
TabeUe 3. 
Schweinemastversuche mit verschieden konservierten Kartoffeln 

M." j 0",," 
Herkunft 

von - bis schnitt!. Verwer-
Fullermittel kg tägliche tungs-

der Werte Lebend· Zunah· zahl 
masse men in g 

Giirkartoffeln 34···105 630 ~91 

RICHTER I Kartoffelflocken 33···105 570 300 

[4] I Kartoffel preßschrot 32 ···105 55~ 301 
Kartoffel trockenschni t7.e1 31··· 99 570 301 .. 

RICHTER 1 Gärkartoffeln 126 ... 1031 690 

I 
282 

[5] Kartoffel preßschrot 27· ··102 559 285 -
RICHTER I Kartoffelflocken 124'" 881 570 I 320 

[5] Kar t off el trockensch n i t zel 25··· 86 548 I 317 

TEICH-

I 
Gärkartoffeln 

1
45

"'
116

1 
633 

I 
279 

MANN [7] Kartoffe.l trockenschni tzel') 45···114 613 296 

Eigene 

1 

frisch ged. Kartoffeln 
1

32 
.•. 

116
1 

630 

1 

279 
Unter- Kartoffel trocke.nschni tzel 31···118 591 326 
suchungen frisch ged. Kartoffeln 70·· ·116 654 317 

Kartoffel trockenschni tzfl 71·· ·118 664 331 

') Im Schubwendetrockner hergestellt. , 

I. unter den verschiedenen Kartoffelkonservaten die gedämpft ein· 
gesäuerten Kartoffeln in der Mastwirkung . an der Spitze gtehen. 
Dabei ist aber stets an die weit höheren Verluste bei der Kartoffel­
einsäucrung gegenüber der Trocknung und an die anderen Nachteile 
der Frischgutverfütterung zu denken; 

2. unter den Kartoffeltrockenprodukten die KartQffelfiocken die 
günstigste Mastwirkung zeigen, was wahrscheinlich auf die dabei 
\'ollkommen eingetretene Stärkeverkleistenmg zurückzuführen ist;· 

3. die Kartoffeltrockenschnitzel in der Mastwirkung nicht wesent­
lich hinter den Flocken zurückstehen: auch bei der Feuergastrock­
nung muß demnach ein weitgehender Stärkeaufschluß edolgt sein; 

4. das Kartoffelpreßschrot am wenigsten günstig wirkte, was mög­
·licherweise auf die Verluste an verdaulichem Eiweiß bei der Preß­
schrotherstellung zurückzuführen ist. 

Aus der Zusammenstellung in Tabelle 3 ist wegen der fehlenden Ver­
gleichbarkeit wiederum nicht erkennbar, ob bei der Herstellung der 
Kartoffeltrockenschni tzel das Trocknersystem einen Einfluß auf die 
Fulterwirkung des Trockengutes ausgeübt hat. 

Zur KartoUeltrocknung im Trommeltrockner 

Zum Abschluß soll noch ctwas näher auf das in den eigenen Unter­
suchungen2) 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 besaß sornit noch keinerlei Erfahrungen über die richtige 
Trocknungstechnologie. 

Diese Schnitzel wiesen eine durchschnittliche Größe von 3 x 10 x 20 
bis 50 mm anf. Ihre Farbe war schmutziggrau bis braun. Sie waren 
sehr hart; das Zerbrechen führte zu glänzenden Bruchstellen (nicht 
körnig), was auf einen durchaus ansprechenden Grad der Stärkever­
k1eisterung schließen läßt. Bei mikroskopischer Betrachtung des 
Materials ließen sich nur geringe Anteile an intakten Stärkekötnern 
finden. Diese Stärkeverkleisterung ist vielleicht darauf zurückzu-

t) Diese Untersuchungen wurden im Auftrag des Rates des Bezirkes 
Rostock (Vertragsforschung) durchgeführt. 
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führen, daß bei der Trocknung eine Trommeleingangstemperatur 
von 450 bis 550 oe eingehalten wurde. Diese. hohe Temperatur führt· 
mögliCherweise zu einem plötzlichen Verschluß der Außenporen der 
Schnit?el, wodurch das Wasser im Inneren für einige Minuten nicht 
entweichen kann und dabei ein gewisser Dämpfeffekt 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 Massel). Nach Durch­
feuchtung mit ·Wasser wurden die Schnitzel innerhalb von etwa 

. sechs Stunden weich ut:\d geschmeidig . 

