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Technische Troclc.nung - bei uns und bei anderen 

Wir hatten bereits in unserem Helt 5/1964 weitere Veröffentlichungen 
über die technische Trocknung landwlrtschaltlicher Produkte angekün­
digt. Die anschließende Beitragsfolge bringt zunächst die Wiedergabe 

. verschiedener Referate von der KOT-Tagung Im Februar 1964 in Rostock . 
Dabei werden unseren lesern auch die technischen lösungen er-

läutert. wie sie Im Ausland für die Mechanlslerung der Trocknung 
entwickelt und praktiziert werden . Anschließend wird die wirtschaftliche 
Bedeutung VOn Trocknungswerken in Abwassergebieten dargelegt und 
die Trocknung mit Hilfe von Silikagel insbesondere bei Saatgut unter­
sucht. Die Redaktion 

Zwischenlagerung und Aufbereitung von Grünfutter 
und Hackfrüchten in Trocknungsanlagen1 

Dr. E. PÖTKE, KDT* 

Die Trocknung von Grünfutter und Hackfrüchten ist ein seit 
Jahrzehnten bekanntes und geschätztes Konservierungsver­
fahren. Mit dem Ubergang zu industrieartigen Produktions­
metl'ioden in der Landwirtschaft wird die Trocknung- das 
bedeutendste Verfahren der Grünfutter- und H!lckfrucht­
konservierung werden, weil sie kaum von der Witterung be­
einflußt wird, die kontinuierliche Arbeit nicht nur ermöglicht, 
sondern erfordert und besser als andere Verfahren Nährstorre 
und Futterqualität erhält. 

Arbeitszeit- und Bedienungsaufwand [1, S.4.72] sind in un­
seren ,Anlagen (mit über 2 IUh/t Naßgut) noch relativ hoch. 
Die bei uns übliche Kohlefeuerung erfordert je Schicht min­
destens 1 Ak mehr als 01- oder Gasfeuerungsanlagen. Die 
überwiegende Anzahl der in den Trocknungsanlagen tätigen 
Arbeitskräfte wird jedoch für Zwischenlagerung und Aufbe­
reitung des Naßgutes sowie bei Nachbereitung und Abgabe 
des Trockengutes eingesetzt. 

Verschiedene Beschickungseinrichtungen 

In den früher vorherrschenden Kleinanlagen (einfache und 
mechanisierte Darren) für Grünfuttertrocknung wurde fast 
nur tagsüber getrocknet und das lang angefahrene Grünfutter 
vom Wagen direkt in die- Häckselmascbine entladen. In 
größeren Anlagen (Büttner - Schnell umlauf trockner) konnte 
man teilweise das angefahrene Grüngut nach dem Häckseln 
(stationärer Häcksler . auf Fahrgestell) in Boxen nach An­
lieferern getrennt zwischenlagern. Die Entnahme erfolgte 
durch Einziehen des Häcksels in die unter dem Zwiscbenlager 

. laufende Förderschnecke. 

JABELMANN liefert Vorratsbehälter für aufbereitetes Gut 
mit dosierter Abgabe durch Zumeßwalzen mit einem Fassungs­
vermögen von 3 bis 4. t an. 

Durch den Einsatz von Feldhäckslern' für die Grünguternte 
und von Anhängern mit Abzugsentladeeinrichtungen können 
Zwischenlager für aufbereitetes Gut oder die Trockner selbst 
ohne Handarbeit beschickt werden. Die gleichmäßige Abgabe 
des Häckselgutes, wie es für das direkte Beschicken des Trock­
ners erforderlich ist, kann durch Abstreifen 'mit der Dosier-

Bild 1. Dosierhexe zum stetigen Entladen von stehenden Anhängern mit 
Rollboden o. ä. Entladehilren 

