Uber die weitere Entwicklung
der technischen Trocknung landwirtschaftlicher Erzeugnisse in der DDR

Auf einem Erfuhrungsaustausch der Ministerien [ir Landwirtschaft, Erfassung und Forstvirtschaft bzw.
fiir Bauswesen sowvie Trocknungswissenschaftlern, Prakiikern und Vertretern des Maschinenbaues amn 19. Mirsz
swurde iiber den derzeitigen Stand der Errichtung von 11 Trocknungswerken fiir landwirtschaftliche Produkte
und notswendige Mafnalumen zur Beschleunigung dieser Aktion beraten und anschlieflend vereinbart, welche
Trocknersysteme [ir den Gesamthomplex dieses Programms sorzusehen sind. Im folgenden Beilrag swird der
zahlenmifsige Umfang dieses Programms, wic es von WALTER ULBRICHT auf dem VI. Parteitag der SED
angehkindigl svurde, mi 265 Trocknungswerken fachlich erliutert. Um unseren Lesern das volle Ausmaf$ dieses
gesvaltigen Vorhabens su verdeutliclhen, méchten soir als Vergleich das Erdolkombinat Schsvedt anfithren. Beide
Objekte sind wertnidifiig auf je rd. 750 Mill. DM zu beztffern.

Di¢ hicr anschlieflende Aufsalzreihe iiber Probleme landsvirtschaftlicher Trockiung, insbesondere der Kérner-
trocknung, entspricht sum tberwwiegenden Teil dem Materinl, wie es den Tetlnelunern der KD T-Trocknungs-
tagung am 18. und 19. April 1963 tn Berlin vermittelt wurde. Der besseren Ubersicht halber handell es sich
dabet i svesentlichen num Ausziige aus den Referaten, ein Bericht iiber dere Tagungsverlauf folgl in einem der

néichsten Iefte, aucl aus weiteren Referaten wird spiiter auszugsiveise berichlel.

Das Projekt ,,Grinfutter- und Hackfrucht-Trocknungsanlage*

fir die Landwirtschaft der DDR

Aul dem VI. Parteitag der SED hat WATLTER ULBRICIIT in
scinem Referat zum .Programm des Sozialismus® {iber dic
weitere Entwicklung der sozialistischen Laudwirtschalt w. a.
zur Steigerung der pllanzlichen Produktion lolgendes gesagt:
»Mit diesern Wachstum der pllanzlichen Produktion wird ins-
besondere die Fullerbasis gestéiirkl. Zur besseren Futterversor-
gung der wachsenden Vichbestinde werden dariiber hinaus
265 [Futlertrocknungsanlagen mil eciner Iapazitit von 530000 t
bis 1970 errichtel.”

1. Festlegung der Grundkonzeption fir die Mehr-
frucht-Trocknungsanlage

Im Herbst des Jahres 1961 wurde der VIEB Zuckeclabriken-
Ixport vom Ministeriam fir Landwirtschalt, lirfassuimg und
Forstwirtschalt beaultragt, eine Mchrfrucht-Trocknungsanlage
als Standardprojckt auszuarbeiten. Tn enger Zusammenarbeit
mit Vertrelern der Landwirtschalt, inshesondere Mitarbeitern
der Beratungsstelle [ir die T'rocknung landwirtschaltlicher Tor-
zeugnisse in Burgwerben, ist das Projekt F 491 (0) entstanden.
Mit der gewihlten Trockentronnnel (2400 nm D, 42 m
lang), die in der Zuckerindustrie vorwiegend zom Trocknen
von Diffusionsschnitzeln im Betrieb ist, aber auch zum Trock-
nen von Griinfutter, Riibenblatt, Zuckerriitben und Getreide
verwendet wird, kann man in 24 h folgende NaBigutmengen
trocknen:

120 v Griinfutter

230 t Riibenblait

240 1 Hacklriichie

~ 150t Getreide

zu 24,0t Trockengut
zu 38,5 t Trockengut

zu 60,0 t Frockengut

Fiie die Festlegung der Technologic und der maschinellen Aus-
vitstung wurden gemeinsam mit Vertrelerm der Landwirtschaflt
lir das Projekt folgende Bedingungen erarbeitet und in einer
Aulgabenstellung zusammengefalit:

1. Griinfutter, Riibenblatt, Kartolfeln, Zuckerriiben und Ge-
treide sollen getrocknet werden;

o

Grunfutter soll vorwiegend in Liingen von 12 bis 15 em

(vorgehiickselt) oder 2 bis 4 em lang (lertig gehickselt),

kann aber auch in gewachsenen Lingen angeliefert wer-

den;

-3. Ribenblalt soll ungewaschen verarbeitet werden, der An-
teil an mitgefiahvien Steinen und Schmuiz mull dabet
unbedeutend sein;

4. alle NaBlgutarten, auch Geireide, werden aul Stapelbinder
entladen; :

200

Die Redalition

FR. SCHMIDT, VEB Zucker-
fabriken-Export, Halle

g}W

das feuchte Getreide wird lose angelahren und mit den
gleichen Forderelementen wie das zerkleinerte NafBgut
zur I'rockentrommel Lransportiert;