Die Lagerfähigkei t der Schnitzel muß als gut bezeichnet werden, 
denn nach fast einjähriger Speicherlagerung in Haufen waren nach 
organoleptischem Befund noch keinerlei Lagerschäden zu erkennen. 
Die Beschreibung des Aussehens der Schnitzel läßt auf offensicht-

~ liche Fehler besonders in der Aufbereitung der Rohware schließen. 
Darr die Schnitzel, wie aus den mitgeteilten Angaben über Verdau­
lichkeit und Mastwirkung hervorgeht, noch einen derart hohen Wert 
besaßen, läßt die verstärkte Verwendung der Trommeltrockner in den 
Zuckerfabriken zur Kartoffeltrocknung als .außerordentlich ratsam 
erscheinen. Dafür sind aber weit stärker als bisher eingehende Unter­
suchungen über diese Trocknung, 'und zwar auch im Vergleich mit 
anderen Trocknersystemen und bei unterschiedlicher Technologie 
(Zerkleinerung, Temperaturführung, Durchlaufzeit usw.) erfo~der­
lich, wobei die Güte des Trockengutes auf Verdaulichkeit und Mast-

. wirkung stets im Tierversuch überprüft werden muß. Aus diesen 
Untersuchungen wird möglicherweise hervorgehen, daß auf die 
Qualität der Kartoffeltrockenschnitzel nicht das Trocknersystem 
(vielleicht mit Ausnahme des reinen Umlauftrockners ohne Vor­
trocknung) sondern die gesamte Aufbereitungs-, Trocknungs- und 
Nachbereitungstechnologie den größten Einfluß ausübt. Diese Be­
hauptung läßt sich noch nicht auf exaktes Versuchsmaterial zurück­
führen, sie wird sich aber aller Wahrscheinlichkeit nach bestätig~n. 

Die für uns notwendige, immer weitergehende "Industrialisierung" 
der Fütterungstechnik erfordert eine verstärkte und in der Per-

, spektive vollständige Trocknung der F\ttterkartoffein. Die Er­
mittlung der dafür günstigsten Systeme und Methoden sollte von den 
beiden höchsten für diese Fragen zuständigen wissenschaftlichen 
Gremien der DDR, nämlich von der Arbeitsgruppe Trocknung der 
Forschungsgemein~chaft Tierhaltung und vom Arbeitsausschuß 
Trocknung der Kammer der Technik, als eine ihrer wich tigsten Auf­
gaben betrach~et werden. 
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') Siehe Beitrag S.227. 

Bau- und Betriebsweise von Tellertrocknern für die Bluttrocknung 

Das in den Schlachthöfen anfallende Blut i,t ein hochwertiges 
eiweißreiches Kraftfutter und man sucht deshalb schon seit längerer 
Zeit ein wirtschaftliches Konservierungsverfahren. Da Blut relativ 
schnell gerinnt, anderersei ts aber für verschiedene Trockenverfahren 
dünnflüssiges Blut benötigt wird, muß man es vorher rühren und 
das Fibrinogen abfiltern oder ein Konservierungsmittel, z. B. 
Fibrisol, zusetzen. Bei den bekannten aber auch teuren Verfahren 
der Zerstäubungstrocknung kann man nur dünnflüssiges Blut durch 
Düsen oder rotierende Scheiben zerstäuben. Man hat Frigchblut 
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auch auf Wa)zentrocknern getrocknet, doch besteht hier die Gefahr 
des Anbrennens des Trockenblutes. 

