. |
" i -~

stunden) hat einen Wert, der etwa 60 0/ der Investmons-
summe entspricht!

4.2.3. Riibenblatt

Die Nalljgutdurchsitze betrugen bei Riibenblatt mit Kopf-
teilen etwas mehr als 4 t/h; Trommel und Feuerung waren
hierbel nicht voll ausgelastet. Der spezifische Wirmever-
brauch ist giinstig, der spezifische Elektroenergieverbrauch
befriedigend. Stapelband, Forderkette und Reiler waren ‘den
Anspriichen nicht gewachsen. Trocdeengutforderung und -lage-
rung waren unzulénglich. Die Staubbelistigung war groB.

4.2.4. Hackfriichte

Durch iibergroBie Verschmutzung der Kartoffeln wurde die
Fordereinrichtung lahmgelegt. Messungen konnten nicht
durchgefiihrt werden.

4.3, Einschédtzung einzelner Aggregate
Automatischer Bandwichter: Die Alarmeinrichtung mit Foto-
zelle am Ausfallgehiiuse hat sich gut bewihrt.

Pneumatischer IFremdkoérperabscheider: Diese Einrichtung
zum Schutz der Hammermiihle erwies sich als funktions-
tiichtig.

Stapelband (Bauart Havelberg): Nach mehreren Umbauten
und BReparaturen geniigt das Band den Anforderungen. Bei
der Konstruktion ist auf bessere 7urranrrhchke1t der Ver-
schleiBteile zu achten.

Fordermittelkette: Die Forderwege slnd zu lang, die PVC-
Gurtbandférderer unterlagen bei den hohen Betriebsstunden-
zahlen (iiber 2600 h) relativ hohem Verschleil. Die I'érder-

" briicke fiir den Brennstoff erwies sich als zu steil; sie war

s

den Anspriichen auch wegen des hohen Verschleiles nicht
gewachsen. _

Hiicksler HN 400 hat sich gut bewihrt.

Reiler (Havelberg): war bei unzerkleinertem -Riibenblatt
mit Kopfteilen sehr storanfillig.

Dosierband (Schrigband): hat sich technisch und technolo-
gisch bewihrt.

Regeleinrichtungen: waren noch nicht in Betrieb.
Trockengutbunker: Die Entnahmeeinrichtung arbeitete bei
Riibenblatt noch nicht zufriedenstellend.

Zyklon und Hauptliifter: Die Anordnung dieser beiden Ag-
gregate auflerhalb des Gebdudes erbrachte keine Nachteile.

4.4. Allgemeine Einschétzung und Empfehlungen fUr die Weiter-
entwicklung

In ihrer Gesamtheit enthilt die Anlage Naumburg gegen-

iiber dem Standardprojekt 1963 [2] {4] zahlreiche investi-.

tionssparende und technologische Verbesserungen. Anderer-

. seits sind die Einsparungsmiglichkeiten nicht voll ausge-

schopft worden (z. B. Bauvolumen, Férderwege) und an

Staatl. gepr. Landw.
H. NIERICH, KDT*

Dic Landwirtschaft der DDR hat in der Perspektive entschei-
dende Aufgaben bei der ausreichenden LEigenversorgung der
Bevélkerung mit tierischen und pflanzlichen Produkten zu
verwirklichen. s

Die Beschliisse des 11.Plenums des ZK der SED und des
1X. Deutschen Bauernkongresses weisen besonders anf die
ErschlieBung noch vorhandener Reserven in der landwict-
schaftlichen Produktion zur Erreichung dieses Zieles hin.
Die technische Trocknung landwirtschaftlicher Erzeugnisse
ist das verlustirmste Konservierungsverfahren und bestens
geeignet, entscheidend bei der Steigerung vor allen Dingen
der tierischen Produktion mitzuwirken. Unser Arbeiter-und-
Bauern-Staat hat deshalb erhebliche Investitionsmittel beim

Aufbau neuer Trocknungsanlagen eingesetzt. Nach eingzlen- -

* Leiter des Trocknungswerkes Naumburg
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-einigen Aggregaten wunde zu stark gespart (z. B. Kohlen--

briicke). Einige Aggregate haben sich als noch nicht voll
funktionstiichtig erwiesen.