6. dic Anfuhr des NalBlgutes erfolgl nur auf Ifangern mit
Kippeinrichtungen;

~1

das NaBgut fiir dic Nachtschicht wird in unmittelbarer
Nihe der Stapelbinder abgckipplt;
8. [iir das Trockengut ist ecine Kihlung vorzuschen;

9. dic Aushiclernng des getrockneten Griinfullers soll ge- -
mahlen, in Papiersiicke zu je 25 kg Inhalt abgelillt und
auch ungemahlen lose erfolgen kénnen;

10. in der Perspektive ist das gemalilene Trockengul auch zu
pressen;

11, das wiihrend der Nuchischicht anfallende Trockengut soll
lose in Bunkern gelagert werden;

12, als Brennstoff sind Braunkohlenbrikeus bzw. Rohbraun~
kohle vorzusehen.

LEntsprechend dieser Aulgabenstellung ist das Standardprojekt

ausgearbeitet. Tu Bild 1 ist der Entwuel [ir den Lageplan.der

Trocknungsanlage dargestellt, Bild 2a...c¢ zcigt das Arbeits-

schema der in einem Gebiiude in Flachbauweise untergebrach-

len Trockenanlage.

Bild 1. Lageplan far die Standard-Trocknungsanlage :
a Lagerplatz fiie Frischgut, b Nafigutannahime. Stapelbiinder, ¢
Iliickselmaschine, d Trocknungsgebiiude, ¢ Trockenguthunker, [
Tagerranm, g Voreatslager fiir Kohlen, h Bandbriicke 7m0 Bekoh-
lung, ¢ Fntaschung, % Absclzbecken, ! Pampenstation; auBerhalb
des Bildes an der Einfahet befindet sich die Fahrzeugwaage
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2. Technologie der Trocknungsanlage

2.1. Nafigutaufbereitung und Transport (Bild 2a)

Das auf Kipphiingern angefalirene NaBgut wird auf einer Fuhrwerks-
waage (am Eingang der Anlage in einem besonderen Gebiude)
gewogen. Anschlieflend werden IRiibenblitter, Ritben, Kartoffeln oder
Grimnfutter, letzieres bereits auf 12 bis 15 ecm Linge vorgehickselt,
unmittelbar auf eines der beiden Stapelbinder (1.2) gegeben. Diese
Stapelbinder 1nit stufenlos regelbarem Antrieb wurden vom VEB
Petkus in Wutha neu entwickeft und im vergangenen Jahr im VEB
Zuckerfabrik Hadmersleben erprobt. Am Abwurfende der Stapel-
binder sind verstellbare Zuteiler angeordnet. Mit der verdnderlichen
Transportgeschwindigkeit des Bandes und dem verstellbaren Zuteiler
wird die NaBguimenge (von Hand) geregell, die iiber die nach-
geschalteten Transportelemnente der Trockentrommel zerkleinert zu-
zulithren ist, um thre Kapazitit optimal zu nutzen. Die nutzbare
Bandbreite betragt 2300 mm, die Linge 7800 mm. Entsprechend ist
bei den verschicdenen Trockengutarten ein Vorrat fiir 1/3 bis 1 h
vorhanden,

Die Siapelbiinder stehen in einer Grube und kénnen von beiden
Seiten aus beschickt werden. Der Einsatz der Binder ist wechsel-
weise, wenn das eine Band den Trockner beschickt, wird das still-
stehende Band beladen. Eine Uberdachung der Stapelbinder ist nicht
vorgesehen.

Das vorgehéckselte Griinlutter gelangt iiber einen Flachgurtforderer
(1.3) in den Rechentransporteur (1.4), wird auf etwa halber Hohe
ausgeworfen, kommt iiber eine Schurre (1.4.1) auf den Flachgurt-
forderer (1.5) und von dort iiber eine Hosenschurre (1.5.1) in eine
Grumbach-Hickselmaschine HN 400 N (1.7). Mit ihr wird das vor-
gehickselte Griinfutter auf die fiir den TrocknungsprozeB erforder-
liche Lange von 1 bis 4 cm nachgehickselt. Der Hicksler kann (fir
langes Griinfutter) vor dem Trocknungsgebiude aufgestellt werden.
Das Griingut wird dann von Hand unmittelbar auf glen Hicksler
aufgegeben. Die Leistung des Hiickslers betriigt 5 bis 7 t/h Griin-
masse. Fin Hicksler ist also [iir die Kapazitat der Trockentrommel
ausreichend, Das zerkleinerte Griingut fallt in einen Schnecken-
forderer 400 min Dmr. (1.13), der c¢s zu einem Becherwerk (1.14)
transportiert.

Die Riibenblitter gelangen auf demselben Wege von den Stapel-
bindern iber die verschiedenen Transportelemente zu zwei Vor-
schiittlern mit nachgeschalteten Grumbach-Spezialreifern (1.6). Vor-
schiittler und Spezialreiller werden wihrend der Riibenblattkam-
pagne gegen dic in der Griinfutterkampagne verwendete Hicksel-
maschine ausgetauscht.