In weiteren Versuchen hat man geronnenes Blut oder auch Dickblut 
in Vakuum-Trocknern getrocknet. Die wärmetechnischen Messungen 
an Vakuumtrocknern haben jedoch ergeben, daß dieses Verfabren 
unwirtschaftlich ist, da zusützlich Pumpen ' zur Erzeugung des 
Vakuums gebraucht werden. :pie Endfeuchtigkeit des unter Vakuum 
getrockneten Blutes liegt bei 15%, die geforderte Endfeuchtigkeit 

229 

·i 
' .. , 

I' 

/ 

.' I 

;. 



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. 

Blutkonscrvicrung auf Tellerlrockncrn 

Im Institut für Thermodvnamik an der Hochschule für Maschinen­
bau in Karl-Marx·Stadt befand sich ein kleiner Versuchs ·Teller­
trockner, auf diesem wurden Encte November 1959 Trockenversuche 
mit Blut durchgeführt. Vorher wurde dieser Trocl<Iler etwas um­
gebaut, um die eintretende Frischluft auf 60 oe zu erwärmen. Die 
Lufttemperatur darf höchstens 78 oe betragen, sonst treten Schä­
digungen des Bluteiweißes auf. In d as Frischblut wird Dampf ein­
geblasen, es koaguliert und wird zu einem feuchten dicken Brei, 
mit dem der Teller trocl<ner beschickt wird. Das geronnene Blut 
neig te kaum zum Anbacken auf den Tellern oder an den Abstreifern. 
Die Trockenzeit dauerte etwa 1' / 2 h. Der Endwassergehalt des 
Trockenblutes lag unter 10%. Nachteilig war nur d as Zusammen­
ba llen des noch feuchten Blutes beim Zusammenschieben durch die 
Abstreiftr. 

Es sind demnach folgende Maßnahmen erforderlich, um die Trock­
nung ZlI verbessern: Die Aufgabe des Naßgutes muß durch eine Vor­
richtnng gleichmäßig dosiert erfolgen . Dabei muß es durch ein Loch­
blech gectrückt werden, so daß gleiche TeilclIen \·on etwa 2 bis 3 mm 
Dmr. entstehen. Ferner müssen die oberen drei Etagen des Teller­
trockners als Lochbleche ausgebildet und die feuchten Blutklumpen 
durch wiede rholtes Hindurchdrücken zerstört werden. 

Das Trockenblut, daß den Tellertrockner verließ, sah schwarz a us 
und hatte eine körnige S truktur, die Teilchengröße betrug 2 bis 
3 mm. Eine chemische Analyse des Trockenblutes ergab folgende 
Zusammensetzung: 9,2% Wasser, 1,2% Asche, 13,6% Stickstoff, 
86,5% Eiweiß. 

Für die Schwarzfärbung des Trockenblutes fand sich folgende Er­
klärung: Das an das Hämoglobin gebundene rote Eisenoxyd setzt 
sich bei de r Trocknung im Luflstrom, also unter Einwirkung des 
Luftsauerstoffes, in schwarzes Eisenoxyd um. Das Eiweiß wird durch 
diesen Vorgang nicht beeinflußt. Eine Ende 1959 im Institut für 
Ernährung in Potsdam·Rehbrücke vorgenommene Untersuchung 
des Trockenblutes ergab eine Verda ulichkeit des Eiweißes von ~7%. 
Der Anfangswasse rgel1alt des Blutes beträg t 80%, es soll bis auf 
einen Endwassergehalt von 8% heruntergetrocl<net werden. 

Der ctanach konstruierte Tellertrockner (Bild I bis 3) hat 16 Ring­
Etagen, die gesamte T ellerfläche beträg t 42 m2 • Jede Etage hat 
12 Teller (je 0,218 m2), der Abstand 7.weier Etagen beträgt 15 Cm. 
Insgesamt ist cter Tellertrockner 2,85 m hoch und bat eine n Durch­
messer von 2,80 m. Die sechs Heizelemente haben insgesamt eine 
Heizfläche von 48 m2 , als Heizelemente verwenden wir glatte Rohre, 
51 mm Dmr. und 2,38 m lang (Bild 2). Der Tdlertrockner wurde als 
Neuneck mit einer Seitenlä nge von I m konstruiert. Es sind drei 
Türen vorhande n, der Trockner und auch die Heizelemente sind al so 
leich t zugänglich. Im Innern des Tellertrockners befinden sich drei 
Turbinen (Dmr. 80 cm, Höhe 26,5 cm), die sich mit 140 min- 1 