358 

hexe von SCHRODER (Bild 1) erreicht werden. Nachteilig 
ist jedoch die Unterbrechung beim Wechsel der Anhänger. 
In den von FISCHER erbauten Scbrägrosttrocknern [1, S. 250] 
in der BHG Ehrenhain und im Institut Gundorf wurden 
Stapelbänder für aufbereitetes Naßgut über dem Trockner 
anstelle des Zumeßbandes bzw. Schneckendosierers eingebaut, 
die bei Grünfutter und Hackfrüchten gleich gut arbeiten. 
Die Einsatzmöglichkeiten der Stapelbänder vor den Aufberei­
tnngsmaschinen als Zwischenlager mit dosierter Abgabe wurde 
1960 vorgeschlagen [2] und näher erläutert. 
Der VEB "Petkus" Wutha brachte 1962 in den VEB Zucker­
fabriken Hadmersleben un'd Langenbogen Stapelbänder 
(Bild 2) zum Einsatz. Der Antrieb der Stapelbänder durch 
Rastgetriebe zuerst mit 26 s Zwischenzeit von Vorschub­
beginn zu Vorschubbeginn, die dann auf 18 und später auf 
10 s vermindert wurde, wirkte sich ungünstig auf die Naßgut­
abgabe aus. Die Abstreifrechen wurden beim Vorschub des 
Grüngutes so stark belastet, daß sich trotz Verstärkungen 
Deformationen nicht vermeiden ließen. Die Rastgetriebc 
selbst waren durch den periodischen Stau des Naßgutes vor ' 
den Abstreifrechen ebenfalls überbelastet und wurden deshalb 
verstärkt. Für die geforderte Vorschubgeschwindigkeit von 
7,5 bis 15 m/h hat sich der periodische Vorschub durch Rast­
getriebe als zu störanfällig gezeigt. 
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Rild 2. Stapeluand des VEB "Pe tkus" Wutha; a Stapelband au. über­
lappt auf Trag- und Zugketten aufgeschraubten Brettern, 
b Abstreirrechen, c FörderbaI!d zur Aufbereitung bzw. zum 
Trockner, nutzbarc Bandbreite 2,30 m 

In der Zuckerfabrik Hadmer'sleben wurde das Stapelband auf 
stetigen Antrieb mit einem dreistufigen Getriebe '(Typ KSD 
I - S 7/3, Getriebewerk Leipzig) umgestellt. Durch den An­
trieb mit einem Getriebeflanschmotor (Abtriebsdrehzahl 
69 min- i ) erreicht man an deI' Stapelbandwelle Drehzahlen 
von 0,17 bzw. 0,27 und '0,35 min-1 und damit etwa den er­
forderlichen Vorschub. Nach dem Umbau wurden während 
der Trocknungskampagne 1963 2500 t Grünfutter und 120 t 
nübenblatt, 'das sind über 50 % der Grüngutmenge, mit nur 
unwesentlichen Störungen (Abfall der Ketten) über das Stapel­
band dosiert an die Aufbereitungsmaschinen abgegeben. 
Auch beim stetigen Vorschub des Grüngutes war die Arbeit 
der Abstreifrechen bei relativ lang gehäckseltem und stark 
verzweigtem Gut (Luzerne, Leguminosengemenge) sowie bei 
nübenblatt nicht zufriedensteIlend. Durch den Einbau von 
Streuwalzen (StaUdungstreuer D 352) erreichte man eine 

• Ins titut für Pflanzcllzüchtung dCI' DAL, Groß-Lüscwil.z (Dirclüor : 
Prof. Dr. 11 . SCHICK) 
1 Aus einem Referat a uf der KDT-Troclmung.tag-un g- am 18. und 
19. Februar 1964 in Ro.tocl< 
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gleichmäßige und fast störungsfreie Abgabe des Naßgutes, 
nachde~ die Drehzahl der Streuwalzen von 50 auf 250 min-1 