Das Ribenblatt kommt ungewaschen zur Verarbeitung. Dieses ver-
einfachte Verfahren hat die Zuckerfabrik Langenbogen in der Kam-

pagne 1961 bei rund 1100t ungewaschenem Frischblatt mit LErfolg.

angewendetl.

Die Leistung eincs ReiBers liegt bei 5t/h. Um die crforderliche
Trommelleistung zu erreichen, miissen also zwei ReiBer aufgestellt
werden. Das ist ein gewisser Nachteil, da die Verteilung vom Trans-
portband auf beide Reifler nicht immer gleichmiBig sein wird. Dem
Fertigungsbetrieb ist zu empfehlen, einen groBeren Reiler zu bauen,
mit dem mindestens 10t Riibenblatt je Stunde zerkleinert werden
kénnen.

Fir die Aufbereitung von Kartolfeln und Zuckerriiben sind eine
Spezialwiische (1.9) und eine Schneidmaschine (1.10) geplant. Im
Projekt ist hierfiir vorerst nur der Platz vorgeseben. Es soll einc
Quirlwische mut nachgeschalteter, schrigliegender Transportschnecke
.und zwischengeschaltetem Irautabscheider eingebaut werden. Die
Schneidemaschine hat eine hingende Schneidscheibe und #hnelt in
ihrer Konstruktion den Schneidmaschinen der Zuckerindustiie.

Alle Nafigiter (Grinfutter, Riibenblait, Iartoffel- oder Riiben-
schmtzel) und auch Getreide werden mit dem Schneckenforderer
(1.13) zu einemn Becherwerk (I1./4) geférdert, das es in die Zumel}-
schnecke (Bild 2b), (1.16) iiber dem Trommeltrockner hebt. Die Zu-
melischnecke ist mit einem regelbaren Antrieb ausgeristet, so dal} das
zerkleinerte NaB3gut gut dosiert in die Trockentrommel gelangt.

2.2. Trockenvorgang (Bild 2b)

2.2.1. Trommeltrockner

Die Trocknung des NaBgutes erfolgl in der Trockenirommel (2.2) —
Drehzabl 1,5, 2 oder 3 min't — im Gleichstrom. Das Gleichstrom-

1 5. Die Zuckererzeugung (1962) H. 4.
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Arbeitsschema der NaBgutaufbereitung; a Eiawurf von allen NaGSgufarten, b Aufgabe von Griinfutter jn gewachsenen Lingen, ¢ Transportband fiir vorgehidckseltes Griinfutter und Riibenblatt, ¢ Einwurf von

feuchtem Getreide, e Riibenblatt, f vorgehidckseltes Griinfutter; (Erlduterung zu den Maschinen im Text)

Bild 2a.
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Bild 2b. Arbeitsschema des Trocknungsprozesses; g Asche; (Erliulerung zu den Maschinen im Text)
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Bild 2¢. Arbeitsschema der Trockengutaufbercitung; h zur Trockengutpresse, i nach der Ausziehschnecke (3.1).

leitungen zur

\ercinfachung

der Darstellung

nicht mitgezeichnet

(Erliiuterung zu den Maschinen im Text). In allen Schemala wurden die Frischwasser- und Schmutzwasser-




prinzip gibt die Mdglichkeit, verhilinismifiig hohe Eintritts-
temperaturen anzuwenden. Lin Ventilator (2.3) saugt die
['cuerungsgase, die je nach der Avt des NaBgutes 150 bis
800 °C haben, durch die Trommel hindurch. Ein geeigneter
Kreuzeinbau in der Trommel transportiert infolge der Drch-
bewegung das Gul dem Ausfallgehiiuse zu.

Das aul cinc Restleuehtigkeit von 8 bis 10 9/, herabgetrockuete
Gut wird aus dem Auslallgehiiuse der Trommel vom Aus-
viiumer in dic Auszichschnecke (3.1} gehoben, An den Trom-
melenden awerden die ‘'emperaturen mit ecinem Fernthermo-
meler gemessen und in der Schaltwarte angezeigt. In Trom-
melmitte st fir cine értliche Anzeige e Thermomeler cin-
gebaut.

Der Ventilator hat eine Ansaugleistung von 90 000 m3/h und
cinen statischen Druck von 83 mam WS, Lir dviickt dic aus der
Tvommel angesauglen lleizgase iiber cinen Druckstutzen tan-
gential i den Staubabscheider (2.6). Die in diesem abgeschie-
denen Staubteile werden am unteren Teil des Konus in cinem
Sack abgelangen (2.8) und dic gercinigten, ausgenulzten Heiz-
gase iiber cin Briidenrohr (2.7) ins IFreie abgelithr.

An der Auszichschnecke (3.7) ist ein Stutzen mit cinem Steck-
schicher angebracht, wo man noch nicht gentigend getrock-
netes Gut entnchmen kann, che es zum Trockengul-Becher-
werk gelangl. Dieses noch feudite Trockengut wird von Hand
aul dic Biihne des Ventilators gechoben i durch ein Iallrohe
(2.9) in das Auslallgchiiuse der Tromnmel nach und nach wie-
der cingeworfen und nachgetrocknet, bis die gewiinschie Rest-
feuchtigkeit von 8 bis 10 ¢} erveicht ist.