Nach Beseitigung aller technischen Unzuldnglichkeiten, die
im ausfithrlichen Bericht [5] im einzelnen aufgefiihrt sind,
diirfte die Anlage bei allen Produkten (Griinfutter, Riiben-
blatt, Getreide, Had(fruchten) einen NaBgut-Durchsatz von
5 t/h erreichen kénnen. ’
Die Naumburger Versuchsanlage ist die Basis fiir die Schaf-
fung eines Baukastensystems (Einzwecktrockner—Mehrzweck-

trockner), das fiir jeden Standort optimale Anpassungsmdg-

Fir diese Weiterentwicklung wird

lichkeiten gewihrleistet.
im einzelnen empfohlen:

a) Verkiirzung der Férderwege )
b) Weitere Verminderung des Bauvolumens
¢) Erhdhung der Feuerungs-Warmeleistung

d) Verbesserung aller Férderaggregate (Erhohung der Betriebsstunden-.

zahl)

e) Verbesserung der Betriebssicherheit der Aufbereitungskette

f) Konsequente Einfiihrung der Regeltechnik

g) Funktionstiichtige Gestaltung der Trockengutabgabe einschlieflich
Zwischenlagerbehalter

h) Beriicksichtigung der Getre:detrocknungstedmologle
bereits im Projekt

i) Einbau einer Blindstrom-Kampensation.

5. Zusammenfassung

1965 wurden Messungen an Trommeltrocknern mit Ul-, Gas-
und Braunkohlenbrikettfeuerungen durchgefithrt und die
Betriebsdaten der jeweiligen Anlagen (LKB Schwedt, Stan-
dardprojekt 1963 Grimma, Versuchsanlage Naumburg) er-
mittelt.

Beziiglich der Warmetrdger -ergab sich:

a) Gegen schwefelhaltiges schweres Heizdl fiir die Griinfuttertrocknung
bestehen keine Bedenken.

b) Gas erbrachte keine wesentlichen wdrmetechnischen Verbesserun-
gen; die 2. Z. bestehenden Preisrelatianen machen ‘den Gaseinsatz
unwirtschaftlich, wenn nicht wertvallere Produkte getracknet werden.

c) Braunkohlenbriketts stellen z. Z. den wirtschaftlichsten Energietrager
dar, obwohl Schwerdl arbeitswirtschaftliche und regeltechnische Vor-
teile bietet und in den kammenden Jahren stark an Bedeutung
gewinnen wird.

Die Versuchsanlage Naumburg bildet die Grundlage fiir den Bau

kiinftiger Trocknungsanlagen nach dem Baukastensystem.
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Trocknungstechnik.

Erfahrungen bei der Versuchstrocknungsanlage Naumburg

der Prifung wurden 2 Systeme (Trommel- und Schnellum-
lauftrockner) fiir den kiinftigen Trocknerbau freigegeben.

Als Standort fiir die Versuchsanlage mit Trommeltrockner
(Bild 1) wurde Naumburg gewahlt. Die Abteilung Forschung
und Entwicklung der Maschinenfabrik Sangerhausen erstcllte
das technologische Projekt und die Maschinenfabrik selbst
trat als Hauptauftragnehmer Ausriistung auf. Der bautech-
nische Teil des Objektes wurde von der damaligen Entwurfs-

" gruppe betm Kreisbauamt Naumburg projcktiert.

Folgende Zielstellung wurde gegeben:

a) Senkung der Investkosten' gegeniiber vergleichbaren an-
deren Trommeltrocknern (Standardanlagen)’

b) Verbesserung der Technologie der Auf- und Nachberei-
tung und Einsatz einer neu enlwickelten Trommel- und
Feuerungsanlage
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Nach anfinglichen Schwicrigkeiten in der Vorbereitungszeit
wurde im Januar 1964 mit der Projektierung des bautech-
nischen Teils begonnen, die bis Mirz 1964 zum Abschlul3
kam. Das technologische Projekt lag zu diesem Zeitpunkt
bereits vor, wurde aber wihrend decr Bauzeit auf den
neuesten Entwicklungsstand gebracbt. Der 1echnologische
Probelauf am 3. November 1964 sichertc die Inbetriebnahne
der Anlage am 5. Mai 1965. Zwischen der Maschinenfabrik
Sangerhausen und dem damaligen Rechistriiger der Anlage
(VEG Schulpforte) wurde eine Erprobungsvereinbarung ab-
geschlossen, die Finanzierung der Versuchsdurchfithrung
wurde vom Zentralen Landwirtschaftsrat der DDR in Ver-
bindung mit der Giiterdirektion Halle {ibcrnommen.