drehen. Die Turbinen (Bild 1) saugen die Luft üher die Teller an und 
drücken die austretende Luft wieder über die Teller. Die Wind­
geschwindigkeit zwischen den Tellern beträgt 2 bis 3 m/s. Zur Er­
wärmung der Frisr.hluft auf 65 oe ctienen zwei Lufterhitzer, von 
denen jeder einen Wärmebedarf von 35000 kcal hat. Die Umdrehung 
des Tellergerüs tes dauert"" 7 min. Wir haben 16 Etagen, das ergibt 
eine Durchlaufzeit von 16 X 7 = 112 min. Da in folge der Abstreifung 
etwa 80% der Tellerfljche ausgenutzt werden, beträg t die Trocl<en­
zeit 1 h, 30 min. 

Zusatzaggrcgate 

Das Blut wird zuerst in einem Behälter eingedickt. Durch ein Rohr, 
in dem sich kleine Öffnunge n befinden, wird Dampf in ctas Blut 
eingeblasen. In dem Behälter befinde t sich ein Rührwerk, denn das 
Blut muß währenct des Gerillnungsprozesses, der"" 12 min dauert, 
umgerührt werden. Danach muß das geronnene Blut in einem Be­
hälter mit e inem Boden aus Lochblech oder Drahtsieb etwa 1-5 min 
abtropfen. Nun wird das Blu t mi t einer Steilförderschnecke nach 
oben auf den Trockner befördert. Oben auf ctem Trockner s teh t die 
Aufgabe- und Verteilerwalze, die das Blut gleichmäßig dem Trockner 
7.uführt. Über der Verteilerwalze befindet sich eine Stachelwalze, die 
die größeren Blutklumpen und längeren Blutlasern in kleine Teile 
zerreißt. 

Erprobung des Trockners 

Der s tündliche DaJI\pfverbrauch betrug 145 kg/h, der Dampfüber­
drllrk 2 a t. Die stlindlich 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 
Wasse rverdampfllng von 64 kg/h. 

Spezifischer Daillpfverbrauch 
F ür 1 kg vVasserverdam pfung sind erforderlich: 
145 kg Dampf: 64 kg H 20 = 2,26 kg Dampf/kg HzO. 
Für I kg Trockenblut benötigt man: 
145 kg Dampf: 24 kg Trockenblut = 6,0 kg Dampf/kg Trockenblut. 

Kraftb~darf 

Lüfter 3 kW, Turbine I kW, Getriebe und Antrieb 1,2 kW, Steil· 
förderschnecke und Rührwerk 1,5 kW . Insgesamt 6,7 kW. 

Spezilischer [(raltbedarl 
6,7 kW: 24 kg Trockenblut = 0,28 kW/kg Trockenblut 
6,7 kW: 641<g HzO = 0,11 k'v\'/kg H 20. 

Kenndaten der Trocken/ttft 
Die Frischluft- bzw. Ablnftmenge betrug 3200 kg/h. Eintritts­
temperatur der Frischluft 20 oe, mit einer relqtiven Luftfeuchtigkeit 
von 65%, I kg Frischluft enthält 10 g HzO. Temperatur der Ab­
luft t = 78 oe, relative Luftfeucbtigkeit 7%, 1 kg Abluft enthält 
30 g H 20. 

Wärmebilanz 

Im Dampf aufgebracht 
Im I<ondensa t sind enthalten 
Lufterw ä rmung 
'\lasser verd am pfung 
Oberflä chen verlus te 

[kcal] 
94300 . 

9900 
44500 
34500 

5400 

(%] 
100 

10,5 
47,2 
36,~ 

5,7 

Insgesamt 94300 100 

Spezifische Wa sse rverdampfung 94300 kcal: 64 kg = 1470 kcaljkg H,O. 
Der thermi sc he Viirkungsgrad des Tellertrockners beträgt demnach 37%. 