erhöht wurde. 
Nachteilig ist bei Stapelbändern, daß die Belastung beim Ab­
kippen der Anhängerlast (über 1,5 m Höhe) von der rollen­
den Stapelfläche auf seitliche Stützen zu übertragen ist. Des­
halb wurde im Rahmen des lJberleitungsauftrages "Mechani­
sierung der Naßgutentladung, Bevorratung und Aufbereitung" 
neben den zuvor genannten Stapelbändern Stapelketten ent­
wickelt und in den Zuckerfabriken Hadmersleben und 
Anklam sowie in der LPG-Gemeinschaftseinrichtung Trocken­
werk Sand au eingebaut. Bei der Stapelkettenanlage (Bild 3) 
kippt man 'das Naßgut auf den Betonboden und die darauf­
liegenden Mitnehmer der Kette. Die endlos mit oberer Rück­
führung umlaufende Kette bringt das Gut zur Abstreifkette, 
die es auf das darunterliegende Förderband aüswirft. Kurz­
gehäckseltes glattes Grüngut (Futterroggen) wird ohne Störun­
gen ausreichend gleichmäßig ausgetragen. Bei längerem oder 
verzweigtem Gut kommt es jedoch leicht zu einer geschlos­
senen Grüngutmatte zwischen den Mitnehmerleisten, wodurch 
die Gutsaustragung unterbrochen wird. Trotz verschiedenarti­
ger Veränderungen (Verringerung der Abstände zwischen Ab­
streifer und Mitnehmer, Einsatz von Streuwalzen anstelle der 
Abstreifrechen) ließ sich einestörfteie, stetige Abgabe des 
Naßgutes nicht erreichen. 
Stapelkettenanlagen mit oberer Kettenrückführung und Cut­
austragung senkrecht nach unten (durch die Kette) sind des­
halb als Stapelanlagen für Trocknungsbetriebe ungeeignet. 
Das Kollektiv des Trockenwerks der LPG-Gemeinschaftsein­
richtung Sandau entwickelte eine Stapelkette mit unter~ 

Kettenrückführung in Anlehnung an das Prinzip des StalI­
dungstreuers aus Stalldungstreuerteilen, die sich bislang 
bei Grünfutter und Rübenblatt gut bewährt hat (3). 

Die Anlage wird in Sandau mit gehäckseltem Grünfutter von 
seitwärts durch einen Traktor mit Frontlader beschickt, da­
durch ist die Belastung geringer als beim Abkippen des Grün­
gutes auf der Stapelkette. Die relativ geringe Trocknerleistung 
(bis 3,5 t/h Naßgut) und der glatte Blechboden beanspruchen 
die Stapelkette in Sandau weniger und sind als Begründung 
für die - trotz periodischem Vorschub durch ein Rast­
getriebe - stöl'llngsarme Arbeit anzusehen. 
In der Zuckerfabrik Anldam wurde die Slapelkettenanlage 
mit oberer Kettenrückführung wegen der genannten Nachteile 
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Bild 3. Stapelkette mit oberer Kettenrückführung ; a StapeU{ette, 
b Abstl'eifrechen, c Stapelkettenantrieb, d Abstreifrech .. nantrieb. 
e Förderband zur Aufbereitung bzw. zum Trockner 

bald nach Beginn der Trocknungskampagne 1963 auf untere 
Kettenrückführung umgebaut. Bei der erforderlichen Leistung 
bis 10 t/h Naßgut und dem Abkippen der Hänger direkt auf 
das Band traten hier oftmals Verbiegungen der verstärkten 
Mitnehmer auf, obwohl der Vorschub durch ein Wanderrost­
getriebe stetig ist. Nachdem der Abstreifrechen durch 3 StreU. 
walzen (Futterverteilwagen F 931) mit ~nehri1ender Umfangs­
geschwindigkeit von unten nach oben (3 m /s , 4 m/S, 5 m/s) 
ausgerüstet wurde, arbeitet die Stapelkettenanlage sehr zu­
verlässig. 

In neuen ausländischen Anlagen hat mau schräg ansteigende 
Platten7, Drahtgewebe-I Stab- oder auch Gummibänder ein­
gebaut, wie aus Prospekten und Angeboten von v. d. BROEK, 
PROMILL, BlJTTNER, HEIL bzw. Berichten (4) (5) zu ent­
nehmen ist. Die Stärke der Grüngutmatte wird bei diesen ' 
Anlagen durch Streutrommeln oder Haspeln bzw. auch durch 
Verteilrechen egalisiert, die das überschüssige Gl'Üngut zurück .. 
also abwärts fördern. Der stufenlos regelbare Vorschub der 
Bänder übernimmt die genaue Mengendosierung oftmals 
automatisch in Abhängigkeit von der Trockner-Ausgangs­
temperatur. 