2.2.2. Teuerung und Lckohlungsanlage

Dic Verwendung von Biikeuts als Brennstoll wird vorlierr-
scheud sein, da die meisten Trocknungsanlagen m Beznken
gchaut werden, in denen es keine Braunkohlenvorkommen
eibt. Fir cine von den 1963/64 zu bauenden Trocknungs-
anlagen ist Gas als Brennstoll vorgeschen.

Die Verbrennnng von Braimkohlenbrikett erfolgt auf einem
Zonenunterwind-Wanderrost (2.1) mit 8,1 m2 nutzbarer Rost-
lisiche in einem gemaucrten Ofen (2.71).

Die max. Wirmecleistung betriigt == 6 000 000 kcal/h beim
Trocknen von Riibenblatt oder Zuckerrithenschnitzel. Die min.
Wirmeleistung ist bei Geutreide aunfzuwenden, sie betriigt
= 2000000 kealM. Bei Rohbrawukohle wird ein Schwing-
schubrost mit 11,4 m?2 Rosifliche cingebaut. Der Wandervost
hat mehrere voneinander abgeschlossene und  regulierbare
Zonen. Verbrennungsinft und  Entlecvungseinrichtungen  [iie
Asche und Rostdurchlall lassen sieh von 1land regulicren. Der
wassergekithlie  Schichthslieneinstellschicber  am Brennstoll-
aufgabetrichter des Wanderrostes kann durch ein elekirisches
ITubwerk, aber auch itber cin Schineckengetriehe von Hand
Letitigt werden. Dee Antriehb des Zonenuuterwind-Wander-
vostes ist vou Hand stulenlos regelbar. Die am Wanderrost
cingelalirenc Kohlenmenge wird mit cinem Yolumenmesser
»Lea® gemessen.

Zum Fordern der nolwendigen Verbrennungslult ist [iie den
Zonenunterwind-Wanderrost cin Unterwindliifter vorgeschen.
Dic Forderleistung des Unlerwindliifliers betriigl == 14 000 m3, h
bei 20°C und cinemn statischen Druck von etwa 85 mun WS,
Die Temperatur der Feucrgase muaff vor dem Lintvitt in die
Trockentrominel aul dic zum Trocknen bendtigle Temperatur
abgekiithll werden. Zu diesem Zweck sind in den Seitenwiinden
und in der Stirnwand des Ofens eine Anzahl regulierbarer
Luftkaniile eingebaut, dorch die die Kiihllult in den TIeuer-
rannt eintritl.

Am Ende des Wanderrosies, hinter dem Teuerberg, st im
Ofen cine Flugasche-Absclhicidekammer vorgeschen. Ther wird
dic groBitmogliche Menge an IMlugasche aus dem Teuergas-
Luhigemisch abgesondert,

Mull dic Trocknnmg angchalten werden, dflnet man  den
Schieber zum iiher denu Ofen aulgestellten Notschornstein
(2.19), und die VFeuergase entweichen ins Ireie. Dabei ist
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selbstverstiindlich das Unterwindgeblise und der Sangzug der
Trommel ausgeschaliet.

Der guBeiserne Trog des NaBentaschers (2.72) muf3 bis 40 nim
unter dem Rand mit Wasser gelillt sein. Die Auslallélfnungen
der Schurren von den Asche- und Schlacketrichtern reichen
bis unter den \Wasscerspiegel. Damit ist ein Luftabschluf zum
Feucreaum gegeben, und entsiehende Gase gelangen nicht in
den Ascheleller. Der Nalientascher [ordert die Asche aul cinen
i Lol bereitstelhienden Hiinger.

Die Lntwiisserongspumpen (2.18) férdern anfallendes Tropl-
und Sickerwasser in denselben Abwasserkanal, der auch das
Wasser von der Wiasche aulnimmt. Die Pumpen werden durch
Schwimmerschalter automatisch ecin- und ausgeschaliet, sie
haben 250 I/min Férderleistung bei 10 m Forderhshe.

Dic Bekohlung der Ofenanlage evlolgt durch cinen vom Koh-
lenlagerplatz aus unter 18° schvigansteigenden Muldengurt-
forderer (2.15) und iiber ecimen veersierbaren Muldengurt-
[irderer (2.16), der diber dem Kollebunker (2.17) sicht und
die Kohle im Bunker gleichmilig verteilt.

Der Rohlenbunker fafit 26 ¢ Braunkohlenbrikeuts oder Roli-
braunkoble. Bei Braunkohlenbriketts entspricht die Menge
dem  Tagesbedarl an Brennstoll withrend der Grinfutter-
Trocken-Kampagne. Vom Kohlenlagerplatz, der einen Vorrat
fiir 10 Tage lassen soll, wird der Muldenguriforderer durch
den Universallader (2.73) beschickt. Bei Zwischenschaltung
von zwei fahrharen Gurthandforderern kann die Aulgabe des
Breunstolles von jeder belicbigen Stelle des Lagerplatzes er-
folgen. In der Nachtschicht stehit der Universallader zum Ui
lagern des Nafigutes vou dem Vorratsplatz auf die Slapcl;
binder zur Verligung.