Die Erprobungsvereinbarung sicherie der Maschinenfabrik
die Priifung der eingesetzten Maschinen und Gerite in den
cinzelnen Trocknungskampagnen (Griinfutter-, Getreide-,
Riibenblatt- und Hackfruchtirocknung). Die crforderlichen
Messungen zur Feststellung der Kennwerte der Anlage fiithrie
das Institut fiir Landtechnik Potsdam-Bornim durch.

1. Welche Verdnderungen gegeniiber Slen Standard-
anlagen wurden in Naumburg vorgenommen?

1.1. Feverung

Die zum [insatz gelangendc Zonenunterwind-Wanderrost- .

feuerung des VEB Ofenbau Greiz-Délau mit einer stiind-
lichen Wiarmeleistung von 4,5 Mill. keal/h wurde mit ciner
zusétzlichen Beruhigungskammer versehen.

Der Entaschungskeller wurde aus kostenmiBigen Erwiigun-
gen nicht in die Tiefe verlagerl, sondern auf 4 0 gebracht.
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Der dadurch erforderliche Hochbauteil iiber der Feusrung
war billiger, als dic kostenaufwendige Vertiefung (Isolierung
segen Wassereintritt) des Naflentaschungskellers bei den Stan-
dardanlagen. Da die Trommel aber durch die Hoherstellung
des Ofens mit.dem TFeuerungsraum keine Gerade mehr bil-
dete, sondern == 2,5 m tiefer lag (Bild 2), ergab sich ein zu-
sitzlicher, nicht vorausgesehener Nutzen, der sich folgender-
mafBen zeigte:

Die OfenabschluBwand zyr Trommel wirkt als Prallblech fiir
die doch recht zahlreichen Iunken, dic die TFeuerung nun
einmal mit sich bringt. Diese Funken gelangen nun bhei
nittleren Temperaturen (300 bis 450 °C) nicht mit in die
tiefer gelegene Trommel und wir hatten die erfreuliche fir-
scheinung zu verzeichnen, daf} in der gesamten Griinfutter-
trocknung Funken in der Trommel nicht wahrgenommen
wurden.

1.2. Trommel

Durch die Maschinenfabrik Sangerhaunsen in Verbindung mit
der TU (Berechnung) wurde cine neu entwickelte Trommel
mit 2,4 m Dmr. und 13 m Linge crprobt. Zur Vermeidung
von Wérmeverlusten ist sie gut isoliert. Die Kreuzeinbauten
mit einem Absland von 280 mm (Standardanlage 320 mm)
beginnen erst im zweiten Trommeldrittel. Vorn sind lediglich
Hubschaufeln an der Trommelwand angebracht. Gegeniiher
der Standardanlage vemringerie sich dic Masse der Trommel
um == 10t durch die Verminderung der Aullenwandstirke.
Dadurch war es moglich, dic Laufringe und -rollen ebenfalls
klciner auszulegen. Der Antrich erfolgt mit einem 13-kKW-
Motor, dér direkt mil einem Variatorgetriebe mit 13 Schali-
stufen gekoppelt ist. Zur Vermeidung von Trommelbrinden
wurde am Ausfallgehiiusc eine IFotozelle mit FHupe montiert,
die ein sofortiges Lischen des Brandes mit N ermdoglicht.

1.3. Zyklon und Sauvgzuggebldse

Iirstmaligc wurden in Naumburg der Zyklon und das Sang-
7uggebldse erdlastig erstellt (Bild 3). Die dadurch mégliche
bauliche Vereinfachung des Trocknungsgebiudes (nur Hiille)
konnte aber nicht genutzt werden, da zum Zeitpunkt dieser
Entscheidung das Gebiude schon fertiggestellt war. Urspriing-
lich sollte die gesamte Zyklonanlage auf eine Zwischendedke
gebracht werden. Der Liifter des Saugzuggebliises (Hersiellor
Turbowerke Meiflen) erfuhr in sciner Form ebenfalls erhch-
liche Verdinderungen, die besserc Leistungswerte erbringen
sollien.

