Eiweifl ganz betrichtlich steigern und nicht zuletzt
die Herstellung hochwertiger Mischfuttermittel vergroern uad damit
die Grundlage fiir automatische Fiitterung verbessern. A 4258
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