, 
Bild 4. Stapel- und Aufbereitungsanlage für Grünfutter und Rübenblatt in der Zuckerfabrik Hadmersleben; a Stapelband, b Stnpelkette, c vertieft 

liegendes Förderband zur Aufbereitung, d ansteigendes Förderband zU!' Aufbereitung (22 m lang), e zwei Häckster für Grünfutter (HN 4(1)), 
I Förderband zur Rübenblattaufbereitung (5 m), g zwei Rilbenblattreißer (R 70 M), h vertieft liegendes Förderband für aufbereitetes Grün' 
futter oder Rübenblatt (10 m lang, 500 rnrn breit), i steil ansteigendes Förderband zu den Trornrneltrocknern, k Trornrneltrockner, I Förder­
band zum Austragen des Trockengllts. m Ofen 
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Zweckmaßlge Entladüng der Transportfahrzeuge 

Zur handarbeitsfreien Beschickung der Stapelanlagen werden 
bei uns seitwärts kippende Anhänger eingesetzt. Die Hand· 
bedienung der Winden bzw. der Hydraulikpumpen ist nicht 
leicht und zeitraubend. Da bei den Anhängern, wenn sie mit 
gehäckseltem Grünfutter (~ 200 kg/m3) voll belastet sind, der 
Schwerpunkt wesentlich höher als z. B. bei Kartoffeln 
(~ 700 kg/Il)3) liegt, kippen sie beim Abrutschen de,' Ladung 
leicht auf die Sta'pelanlagen. Im Ausland setzt man zur Grün· 
gutanfuhr vorwiegend LKW ein, die an die schmalen Stapel· 
bänder rückwärts heranfahren und die Grünmasse hydrau. 
lisch mit Motorantrieb rasch abkippen. 

In der Zuckerfabrik Anklam wurde neben der Stapelketten· 
anlage eine hydraulisch durch E·Motor angetriebene Seiten· 
kippvorrichtung für Anhänger eingerichtet (s. Bild 5) und 
jetzt im 2. Jahr zur Zufriedenheit betrieben. 

Auch in den Trocknungsanlagen der LPG Neuleben und in 
der Ztickerfabrik Güstrow werden dic Stapelbänder bzw. 

, ·ketten über Anhänger-Kippvorri~htungen beschickt., die aber 
noch im Detail (Kippgeschwindigkeit, Anhängersicherung) zu 
verbessern sind. Anhängerkippvorrichtungen sind insgesamt 
nicht nur schneller zu betätigen und betriebssicherer als Kipp­
anhänger, sondern auch preisgünstiger in der Anschaffung. 

Aufbereitungsanlagen 

Die erwähnten, im Ausland verbreiteten Stapelbänder werden 
wohl fast ausnahmlos nur mit Grünfutter von kurzhäckseln· 
deli Feldhäckslern beschickt. 

In der Mehrzahl unserer Anlagen wird neben der Grün· 
futtertrocknung die Aufbereitung und Trocknung von Rüben­
blatt, Rüben und bzw. oder Kartoffeln zweckmäßig sein, da 
etwa 1/a bis 112 des zur Konservierung anfallenden Futters 
Hackfrüchte sind [6] . Die Hackfruchttrocknung ermöglicht die 
Auslastung der Trocknungsanlagen bis zum J ahresende, wo­
gegen die Grünfuttertrocknung einschließlich Rübenblatt wohl 
selten bis weit in den November hin ein möglich ist. 

Die Naßgutstapelanlagen sollten unter unseren Verhältnissen 
- außer in den wenigen reinen Grünlandgebieten - für Grün· 
futter, Rübenblatt, Kartoffeln und auch für Mähd,rusch· 
getreide geeignet sein. 