1.4, Hammermihlenanlage

Erstmalig wurde das zu mahlende Trockengut von der
IHammermiihlenanlage angesaugt. Bin verstellbarer Mechanis-
mus am AuffangKkasten an der Trockengutschnecke sicherte

Bild 1. Trocknungswerk Naumburg
Bild 2. Feuerungsraum mit Ofen umd Trommel
Bild 3. Zyklon und Saugzuggebliise

Bild 4. Frischgul-Stapclhand
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eine Abscheidung von Iremdkérpern (Stcinen, Eisenteile).
Der Einsalz der ncu enlwickelten Trockengulpresse vom
Miihlenbau Dresden konnte aul Grund auftretender Schwie-
rigkeiten beim Herstellerbetrieh nichit crfolgen.

1.5. Trockengutbunker

Tintgegen der urspriinglichen Version, nach der dic bisher
in den Standardanlagen zum Einbau gelangien Trockengal-
bunker auch in Naumburg montiert werden sollten, wurden
3 Lager- und 3 Zentralrohrsilos von Petkus — Wutha aufge-
stellt. Die Lagersilos sind [ir diec Aulnahme von ungema-
lenem Trockengrim(luller vorgeschen, dic Zentralrohrsilos, die
mit eincr Beliiltung ausgeriistel sind, werden Hackfrucht-
trockenschnitzel und Getreide aufnehmen. Das war erforder-
lich, da eine Kiihltrommel wegen Tinsparung an Invest-
milteln nicht zum Finbau gelangte. Die Trockengutbunker
werden mil einem Zyklongeblise beschickt.

1.6. Avufbereitung )

Dic Beschickung der Anlage mit Ifrischgut erfolgt iiber cin
Stapelband. Erstmalig wurde dic weitere Beldrderung des
Gutes grundsiilzlich iiber Transporthinder nnd Schriigdosier-
hand vorgenommen. Die Zerkleinerung erfolgt durch einen

Standhiicksler HN 400 bzw. das BlaureiBersystem Havel- -

berg.

2. Erfahrungen der Trocknungskampagne 1965 aus
der Sicht des Investtrdgers :

Die Zielstellung, einen funktionsfihigen Mehrfruchtirommel-
trockner zu entwickeln, der billiger als die Standardanlage
ist, wuvde nach unserer Meinung erreichi. Die Trocknunas-
anlage Naomburg erforderle cinen  Gesamtinvestitionsaul-

wand von | 735000 MDN, der sich
in 756 000 MDN  Bauanteil
und 979 000 MDN * Ausriistungen gliedert.

Die Ensparung von durchschnittlich 700 006 MDN gegeniiber
der Standardanlage rechiferligt dic cingeleitete Entwicklung
ciner neuen Anlage und ihre Lrprobung in Naumburg.

Die Umstellung der I'rischgutbeférderung auf Transporthin-
der hat sich bewiihrt, wenn auch die langen Transportwege
nicht erforderlich gewesen wiiren. Die Verlagerung des Stapel-
handes dirckt an das Schrigdosierband hitte in dieser Be-
zichung noch besscre Ergebnisse gezeitigt. Schwierigkeiten
ergaben sich vor allen Dingen beimn [insalz von Nocken-
bindern (Biinder laufen durch Umwickeln der Umlenksia-
tionen schief, dadurch brechen die Nocken ab uud die Bin-
der reilen ein). Durch den IEinsatz von Gummibindern nut
aufgeschweiBiten halbrnnden Nocken, die es erméglichen, aufl
den unteren Seiten der Binder statl der iiblichen geteilten
Spannrollen durchgehende Rollen einzubauen, wird eine lin-
gere Nulzungsdauer erreicht und die aufgetrelenen Schawierig-
keiten werden beseiligt.