Vortrocknung des Blutes durch eine Rillenwalze 

Im April 1960 liefen im VEB Molekularzers täubullg Meißen Ver­
suche, um das Naßblut auf einer Rillenwalze vorzutrocknen und den 
Tellertrockner als Nachtrockner zu verwenden. 

Das Blut wurde zuerst durch Einblasen von Dampf"" 10 Illin lang 
koaguliert und wurde dann a uf die Rillenwalze aufgegeben. Die 
W asserverdampfung einer Rillenwalze ist hoch. Sie beträgt"" 100 kg/ 
mZ Walzen fl äche . Auf I 1112 Walzen fläch e kann man 200 kg Blut mit 
einem Anfangswassergehalt von 80% au fgeben lind erh ä lt in "" 60 s 
100 kg Trockenblut mit ei nem Wasse rgeha lt von 60%. Die chemische 
Analyse ergab, daß das Eiweiß des auf der Rillenwalze getrockneten 
Blutes hochwertig erhalten bleibt. Die Verdaulichkeit des Eiweißes 
betrug 97%. Bei dem hohen EndwassergehaJt von 60% tritt keine 

(Schluß auf S. 231) 

Bild 1. Turbinen c.es Tellertrockoers Blld 2. Anordnung der Teller und Heizelemente Blld 3. Der fertige Tellertrockner 
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Künstliche Trocknung von Tierblut in der ~SSR A. BROZA, Prag 

I Allgemeine Angaben 
In der CSSR werden z. Z. jährlich etwa 16 Mil!. I Tierblut aus 
Schlachtungen gewonnen; 12 Mill. I davon werden küns tlich ge­
trocknet. Tierblut en th ä lt 17 bis 25% Trockensubs ta nz, die sehr 
stark eiweißhaltig ist. Es wird zur Erzeugung von Lebensmittel­
produkten benntzt und auch an die Verbraucher zur Herstellung 
von Speisen verkauft; der überwiegende Teil des Tierblu tes wird 
getrocknet und zur Erzeugung eiweißhaltige r Fu t termi ttel verwen· 
det. Bei der industriellen Verarbeitung dient es als Ausgangsstoff 
für die Albuminherstellung. 
Die Ausbeute von Schlachttierblut schwankt bei den einzelnen Nutz· 
tierarten zwischen 2,8 bis 4% und ist sehr niedrig, wenn man den 
tatsächlichen Blutan teil in lebenden Tierorgan isrnen in Vergleich setzt. 
Dies kann in folgender Crbersich t ver!(lichen werden: 

I 
Blutanteil an der 

I 
Auffangoorm Tierarl Lebeudmasse 

[%1 r%l 

Rind"! r 7,7 3,2 .. ·3,7 
Pferde 9,8 4 
Schafe 8,1 3,7 
Schweine 4,6 2,8 

Für industrielle Verarbeitung (Trocknung) kommt nur das im 
Schlachthof gesammelte Blut in Betracht. .Mit Rücksich t auf eine 
teilweise Verrlünnung des Blutes mit Wasser beträgt die Trocken­
substanz 17 bis 18% . 
Um die Bildung von Blutkuchen zu vermeiden, wird das frische Blut 
mechanisch geschlagen, mit bestimmten Zusätzen für einige Tage 
haltbar gemacht und in Fässern oder l3etonbehältern gesammelt. 
Die Sammelbehälter im Trocknungsbetrieb müssen für eine zwei­
tägige Bevorratung ausreichen. 

2 Trocknen des Tierblules 
Das Schlachttierblut wird in Spezial·Vakuum-Trocknungsanlagen 
ür Blutm ehl, in Walzentrocknern für Blutflocken und in TrQmmel· 
trocknern für Blutschrote getrocknet. 