Für die überwiegende Mehrzahl der Anlagen wird das Grün· 
futter mit langhäckselnden Feldhäckslern (Trommel. oder 
Schlegelhäcksler) geerntet und vor dem Trockner auf statio· 
nären Scheibenradhäckslern nochmals kurzgehäckselt. Die 
Handbeschickung dieser Häcksler über Iländer oder mit Kran 
verursacht mit den eingangs erwähnten hohen Arbeitszeit· 
aufwand. Sauber (ohne Bodenablage und durch Industriestaub 
verschmutzt) geerntetes Rübenblatt sollte ungewaschen auf­
bereitet werden. In der Zuckerfabrik Langenbogen [7] wird 
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Bild 5. Stapel- und Aufbneitung,nnlnge für Grünfutter in der Zuek .. '­
fabrik Anklam; a Anhünger·Kippnnlage (hydraulisch betätigt), 
b Stapel kette mit unterem Kettenrücklauf, c Pla tz für zweite 
Stnpelkette, d Förderband zur Aufbereitung, e ansteigendes Fö,'­
derbR~d zur Aufbereitung. t Häckselmaschin en , g Förderbänu er 
zur Trocknung, h Trommel , i Schnilzelspeiche r 
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Bild 6. Schema tisch e Darste llung e iner Naßgutstapet- unu Aurbel'ei t ungs­
anluge fü r einen I\'(ehrfr'lchtll'ockner ; a Anhänger- Kippanloge, 
b steile Stape l kette mit Grobdosierung, c Förde rba nd, umschalt­
bar, zum Trockner für Kurzhäcksel, z:u Aufbereitung für Kar­
toUeln , RÜben und Rübenblalt , d Wäsche für KortoffeIn un.\ 
Rüben, e Schneidmaschioe · für Kar toIleIn und Rüben. t ReiÜe,' 
für Rübenblatt, 8 Förderband zum Trockner, h sleile Slapelkelte 
mit Feindosierung, i Trommeltrockner, k Trommelstutzen mit 

, 01· oder Gasfeuerung 

ein Gl'umbach·Reißer (Großhyäne) benutzt, ebenso sind die 
Grumbach-Spezialreißer R 70 Tro geeignet. In der Erprobung 
befindet sich der kombinierte Häcksler und Reißer SFZ 380 
(Grumbach), im Trockenwerk Sandau wird mit einem ver­
besserten Reißer gearbeitet. 

Die trockene Aufbereitung des Rübenblattes erfordert weniger 
EIektroenergie und weist wesentlich geringere .Verluste als 
das Waschen und nachlolgende Abpressen auf [1, S.361] [7]. 
Auch bei sauber geerntetem Blatt ist ein gewisser Sandanteil 
vorhanden, der die Qualität des Trockenproduktes vermindert, 
wenn er nicht entfernt wird. Durch Rüttelsiebe [l , S. 335] 
wie sie zur Trockengutsortierung insbesondere von Trocken· 
gutpreßanlagen eingesetzt werden, kann man den Sandanteil 
stark vermindern. Siebböden, die unter der Trockengut­
schnecke im Trockenwerk Sandau eingebaut wurden , sind 
ebenfalls für die Verminderung des Sandanteils in der Haupt· 
fraktion des Trockengutes geeignet. 

Die Rübenblatttro'cknung erfolgt außer in La ngenbogen und 
Hadmersleben nur in den Zucke,-fabriken mit speziellen Blatt· 
trocknungsanlagen, die mit Schwemmrinnenanlagen, Wäschen 
und Alleszerkleinerer (Alexanderwölfen) ausgerüstet sind 
(etwa 1/~ der Zuckerfabriken). 

Durch die Einrichtung von Zwisch enlagern mit Stapelketten. 
anlagen und fest eingebauten Aufbereitungsanlagen konnte 
in den Zuckerfabriken Hadmersleben (Bild 4) und Anklam 
(Bild 5) eine Verminderung des Arbeitskräftebedarfs für das 
Entladen und Häckseln von 4. auf 2 Ak erreicht werden. Die 
Reduzierung der Arbeitskräfte ist zugleich mit einer wesent­
lichen Arbeitserleichterung verbunden. 

In Hadmersleben war der Einbau einer Blattaufbereitnng 
mit 'Wäsche und Alleszerkleinerer vorgesehen. Die günstigen 
Betriebsergebnisse mit der trockenen Blattaufbereitung in 
Langenbogen [7J führten zur Umstellung auf die trockene 
Aufbereitung, die wesentlich geringere Kosten verursachte. 

In Anklam ist bislang die B1attaufbereilUng nicht vorgesehen, 
anstelle der Häcksler bzw. gegenüber den Häcksle1'll is t jedoch 
jederzeit der Einbau von Reißern durchführbar lind damit 
die Möglichkeit der Blatttroelmung auF einer oder zwei der 
drei Trockentrommeln gegeben . Der IlIatttrocknung ist der 
Vorrang gegenüber der Diffusionsschnitzeltrocknung einzu· 
räumen, da Troblako ein wesentlich hoelm'ertigeres Futter als 
T"ockenschnitzel ist und siel1 die Verluste durch die Trock· 
nung gegenüber dcm Einsäuern beim Rübenblau ebenfalls 
mehr senken lassen als bci Diffusionsschnitzeln . 