Das Schrigdosierband hat sich gut bewiihrt und wird in kinf-
tigen Anlagen unentbehrlich sein. Der Trommeltrockner hat
withrend der Messung nach unseren Informalionen einen
gimstigen Wirmewirkungsgrad mil == 900 keal/kg zu ver-
dampfendes Wasser gebracht. Die cngeren Einbaulen gegen-
iber der Standardanlage haben wahrscheinlich erheblich mit
dazu beigetragen. Nach unsercr Meinung ist aber im Inter-
csse einer reibungslosen Avheit der Abstand von 280 mm
auf 300 mm zu erhshen, da die engen Einbauten bei etwas
grifBerer Hicksellinge des Frischgules, die ja immer cinmal
cintrelen kann (Messerwechsel usw.) zu Verstopfungen und
dadurch zu Trommelbriinden fithren kénnen.

Keinerlei nachteilige Ergcbunisse hat die Verlagerung der
ZyKlonanlage erdlastiz an die Nordscite des Trocknungs-
gebiudes gebrachl. Die gesamie Nachbercitung bedarf jedoch
aufler der Vermahlung noch eingehender Versuche und Tr-
probungen ncuer Maschinensysteme. Vor allen Dingen wichtig
ist daber dic Zurverfigungstellung funktionssichercr Trocken-
guipressen, die die z. 7. doch mehve oder weniger vorhan-
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denen Provisorien beseiligen kénnen. Die Bunkerlagerung
von Trockengut (speziell von Troblake) kann noch nicht als
gelsst angesehen werden. Die Frprobung der Bunker in der
Kampagne 1966 wird neue Erkenninisse und Entwicklungen
herbeilithren.  Die {iir  den  Mchrfrachitrommeltrockner
Naumburg vorgegebenen Kennvziflern

4,38 t/h Grinfutter 6,00 1/h TTackfriichte
5,00 t/h Gelreide 6,00 t/h Riihenblatt

sind auf Grund der Erfahrungen der Kampagne 1965 crreich-
bar. Kritisch einschiitzen muB man aber auch dic Riiben-
blatt- und Hackfruchttrocknung. Die Schwierigkeiten liegen
bei der Aufbereitung des Irischgutes. Die zur Verfiigung ste-
henden ReiBersysteme Havelberg werden in ihrer jetzigen
IForm nach unserer Meinung nicht die Losung darstellen. Das
Gut ist zu uneinheitlich, cinc cinwandlrcie Trocknung ist
fast unméglich. Die Stengel- und Kopfteile trocknen nicht
durch, dagegen sind die Blatteile berirocknet. Die Industrie
muB} uns hier neue Liosungen bielen, wenn dic Riibenblatt-
Trocknnng den ihr gebiihrenden Anteil cinnehmen soll.

Bei der Hackfruchtirocknung liegen dic Schwierigkeiten in
der Uberfithrung des anfallenden Schmulzwassers in geeig-
nete Klirsysteme. Wenn man davon ausgeht, daB es duwch-
aus 6fter vorkommen kann, daB3 Hackfriiclite mit iiber 40 %
Schmutzanteil angeliefert werden, so ist diese I'rage nicht zu
unterschiitzen. Jedenfalls gibt es in diesem Punkte weder
in den Standardanlagen noch in der Versnchsanlage Naumn-
burg bisher nenncnswerle Erfolge. Trolz der eben skizzicrten
Schwierigkeiten schiitzen wir die Arbeit der Versuchsanlage
Naumbnrg, die trotz der Versuchsduvchfithrung 1965 10 890 ¢
Frischgut in 26655 reinen Trocknungsstunden verarbeiiet
hat, positiv ein.

3. Organisation der Dienstleistungen im
Trocknungswerk Naumburg der VdgB-BHG

Mit AbschluB des Versuchsprogramms der Maschinenfabrik
Sangerhausen im Dezember 1965 stand die Frage des zu-
kiinftigen Rechtstrigers auf der Tagesordnung. Das VG
Schulpforte war mit 270 ha LN nicht in der Lage, die Trock-
nungsanlage auszulasten. Die Forderung des 1L. Plenums des
2K der SED und des IX. Deulschen Baucrnkongresses, die
BHG zu Dienstleistungsbetrieben der sozialistischen Land-
wirtschaft zu entwickeln, fithrte zur Ubergube des Trocken-
werkes an die VdgB-BHG Naumburg als Dienstleistungs-
betrieb.