2.1 Trocknen zur Herstellung von Blutmehl 
Das Tierblut wird zuerst in HOl1logenisatoren gründlich gesch lagen 
und die Fibrinfase r (verstopf t die Düsen) beseitigt, und dann in 
Heißluft-Vakuumtrockner unter Druck eingespritzt. Hier verdampft 
das Wasser schnell und der Rest (die reine Bluttrockensubstanz) 
sammelt sich als BJutmeh l auf dem Boden der Troc1<nungsan lage. 
Hier wird es mit rechenförmigen Hebern herausgenommen, pneu­
matisch in eine Mühle gefördert und nach dem Schroten eingesackt. 
Das gewonnene Blutmehl hat 88 bis 90% Tfückensubs tanz, davon 
82 bis 84% verdauliches Eiweiß. Die hohe Feuchtigkeit des Erzeug· 
nisses \'erschlechtert die Aufbewahrungsbedingungen. Blutmehl 
verdirbt verhaltnismäßig schnel!. 

ISchluß VOn S.230) 

Schädigung des Eiweißes auf. Anschließend 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 mi t einem TeUer­
trockner als Nachtrockner is t nach unserer _Meinung eine gute 
Trockner-Kombination. Im Anfang der Trocknung wird die Feuch­
tigkeit leicht abgegeben; man kann deshalb eine mit Dampf be­
heizte Walze verwenden und mit höheren Temperaturen hC1"ange hen, 
ohne das Trockengut zu schädigen. Am Ende der Trocknung muß 
man vorsichtig verfahren, damit kein Anbrennen des Trockengu tes 
erfolgt. Diese Gefahr ist im Tellertrockner gering, da die Nach­
trocknung bei niedrigen Tempera turen erfolgt und die Feuchtigkeit s­
aufnahme der Luft sehr intensiv ist, weil das Trockengut dauernd 
vorn Luftstrom umspült wird. 

Das auf der Rillenwalze vorgetrocknete Gut klumpt nicht mehr 
zusammen. Die Schwierigkei ten bei der Aufgabe auf den Teller · 
trockner fallen also weg und auf den ersten Etagen des TeIler­
trockners findet kein Zusam menk.lumpell der . Teilchen mehr statt. 
Der TeJlertroclOler 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 Möglichkeit, diese Kombination bei vielen Trockenprozessen 
anzuwenden, besonders auf dem Gebiet der Chemie bei der Trock­
nllng von pastenartigen Stoffen. A 4288 
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2.2 Trachtet! auf Walzetltrocknem des T"ps Telos:",. (Ei,. · u1Id Zwei-
walzenJrockner) 

Das Blut wird vor dem Trocknen gut homogenisiert, unter Beigabe 
von 20 bis 3:1% Hintermehl (StärJ<ege halt über 40%). Das Mehl 
wirkt als Bindemittel, das aus dem Blut eine dünnere Brühe bildet. 
Es ermöglich t ein gutes Haften der Mischung an den Walzen und die 
Bildung einer gleichmäßigen filrnarti gen Schicht, die auch gleich­
mäß ig tror.kne t (reines Blut haftet an den Walzen nicht, denn es 
enth ä lt 1 bis 3% Fett). Das Blut trocknet bei einem Überdrllck von 
2 bis 4 at des gesättigten Dampfes in den Walzen. Anlagen mit einer 
Trockenfläche von 11 m2 können in einer Stunde 300 bis 450 kg 
Blut trocknen. Die Umdrehnngszahl der Walzen ist irn Vergleich zur 
I<artoffeltrocknung ste ts niedriger (5 min- 1). 

Die gewonnenen Blutflocken enthalten 88% Trockensubs tanz und 
12% Wasser. Der Gehalt an verdaulichen. Eiweiß schwankt je nach­
der Beigabe von Mehl von 36 bis 45%. 
SoUen die Walzen trockenanlagen zur Trocknung von Blut dienen, so 
müssen sie durch folgende Vorrichtung ergänzt werden: 
a) Bluthehälter Init einer Pumpe zur Förderung des Blutes in den 

Mischbeh älter; 
b) Mischbehä lter, in dem das Blut homogenisiert und das Mehl als 

Saugmateri al beigegeben wird; 
c) Mechanismus zum Verteilen der Mischung von Blu t und Mehl 

auf die Trocknungszylinder. 