2.3, Die Aufbereitung des Trockengutes

ist die letzic Phase des Trocknungsbetriebes (Bild 2¢). Das
Trockengut gelangt von dev Auszichschnedee (3.1) in ein
Becherwerk (3.2) und von.dort in die Kiihltrommel (3.3). Die
Kiihltrommel (1200 mam Dmr., 5000 inm lang) besitzt wie die
‘Trockentrommel Kreuzeinbauten. Wiihrend des Kiihlvorgangs
wandert das Trockengut durch die Drehbewegung der Trom-
mel im Gegenstrom zue Kithllult vom Einfall- znm Ausfall-
gehiduse imd wird von ctwa 80 bis 90 °C aul ctwa 10 bis 15
grd iiber die AuBentemperatur der Lult gekihlt. Das ab-
gekiihlte Trockengut wird duorch Ausriiumer vom Auslall-
gchause der Kihltrommel in cinen Trogkellenférderer (3.8)
gegeben.

Die Anlage ist so projckticrt, daf3 alle Trodiengutarien durch
die Kiahltrommel Jaufen miissen und gekiihlt werden kénnen.
Will man wicht kithlen, so wird der Ventilator niclt ein-
geschaltel; die Trommel mul aber immer in Betrieb sein, um
das Trockengut zu [érdern.

Der Ventilator (3.4), mit ciner Ansaugleistung von 9600 m3/h
bei cinem statischen Drudk von 125 mm, sangt dic mit Staub-
teilchen angereicherte, erwiirmle Luft aus der Kithltrommel
ab und dvitckt sic in den Staubabscheider (3.6).

Znm Fordern ond Verteilen des Trockengutes sind Trogketten-
forderer gewdhlt, weil sic gegeniiber den Schnecken{irderern
den Vorteil einer grolieren Schonmung des Fordergutes haben,
Dic Schicher an den Ausliufen (3.10) des Trogkettenlévderers
werden elektrisch beliitigl.

Je nach den Erfordernissen kann nun das Trockengut von dem
Trogkeltenldrderer in Siicke abgesackt, Hammermiihlen zum
Mahlen oder einem Geblise zugeliihrl werden, das es in dic
Trodkengutbunker fordert.

Zum Mabhlen des Grimfutters sind zwei IHaromermiihlen-
Anlagen 50/18 (3.9) vom VEB Miihlenbau Dresden aufgestellt.
In der Zulaufschurre der Miihlen ist ein Permanentmagnet

cingebaul, der mitgelithrie Lisenteile abscheidel.

Dic Mihlen cignen sich zum Mahlen der verschiedenen ge-
trockneten Griinfuticrarten und Getreide, wahrscheinlich aber
auch zum Mahlen von Riiben- und Kartoffelschniizel.
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Das Criinmehl fillt durch den Siebboden der Miihle in den
Sammelraum und wird aus dicsem durch einen Liilter ab-
gesaugt und in den Nbscheider geblasen, der das gemahlene
Gul von der Forderluft trennt. Dem Abscheider ist etn Stauby-
lilter nachgeschaltel. Das Gritnmehl wird in Siicke oder Papier-
tilen zu je 25 kg abgesackl, aul eincr vollantomatischen, [ah-
baren Groliwaage gewogen und dann mitcinem transportablen
Gurtférderer in das Lager gelordert.

Das nicht abgesackte und lose abzufahvende Trockengut wird
in cinem Bunker (3.79) gesammelt.

Das Trockengul gelangt iiber cin Kornergebliise T 232.5 S vom
VEB Petkus (3.13) durch TRohrleitungen, anschlicBenden
Abscheider 3.14) und den Trogketienlordercr (3.16) in den
Bunker, der in vier Sektoren unterteilt ist. Sein Nettoinhalt ist
so grof}, dall getrockneles Griingut von mindestens acht Be-
trichbsstunden aulfgenommen werden kann, Er veicht also fiv
die Nachtschicht aus.

Jedes Bunkerabteil hat zwei grofie Schicberdffnungen mit
clektrischem Antrieb. Der Fahrer des laluzeuges schallet die
Antriche selbst von unten cin und aus.

Der Uberlaufstutzen des Trockengutlorderers (3.8) im An-
schlufl an die Kithltronmel ist mil der Ausziehschnecke (3.1)
verbunden. Der Uberlauf gelangt also iiber dic Schnecke wic-
der in das Becherwerk (3.2) und in die Kiithlirommel und dann
wiceder in den Trogketienforderer zurick.

Der kontinuicrlichen Messung der Restfeuchte des ‘I'rocken-
gules dient cine I'euchite-MeBanlage. Diese Messung ist tiglich
cinige Malce zu kontrollicren.