Das Kollektiv des Trocknungswerkes hat sich anliBlich des
20. Jahrestages der SEED und zu Ehren des IX. Deutschen
Bauernkongresses verpflichtet, im Jahre 1966
6800 t Griinfutter 3000 t Zuckerriiben
2400 t Kartolfeln 3000 v Riibenblatt
7u hochwerligermn Trockenlulter zu verarbeiten.
Diese Mengen gellen als Grundlage bei der vertraglichen Bin-
dung der Trocknung it den LPG. Die im Linzugsbereich
(15 km weiteste Anfulrentfernung) liegenden LPG der Kreise
Naumburg, Weifienfels, Hohenmdélsen und Nebra binden nach
vorheriger Abstimmung mit den beteiligten Kreislandwirt-
schaftsriten die zur Trocknung gelangenden Frischgutmengen
direkt mit dem Trocknungswerk. Dabei werden Vermehrungs-
kufturen und griinmehlablicfernde Betricbe (STL) vorrangig
cingestuft.

Die Trocknungsvertvige cnthalten folgende Positionen:

a) Menge Frischgut [dU],

h) Zeitraum der Fnte, dabci werden ,,von-bis-Zeitriume®
vereinbart. Der genaue Zeitpunkt wird in Wochenarbeits-
planen, die gemeinsam mit den Kreislandwirtschaltsriien
anfgestellt werden, festgelegt,

¢) Abgabe des Trockengutes — gemahlen oder ungemahlen.

Anhand dieser Vertriige evstellt das Trocknungswerk eincn
Linsatzplan, der gewiihrleisiet, dafl die volle Menge in ein-
wandfreier Qualitiit zum richligen Zeitpunkt getrocknet wird.
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Am 15. April wurde ein Tag der Trocknungsbereitschalt
durchgefithrt, an dem man
die Einsalzbereilschaft der Iirnte- und ‘Iransportbrigade,
die Linsalzbereitschalt der Trocknungsanlage und
die volle vertragliche Bindung der gesamten Trocknungs-
kapazitit
iiberpriifte.
Zu diesem Tag wurden alle Verlragspariner eingeladen.
Das gesamte zur Trocknung erforderliche Frischgut wird mit
der Ernte- und Transporlbrigade des Trocknungswerkes ge-
erntet und angefahren. Sie besitzt an Technik 1 D 4 I, 2 Feld-
hiicksler E 066, 4 Zetor, 10 TIIK 5, 1 T 157/2, 1 LKW W 50
(Trockengutriicktransport), 1 GT 124 (Arbeit im Trocknungs-
werk) und 1 B 1000 (Werkstlattwagen).
Ihr gehéren 9 Ak an: 1 Brigadier, 1 Brigadeschlosser, 6 Teak-
toristen und 1 LKW-I‘ahrer.
Die Emte- und Trausportbrigade arbeitet grundsiitzlich von
6.00 bis 16.00 Uhr. Das Trockenwerk ist dagegen im Schichit-
betricb  (12-h-Schichten) titig. An Kosten werden je  dt
Frischgut fiir Trocknung 2,—~ MDN und {iir Ernte- und An-
transport 1,20 MDN crhoben.
Die Entlohnung des gesamien IKollektivs des Trocknungs-
werkes wird an dic Lrliillung der tiiglichen Ziclstellung von
100 t Trischgutverarbcitung gebunden. Bei Ubererfiillung
werden entsprechende Zuschliige gezahlt. Dic zur Verfiigung

Uber die Griinfuttertrocknung im Kreis Havelberg

Die technische Griinfuttertrocknung nimmt in der soziali-
stischen Landwirtschalt des Kreises Havelberg eincen wichli-
gen Platz ein. Die 1962 und 1963 mit staatlicher Hille [iiv
zwel LPG-Gemeinschaltscinrichtungen entstandenen Trock-
nungsbetriehe bieten die Msglichkeit, bedcutend mchr wirt-
schaftseigenes Kraftfutter bei gleicher oder sogar geringerer
TFuttercrzeugungsfliche zu crzengen. Die beiden Trocknungs-
betriebe verarbeiteten 1965 iber 21000t Griimfutter und
Riibenblatt zu mehr als 3800t Trockengriin, das nun den
I:;PG des Kreisese vor allem fiir dic weiterc Erhéhung der
Milchproduktion zur Verfiigung steht.