Agl'a l't ec.:hn ik . 1~ . Jg. 
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Für die Trocknungsa nlagen a tlßerhalb der ZuckerFabl'iken sind 
Aufbereitungsanlagen auch für IKartoHeln und Rüben neben 
den Häckslern und Reißern notwendig ; auFzustellen sind ein!' 
Wäsche und eine Schneidmaschine. In Bild 6 ist schematisch 
dargestellt., wi e sich die AuFbereitungsanlagen Für GrünFutter, 
Rübenblatt (TrockenauFbereitung), Rüben und Kartoffeln 
zwischen Stapelanlage und Trockner einordnen lassen. 

Zusammenfassung 

Zur Verringerung des Arbeilszeitauf walldes für die Zwischen­
lagerung und AuFbereitung des Naßgutes können Stapelketten­
anlagen mit unterer KettenrückFührung und dosierter Ab­
gabe durch Streutromm ein empFohlen. werden. Die Einrich­
tung stationärer Kippanlagen für Anhänger bei diesen An­
lagen hat sich bewährt. Die trockene AuFbereitung des Rüben­
blattes konnte von einigen Trocknungsbetrieben bei sauberer 
Blatlernte mit Erfolg auFgenommen werden. Die Einrichtung 
slatiolliiJ'er AuFbereitungsanlagen, di e von Stapelketten bzw. 
Slapclbandanlagen aus üb Cl' Förderbänder mit Naßgut ver­
sO I'gt werden, ermögliellt ein e wesentliell c Reduzierung des 

ArbeitskräfteauFwandes. Sobald kurzhäckselnde Feldhäckslel' 
ZUr Verfügung stehen, wird der Bedi enungsauFwand für 
Zwischenlagerung und die dosierte Abgabe des GrünFutto(s 
on die Trocknungsanlagen a uF eine Person reduziert, die nicht 
als Arbeitskraft, sondern übel'\viegend als Bedienungs- und 
KOlltrollkraft tätig ist. 
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Ing. R. BÖHM. KOT 
Einsatz von Hammermühlen in Trocknungsbetrieben 
und · Entwicklungsstand von Trockenfutterpressen 1 

Wohl nicht ohne Grund Fordern die Tiel'zuchtbetl'iebe znr 
Erfüllung ihrer AuFzucht.pläne eine erhöhte Beistcllung ries 
minerals toff- und vitaminreichen Griinmehls - wie allgemein 
das feinzerkleinerte Produkt aus gehäckselten nnd künstlich 
gelrockneten Gräsem und Luzeme bezeichnet wird . Für die 
technisch günstigste Herstellung sind nach bisherigen Erfah­
rungen Hammermühlen am besten geeignet. Hier sollen des­
halb einige Hinweise gegeben werden, die deri Einsatz von 
Hamm ermühlen für die aus verschiedenen Gründen erforder­
liche Zerkleinerung der getrockneten Gräser, Luzerne usw. 
rechtfertigen. Auch wegen der vielseitigen Verwendungsmög-­
lichkeit von Hammermühlenanlagen ist ihre kurze Beschrei­
bung angebracht. 

Das HauptmerklTl al einer Hammemlühle sind die beweglich 
auf dem Rotor angeordneten Schläger, die auch als Hämmer 
bezeichnet werden und die Lochbleche als Teil des Mahlraum­
umFangs. Besonders vorteilhaft ist der geringe Pflegeaufwand 
der Hammermühlen, da der in größeren Abständen notwen­
dige Schläger- oder Lochblechwechsel verhältnismäßig einfach 
is t und schnell durchgeFührt werden kann. Der Mahleffekt ist 
von verschiedenen Faktore.n abhängig. Zunächst spielt der 
Feuchtigk eitsgehalt des AuFgabegutes eine besondere Rolle. 
Getrocknetes Grüngut ist durch seine hygroskopische Eigen­
schaft bei Zwischenlagerung na ch erfolgtem Troclmungsprozeß 
in dieser Hinsicht besonders anFällig. Man sollte deshalb die 
Zerkleinerung unmittelbar nach der künstlichen Trocknung 
vornebmen, in modernen Trocknungsbetrieben erfolgt daher 
das Mahlen des getrockneten Grüngutes im kontinuierlichen 
Arbeitsablauf. 