Zum Waschen der Riiben und Kartoffelu werden clwa 200 bis
250 95 Wasser, gerechnel anl die Riiben- und Kartolfelmasse,
benéligt, das sind 20 bis 25 m?*h. Das Waschwasser wird im
Kreislaul iiber ein Absctzbecken gelithrt und wieder ver-
wendet.

N

3. Betrieb der Trocknungsanlage

Der Bedarl an Arbeitskriilten [iir eine Trocknungsanlage wird
insgesamt aul etwa 18 AK geschiilzt. Dovon sind in der erslen
und zweiten Schicht je 7 und in der dritten Schicht 4 AK titig,
dazu konunt am Tage noch eine Iillskralt in Waagegebiiude,
dic dic ankommenden wnd ablahrenden 1ahrzeuge wicgt und
die cin- und ausgehenden NaB- und  Trockengutimengen
registriert. ‘

Die Produkiionskrilte verteilen sich wie folgl:

je LAK i dret Sehichten lie die Nallgutaulbereitung

je LAX in drei Schichuen als Tromnelliihrer

je 1 AK in dres Schichien [iir Trockengutaulbercitung

je LA ar

je TAIC in 2wel Schichten als Sehlosser

drei Schichten als IFahver [iie Universallader

=

je 2ATK in zwei Schichten [ir Abtransport des  gemahlenen
und abgesackien Trockengules

Der max. Kralibedarf der Trocknungsanlage hetriigt beim
Trockuen von Riibenblittern und Griinlutter etwa 200 kWh.

Die  Stromversorgungsanlage ist  [iir c¢ine Leistung  von
400 kYA zu wiihlen. Diese Angabe ist cin Richtwert und in
jedem I7all nacl den gegebenen ortlichen Verhiilinissen zu
iiberpriilen, denn e¢s kinnen in den cinzelnen Standorten
noch andere Stromverbraucher vorhanden sein.

Die Mehrzahl der Motore [ir die Antriebe dev Maschinen Tir
den technologischen Arbeitsablaufl werden von c¢inem zentra-
len Kommandostand aus betiitigl. Aul dem Kommandostand
sind dic einzelnen Aggregate symbolisch dargestellt. Bei cin-
aeschaltetem Antrich leuchtet eine im entsprechenden Symibol
angeordnete Kontrollampe auf. Ui Unfille zu vermeiden,
criont vor dem Einschalien der Antrichbe als Anfalirwarnung
cin akustisches Signal. Nach einer einslellbaren Zeit wird die
Einschaltbereitschalt optisch aufl demm Kommandostand an-
gezeigt. Sobald die Anzeige crfolgt, kann man dic Antricbe
in der vorgeschviebenen RReilienfolge cinschalien.
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Verschiedene Antricl:e imv technologischen” Arbeitsablaul von-
emander abhiingiger Aggregate sind elekuriseh verviegell, so
dal} bet Auslall cines Antriebes entsprechende andere eben-
lalls auBer Betridh gesetzl werden. 1Mt alle verrviegelten \n-
triche besteht durch Belitigung cines Schalters die NMaglich-
keil der lintriegelung bzw. der Aufhebung des Warnzwangs.
Ber Storungen wird fiie das betrolfene Aggregat optische und
akustische Meldung anl dem Kommandostand gegeben.

Bei einigen Transportelementen — den Muldenguriforderern,
den Beeherwerken und den T'rogkettenférderern — die mit
Band oder Kelle arbeiten, wivd die nichtangetricbene Umlenk-
rolle mit Umluaufkontrollgeriten iiberwacht. Bleibt die Um-
lenkrolle wegen Band- bzw. Kecttenrill stehen, so wird auto-
malisch der Antricbsmotor auller Betrieh gesetzt und Stor-
meldung  gegeben. Licgt dieses Trunsportelement in einer
Vertiegelungsstrabie, so bleiben alle vor diesem Transportele-
ment vorhandenen Maschinen automatisch stehen. Es werden
dadurch Verstopfungen und gréBere DBetriebsstérungen ver-
mieden.

Zu erwiihnen sind noch Reparaturschalter. Fiiv Antriebe, an
denen Reparaluren zu crwarten sind, sind Reparaturschalter
vorgesehen. An diesen kann mit einem Schlissel der Antrieb
cin- und ausgeschallet werden. Uber einen zweiten Schalter
besteht die Moglichkeit einer Einschaltsperre. Reparaturen
bzw. Linschaltsperren werden durch cine weille Signallampe
fiir jeden Antrieb aul dem Kommandostand angezeigt. Der
Kommandostand wird vom Trommellihrer bedient.

TFiir den Betrieh der Trocknungsanlage in den einzelnen 'I'rock-
nungsabschnitten werden lolgende Hillsstofle [ir die ver-
schiedenen Nailgiiter benotigt:

Nraftstrom  Brikett  Rohbraun- Betricbswasser
kohle zum Waschen Sonst.

kWnj [t Tagl [t Tagl [m3/h] [m#/h]
Griinfulter 200 26 65 — L
Getreide 130 12 30 1
Riibenblatt 200 32 80 — 1
Riben u. Kartolfeln 190 32 80 20 1

Die Maschinen und Apparate [liir dic Trocknungsanlage ent-
sprechen dem  Lieferprogramm der Maschinenindustrie im
Jalwe 1961/62. Die Maschinen haben in vielen Betriehsstun-
den jhre Bewihrungsprobe bestanden.