Dank der [eiBigen Arbeil der Genossenschaftsbiuerinnen und
Genossenschaltsbauern der LPG Typ IIT konnte bereits 1965
die Bruttoproduktion bei Milch anl 121 % gesteigert wnd im
Kreisdurchschnitt eine Milchleistung von 3030 kg je Iuli
crreicht werden. Dazu hat unbestriticn auch der verstirkle
Einsatz von Trockengriin im Winter 1964/65 beigetragen. Dic
Leistungen der Belegschaften der Trockenwerke Sandau und
Fischbeck in der Trocknungskampagne 1965 haben nun in
noch stirkerem MafBe mitgehollen, daB3 die Milchproduktion
auch 1966 weiter gesteigert und so cine wichtige, von der
11. Tagung des ZIX der ST gestellte Aulgabe erftllt werden
kann. Fir 1966 wollen wir im Kreisdurchsehnitt eine Juli-
Ieistung von 3250 kg Milch crrcichen.

Verbesserte Trockengutabnahme

Dic Belegschaften der Trockenwerke des Kreises Havelberg
geben sich aber nicht wmit hohen Produklionsergebnissen
schlechthin zulrieden. Sie suchen in Zusammenarbeil mit der
iiberbetrieblichen SAG .Griinfuttertrocknung™  des  Ireises
nach immer ncuen Méglichkeiten der Rationalisicrung und
Verbilligung der Produktion und Steigerunyg der Arbeitspro-
dukuivitit.

So hat das Neuecrerkollektiv des Trockenwerks Tischbeck in
der letzten Kampagne ein neues Verlahren der Trockengutaly-
nahme entwickelt und erprobt.

* Leiter der LPG-Gemeinschallseinrichlung Sandan
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stehenden Pramienmittel werden aufBler fiir Zielpriimien bei

betrieblichen Schwerpunkten hauptsichlich [iir Jahresendpri-

mien bei Planerfiillung eingeselzt.

Welche weiteren Dienstleistungen werden fiir die sozialistische

Landwirtschaft erbracht?

— In der futterarmen Zcit August/September wird die Evnte-
und Transporthrigade zum Plliigen, Strohpressen und
Maishiickseln in den umliegenden LPG eingesetzt.

— Im Winter bis zum Beginn der Trocknungskampagne
werden Diingemitteltransporte, Dungladen und -ausfaliren
sowie andere Transporte durchgefiihrt.

Die damit gegebene volle Auslastung der Ernte- und Trams-
portbrigade iber das ganze Jahr trigt zu ciner guten Uko-
nomik des Gesamibeiriebes bei.

Das Trocknungswerk Naumburg arbeitet von Mati bis Januar
im Schichtbetrieh. Die dadurch erforderliche stralfe Leilung
und Durchfithrung der Produktion und der Reparaturen er=
fordert von allen Beschiiltigten ein Hachstmall an Tinsatz-
bereitschaft und Kénnen. Der Qualilizierung der Kollegen
wird dabei entscheidende Bedeutung  beigemessen.  Alle
Schichileiter qualifizicrien und qualifizieren sich zum ‘Trock-
nungsmeister, dic Schlosser crwerben Schweillerpisse usw.
Nur so ist cs néglich, die geslecklen Ziele zum Wolile
unscrer Landwirtschall und zum Wolle unserer Republik zu
verwirklichen, A 6473

Dipl.-Landw. E. LANGE*

Bild 1. Trocknungsanlage Fischbeck, Kreis Havelberg: Schwesterbetrieh
der Trocknungsanlage Sandau

(Fotos: PFEIFTER / LANGE)

Bild 2. Das Griinland der FEihe- vnl Havel-Niederung Dbictet ideale

natiicliche Bedingungen [iir die Rinderzucht und Milchproduk-
tion, Die vorhandencn Leistungsherden mit  Milchleistungen
von mehr als 4- und 5000 kg je Kuh sind der Grundstock der
1lerdbuchzucht in diesermn Gebicet.
Die Grinfutter-Trocknungsanlagen Sandau und TFischbeck ver-
sorgen die mit wichtigen Zuchtaufgaben betrauten LPG der
G:emeinschafiseinrichtungen mit grofen Mengen Grimkraftfutter
fiir die Wintermonate und stellen so einc ausgezeichnete lir-
giinzung zu den natiirlichen Produktionsbedingungen dar.
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