DieMahlqualit.ä t der Hammermühlen is t weitestgehend von d-el' 
Schlägergeschwindigkeit, der Schlägerbreite und dem Schläger­
besa tz des Rotors abhängig. Bei d('n Hammermühlen 50/ 18 
uud 50/63 des VEB IVlühlenban Dresden beträgt die Umfangs­
geschwindigkeit an der Schlägel'()ußenkanle = 76 m/s. Die 
ursprünglich 10 mm breiten Schlägel' wlIrden sehr vorteilhaft 
durch Schmalschläger von 3 mm Breite ersetzt (Steigerung der 
Mahlleistung). J e größer die Geschwindigkeitsdifferenzen 
zwischen ?I'l <l hlgut und Schhiger sind, desto günstiger ist die 
iVl ahl1cisl ung. 
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Hieraus ergibt sich auch der gl'oße Vorteil der Schmalschläger; 
denn ein bl'e iter Schlägel' treibt das Mahlgut mit großer Ge­
s~hwindigkeit vor sich her, so daß nur eine geringe Einwir­
kungsmöglichkeit auf das Mahlgut bes teht. Mit verringertem 
Schlägerbesatz konnte eine Leistungssteigerung auF 125 % 
erreicht werden. Die dadurch etwas gröbere Struktur des 
Grünmehls ist in den meisten Fällen erwünscht, da ein Z\I 

gl'oßer Feinanteil - letzten Endes auch von der gewählten 
Sieblochung bestimmt - beim Verfüttern nielli sehr vorteil­
haft ist. Ein wichtiger, die Mahlleistung sehr stark beein· 
flussender Faktol' ist fern er die wirksame und schnelle Ab­
saugung der genügend Feinen Teile alts dem durch den 
Siebmant.el umschlossenen Mahlraum. Ist der Hammermühle 
ein zweckentsprechendes pneumatisches Fördersyslem ange­
schlossen, so kann im Gegensatz zum mechanischen ·Weiter.' 
lransport des Mahlgules bei gleichzeitiger Besaugung des 
Mahlraumes besonders durch Saugförderanlagen die Staub­
enlwicklung weitgehend eingeschränkt werden. Grundsätzlich 
unterscheiden wi .. 2 FÖl'dersysteme: 

a) direkte Förderung (l'dateriaHörderung dmch den Lüfter) 
b) indirekte Förderung (ReinluftFörderltng). 

Bei der direkten Förderung erzeugt ein meist auf der Rotor­
welle sitzender Lüfter im Mahlraum Unterdruck und nimmt 
dadurch saugseitig mit der Förderluft das zerkleinerte Mahl­
gut auf, um es druekseitig an eine, je nach dem Leistungs­
vermögen des LüFters m eist 10 bis 15 m lange Förderleitung 
abzugeben, an deren Ende ein ZentriFugalabscheider mit nach­
geschalteter Austragschleuse angeordnet ist. Da das Abschei­
den der fein en Stäube immer noch gewisse Schwierigkeiten 
bereitet, ist meistens für die entweichende FörderluFt ein 
StoHilter nachgeschaltet. Diese Anordnung fmdet in der Regel 
für kl eil)ere Anlagen Verwendung und ist beispielsweise bei 
der Mühle 50/ 18 vorgesehen (Bild 1 und 2). 

Bei größerell Anlogen - in indltstt'iel1en Kmftfuttermisch­
werken und größeren Trocknungsbetrieben - wird dagegen 
meistens die indirekte saugseitige Förderung angewendet, so 
auch bei der 50/63. Ein am Ende der Fördel'leiwng auf dem 
Zentrifugal abscheider aufgeballter Hochdrucklüfter übernimmt 
hier den Transpot·t des genügend zel'\deinerten lVJalllgntes. 

n eide AusFührung'en haben di e Aufgabe, im i\Iohlraum Unl e t·­
dl'Uck zu erzeugen, um einmal den Eint .. itt des zu' verJllah-
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