Die Ausrtistung ist in etvem Gebaude mit einer Grund(liche
1836 m untergebracht. Das Gebiude hat keine Zwischen-
decke. Maschinen nnd Apparate, dic nicht unmittelbar 1m
lirdgeschofl auf Fundamentsockel anlgestellt werden, sind aul
Gertisten 1 Stahlkonstruktion montiert. Die Grundlliche des
Produktionsraums ist durch die Maschinenausriistung voll
ausgenutzl. Ioreie Ilichen zum Abstellen von abgesacktem
Trockengut sind kanm noch vorhanden. An das Produktions-
gebiude schlieBt sich deshalb in gleicher Breite cin 12 m lan-
ger Lagevraum an.

4, Okonomische Betrachtungen

Was kostet nun cinc solche Anlage und was bringt sic fir
cinen dkonomischen Nutzen?

Werden Griinfutter, Kartofleln, Riibenblait und Zuckerriiben
getrocknet und i Bedarfsfall auch Getveide, so kann die
Trochnungsanlage praktisch von Anfang Mai bis Mitte Dezem-
bev in Betrieh sein,

Dic dkonomischen Zahlen, dic vachlolgend genannt werden,
bezichen sich, um cinen Vergleich zu haben, nur aul Grin-
futter und auf 3000 Betriebsstunden. Sic sind aus der Wirt-
schafllichkeitsberechnung entnornmen, die dic Beratungsstelle
fiiv dgic Trocknung landwirtschalilicher Trzeugnisse Burg-
werhen eufgestelht hat.

Die Anlagekosten [ir eine Standard-Trocknungsanlage betra-
gen unter Beriicksichtigung von 300 000 DM ortlichen Anglei-
chungskosten etwa 2 105 000 DNI.

Die WirtschalUichkeitsbevechnung  hat  nachgewiesen, dafR
unter Beriicksichtigung aller Unkosten [ir Lohne und I1ilfs-
stoffe von der Aussawt bis zur Frnte und der Trocknungs-
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kosten einschl. Tilgung und Amortisation der Investitions-
kosten z. B. in einer LPG fiir 1 dt Trockengut bei 3000 Be-
triebsstunden im Jahr 25,55 DM aufgewendet werden miissen.
Dic Akkumulation ergibt folgende Zahlen:

In 3000 Betriebsstunden werden 30 000 dt Trockengut erzeugt.
Der Preis je di Trockengut bei Ablieferung an den VEAB
schwankt zwischen 31,60 DM und 38,90 DM. Bei der Bilanzie-
rung ist cin Mittelwert von 35,00 DM je dt Trockengut zu-
arunde gelegt.

[DM]
30 000 dt Trockengut ergeben 30 000 - 35,00 =1 050 000
die Gesamtkosten sind 30000 - 2555 = 766500
283 500

Die Garantie fir die Rentabilitit der Trocknungsanlage ist
"also gegeben. :

Beriicksichtigt man noch, dafl durch die mechanische Trock-
nung gegeniiber der Bodentrocknung erhebliche Nihrstoife

Dipl.-Landw. B. SCH NEIDER,
Staatl.gepr.Landw.H.NIERICH,
KDT, Staatl. gepr. Landw. H.
BAUNACK*

Die technische Trocknung besitzt im Programm des allmih-
lichen Ubergangs zu industriemaBigen Produktionsmethoden
in der Landwirtschaft erhebliche Bedeutung. Zukiinftig wird
die technische Basis der Griinfuttertrocknung durch den Bau
neuer Anlagen wesentlich crweitert. Durch die Produktion
grdficrer Mengen Griinkrafltintter wird es gelingen, die Eiweil3-
liicke weiter zu schlieBen. AuBerdem bekommt die Misch-
futterindustric mehr Griinmehl als Mischkomponente und
kann dadurch ihren Aufgaben lesser gerecht werden.

1. Zur Analyse der Griinfuttertrocknungskampagne
1962

1.1, Voraussetzungen und Bewertungsfaktoren
der Trocknungsanlagen

Nicht alle Trocknungsbetriebe bzw. Zuckerfabriken haben sich
im Jahr 1962 an der Trocknung beteiligt. Von insgesamt 64
Zuckerfabriken nahmen 58 Betriebe die Trockuung auf. Alle
eingesetzten Trockner sowic ihre Tiinstufung nach dem Alter
der Trocknungsaggregate sind in Tafel 1 zusammengefaft.