2.3 TrOlJknun g zur Herstellung von Blutschrot 
Dafür eignet sich am besten Büttners Troml1leltrockner mit einem 
Durchmesser von 1,80 bis 2,10 m und einer Länge von 9 bis 10 m, 
der mit j<ohle beheizt wird (Rauchgas mit Luft), oder die Trocken­
LInlage VOll Petri-Hecking. 
Vor dem Trocknen wird das Blut in einem Raum über der Trocken­
trommel durch ein Rechenmischgerät mit einer Beigabe von Weizen­
kleie im Verhältnis von 1 : 1 oder 1,5: 1 vermischt. Die Blut·Kleie­
mischung fällt direkt in die TrockentTommel, durchläuf t diese bei 
einer Eingangs temperatur von 400°C und einer Ausgangstempera tur 
von '50°C und gleitet dann über einen Schnecken transpor teur oder 
Paternoster in den Lagerraum. Nach dem Auskü hlen wird die 
Mischung auf einem prismatischen Sieb sortiert lind der feine Durch­
fall eingesackt, der grobe gelangt in eine Hammerschrotmüh le und 
von neuem auf das Sieb. Große, sporadisch vorkommende Kriimel 
(Durchschnitt 2 his 3 cm) ge langen zur Trocknung zurück. Das 
gewonnene Sch rot hat 92 bis 93% Trockensubs tanz und ist gut 
lagerfäh ig, der Gesamtgehalt an verdaulichem Eiweiß bewegt sich 
zwischen 23 und 32%. 

2.4 Ausbeute 
Je 100 kg Erzeugnis wird bei Blutmehl 600 kg, bei Blutflocken 
230 kg, bei Blutschrot (I: I) 89 kg und bei Blutschrot (1,5: I) 
125 kg Tierhlut verbraucht. 

2.5 Trocknungs-Leistung je ->taeh Größe der Trockenanlage 
im Zerstäubertrockner 400 bis 800 kgjh, im Walzentrockner 300 
bis 450 kgjh und im Trommeltrockner 800 bis 1 ZOO kgjTierblut. 

2.6 []re"l1stoff 
Zur Trocknung von 100 I,g Tierblut verbraucht man in Zerstäuber­
trocknern 26 bis 30 kg Kohle je 4000 kcal , in Walzentrocknern 37 bis 
40 kg Kohle je 4000 kcal , in Trormneltrocknern 22 bis 30 kg Koks 
je 7500 kca!. 

2.7 Arbeitsbedarf 
Zur Trocknung von 100 kg Schlachttierblut, einschließlich Be­
dienung der energetischen Anlagen, wird folgende Anzahl von 
Arbeitsstunden benötigt: bei Zerstäubertrocknern 0,3 bis 0,4; bei 
Walzentrocknern 0,6 bis 0,8; bei Trommeltrocknern 0,4 bis 0,7_ 

2.8 Verluste während der Erzeug ... "g 
·Bei Zerstäubertrocknern und Walzentrocknern werden Verluste 
durch den Abfall von Fibrinfasern, bei Trommeltrocknern durch 
zei tweilige Entzündung der getrOCkneten Masse durch Funken aus 
den Öfen verursacht. Diese Verluste erreichen durchschnittlich 
folgende Werte: 
bei Zers täubertrocknern 7 bis 10%; bei Walzentrocknern 4 bis 6%; 
bei Trommeltrocknern 0,5 bis 2%. 
Die vorstehend beschriebenen drei Trockn ungsverfahren werden in 
der CSSR seit dem J ah re 1951 angewendet. Inzwischen hat sich die 
Hers tellung von Trockenblut in der CSSR erheblich ausgedehnt und 
gemäß Fünfjahrplan sollen im Jahre 1965 etwa 24 Mil!. I Tierblut 
getrocknet werden. Die Verarbei tung sol! zum weitaus überwiegen­
den Teil (rd. 95%) zu Blutschrot, etwa 4% zu Blutflocken und der 
Rest zu Blutmehl erfolgen. Dad urch können wir das Aufkommen 
an tierischem Eiweiß ganz beträch tlich steigern und nicht zuletzt 
die Herstellung hOChwertiger Mischfuttermittel vergTößern uild damit 
die Grundlage für automatische Fütterung verbessern. A 4258-
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