Tafel 1. Im Jahr 1962 eingesetzie Trocknungsanlagen und ihre Baujahre

Bauzeitriiume

1930 bis Anzahl der

Art der Anlagen . wor

1930 1945 13?0 Aggregalc

Trommel in Zucker-

fabriken 37 T4 3 114
Sonstige Trockner 6 4 = 10
Mecchanische Darren — 3 19 22
Schnellumlauftrockner — 3 2 5
Insgesamt A3 84 24 151
Aateil in 9, 28,5 55,6 15,9 —

Der technische Zustand ist unterschicedlich, wobei dic Troimn-
meltrockner dem Leistungsoptimom am niichsten kommen.
Schrigrost- wie auch Schnellumlauftrockner weisen groflere
technische Miingel auf, obwohl sie iiberwiegend nach 1950
gebaut wurden. Ihre storanfilligen Teile miissen schnellstens
durch leistungsfihigere ersetzt werden, um damit eine der
Hauptursachen der hohen Reparaturzciten und -kosten zu
Deseitigen.

Der Schriigrostirockner in Paditz war nur in den Monaten
Mai/Juni in Betrieh und wuarde dann wegen zu hoher Kosten

* Zentrale Beratungsstelle fiir Trocknung landwirls-haftlicher Frzeugnisse,
Burgwerben (Leiter: Dipl.-Landw. B. SCHNEIDER).
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zusilzlich gewonnen werden, die sonst durch Willerungsein-
fliisse verlorengehen, so wird der Wert der Trocknung noch
besonders unterstrichen. Burgwerben hat in der $konomischen
Bercchnung nachgewiesen, dall gegeniiber der Bodentrocknung
in einem Jahr zusiitzlich 540 t Nihrstoffe in FForm von Eiweill
und Stirkecinheiten gewonnen werden kénnen. Diese Nilir-
stoffe, in der Milchviehfiitterung ecingesetzt, bringen unter
Einbeziehung von Erhaltungsfutter eine Mehrerzeugung von
1112000 kg Milch oder wertmiflig cinen Mehrertrag von
765 000 DM.

5. Zusammenfassung

Die ‘I'echnologie der vom VEB Zuckorfabriken-Export als
Standardprojekt entwickelten Griinfutter- und Hackfrucht-
Trocknungsanlage wird ausfiihrlich beschricben, die wichtig-
stcn Daten zu den einzelnen Maschinen werden genannt und
die moglichen Varianten des Linsatzes erliutert. Es schlieBen
sich Ausfiilirungen iber die Bedienung und Steuerung sowic
okonomische Daten an,
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Die landwirtschaftliche Trocknungskampagne 1962
in Zuckerfabriken und sonstigen Trocknern

stillgelegt. Die Trockner in Reinstedt, Belleben, Schlar;slcdt,
Wérbzig, Ummendorf, Heiligenthal usw. wurden iiberhaupt
nicht benulzt. Manche Beltriebe lieBen den eigenen Trockner

“ruhien, um in der niichsten Zuckerfabrik ihr Griingut billiger

zu trocknen. In Zukunft muf eine einheitliche Preisregelung
fir alle Trocknungsbetriebe erreicht werden.

Fiir die Kapazititsberechnung wurden folgende Werte zu-
grunde gelegl:
Trommelirockner: Angaben 1t. Ringbuch; iibrige Systeme:
Lrgecbnisse der Priifberichie 1961 (und zwar Durchschnitts-
\\'crle) E
Schrigrostirockner:
Schnellumlauftrockner: Ostrau 1,2 t/h Frischgut
Miigeln 3,0 t/li Frischgut
Sandau: 2,5t/ Frischgut

1.,'.i t'h Frischgut

Leider ist es bisher noch Tatsache, dafl die Nord- und Ost-
bezirke sowie die Bezirke der Vorgebirgslagen einschlieBlich
reiner Griinlandgebiete wie die Wische und die Iriedlander
Wiesen eine relativ geringe Anzahl von Trocknungsanlagen
aufweisen, wogegen die Mittelbezirke von einem dichten Netz
solcher Anlagen Gberdeckt sind.

Hauptaufgabe der Standortplannung mufl es deshalb sein,
kiinftig die gering besctzten Gebiete besonders zu beriick-
sichtigen. )

1.2. Beginn und Dauer der Griinfuttertrocknung

Die anomalen klimatischen Bedingungen des Winters 1961762
hatlen allgeinein ein spiites Einsetzen der Vegetationsperiode,
auflerdent groflere Auswinterungsschiaden in den zur Grin-
futtertrocknung vorgesehenen Bestinden zur Folge. Die den
Trocknungswerken zugefithrten Mengen von Frischgut waren
anfangs auch infolge stiarkerer Griinverfiitterung geringer. Der
durchschnittliche Trocknungsbeginn lag zwischen dem 10. und

15. Mai 1962.

Zusammenfassend kann man feststellen, daB die Griinfulter-
trocknungskampagne  durchschnitilich  vom  10. Mai  bis
15. Augnst ablief. Nicht alle Betriebe haben diese Zeit in drei-
schichtiger Arbeit nutzen konnen. Oft arbeiteten dic Trock-,
nungsanlagen wegen unregelmifiger Gringutanfuhr zwei-
schichtig, oft sogar nur einschichtig. Daraus ergaben sich u.a.
Mehrkosten durch 6fteres Anheizen der Anlage; héhere Lohn-
nnd Betriehskosten durch unnétige Wartezeiten und gestei-
gcrte Trocknungskosten. *
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