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:1. Erreichung bzw. überbietung der Nennleistung der An· 
lagen, 

4. Senkung der Betriebskosten (BrennstolTe, Elektroenergie, 
Reparaturaufwand u. a.), 

5. Verringerung des Arbeitskräfteaufwandes durch Rationa
lisierung und Automatisierung der Betriebe, 

G. Verbesserung der Qualität des TrockenglItes, wodurch 
beim Verl<auf ein höhercr Erlös erzielt wird. . 

Bei dem perspektivischcn Bcdarf an Trocknllngsanlagen ist 
uer Trend zum Großtrockner ganz deutlich ersichtlich. Bereits 
für 1970 {"erden mehr Großtrocknungsanlagen gefordert als 
die kleinere Trod<nungsanlage UT 66. Im Zusammenhang mit 
uem Aufbau des Großtrockners ist deshalb die Konzentra· 
tion des Grünfutter· und Hackfruchtanbaues dringend 
nfordcrlich . Dic,c Problematik ist jcdoeh schwierig und 
uarum von dcn Be:tirkslandwirtschaftsräten und LPG· 
GcmeinschaftseinricllllJngcn gründlicher zu durchdenken und 
vorzubereiten. 

Die Vertreter der Bczirkslandwirtschaftsräte und die anderen 
zuständigen Dienststellen haben beim Aufbau des Groß· 
troclmers besonderes Augenmerk auf die Standortauswahl zu 
legen. Bei den derzeitig en-icllleten Trocl,nungsanlagen UT 66 
sind im Investitionsaufwand bei unterschiedlichen Standorten 
Differenzcn von 600 TM festzustellen, was eindeutig auf 
falsche oder ungünstige Standortaus\vahI zurückzuführen ist. 
Andererseits haben manche Invesllräger gewisse Luxusinve
stitioncn vorgcnommen. Bei der Anlagc in Naumburg z. B. 
sind mit nm einem Stapc1band gute Ergebnisse erzielt wor· 
den. Die mcistc)) InveSllrägcr haben jedoch 2' Stapelbändcr 
auf;;cbaut unu damit Mehrkosten von 40 bis 50 TM in An
spruch genommen. Das gleiche betrifft die Aufbereitungs
anlagen. Von einer Expertengruppe wurde dem Generalpro· 
jcktantcn der Vorsclliag un terbreitet, die Aufbereitungsanl3-
gen im Freien bzw. nur mit einem Schleppdach versehen 
anzuordnen, da die Anlagen 20 Jahre stehen und in wenigen 
Jahren die Automatisierung und Regeltechnik so weit fort· 
geschrillen sein wird, daß diese Anlagen ohne Bedienungs
aufwand arbeiten l,önnen. Viele Investträger wollen jedoch 
diese Aufbereitungsanlagen mit einem umschlossenen Ge
bäude versehen. Dieser zusätzliche Aufwand ist nicht not
wendig und verteuert die Troeknungsanlagen. 
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Das Argument, daß die Arbeitskräfte dort Reparaturen und 
lVlesserwcchscl ausführen müssen, kann nwn nicht gelten las
SCIl, denn auch ein 20minutiger Messerwechsel jeweils alte 
8 h beim Hackfruchtschnitzler ist durchaus im Freien unter 
einem SclJleppdach zu erledigen. Andere Trocknungsbetriebe 
haben die lIofbefestigungen unnötigerweise vergrößert sowie 
13üroräume für die ganze BIIG·Verwaltung, ferner Werkstät
ten und Garagen für größere Komplexe errichtet, die letztlich 
alle über die Trocknungsanlage amortisi er t werden sollen. 

Derartige Luxusinvestitionen kann man nicht billigen, dic . 
Uezirkslandwirtschaftsrätc sollten hier stärkeren Einfluß auf 
eine Senlwng der Kosten ausüben. 

Die Entwicklung der Heißlufttrocknung in den einzelnen 
13ezirI<en ist sehr unterschiedlich. Während z. B. im Bezirk 
Rostock die höcllste Kapazität je ha LN vorhanden ist, gibt 
e~ einige Bezirke, in denen die HeißluflLroclmuJlg nur sehr 
langsam cntwickelt wird, das sind z. B. die Bczirke Gera, 
Suhl, Frankfurt und Potsdam. Die Gebirgslage kann dabei 
nicht immer ein lIinderungsgrund sein, denn auch der Bezirl, 
Karl-Marx-Stadt hat in den letzten Jahren große Fortschritte 
auf dem Gebiet der Kapazitü.lse'rweiterung gemacht. Es liegt 
vielmehr daran, daß in diesl'n Bezirken die Heißlufttrock
nung falsch eingescllätzt wird oder hine klaren Konzeptio
nen über den Aufbau von Troclmungsanlagcn in bes timmten 
Bereichen bestehen. Das wirkt sich so aus, daß die um 
Troclmungsanlagen sich bemühenden Investitionsträger, mei
stens LPG·Gemeinschaftseinriehtungell, bei der Vorbereituug 
dcl' Investition sowie auch bei dcr Organisation des konzen
trierten Futter- und Hackfruchtanbaues ungeniigende Unter
stützung finden. 

Bedeutung der Qualifizi,9f'ung 

Zum Abschluß ist darauf hinzuweisen, daß die Qualifizierung 
von Trocknungsmeisterri und auch von Trockenwerksleiteru 
eine unbedingtc Notwendigkeit ist und alle zukünftigen 
Rechts träger sowie bereits bestehende Troeknungsbetriebe 
auf die Qualifikation ihrer Mitarbciter größtes Augenmerk 
richten -sollten. Die Praxis beweÄst immer wied er, daß quali
fiziertes Personal zu einer guten Organisation , hohen Aus
lastung und zur SenlwlIg der Kostcn und damit insgesamt 
zu einer hohen Produktivität \leI' Heißlufttroclmung beitra
gen kann. A 7229 

Dipt. agr. öko H. BEHLlHG* Trommeltroc~nungsanlage MGF aus der' VR Ungarn 

Zur sclmellen Declwng des großen Bedarfs an laRdwirtschaft
lichcn Trocknungsanlagen fiir die verlustarme Konservierung 
von Grünfuttcl' wurden im Zeitraum 1967/68 15 Trocknungs· 
anlagen I\IGF aus der VH Ungarn importicl·t. Einsatzgebiete 
für diesen Trockner typ sind reine Grünlandgebiete und Vor
gebirgslagen mit starkem Grünfutteranbau. 

Dieser Schnelltrockner ist die neueste Entwicklung der Grün· 
futtertroclmungsanlagen in der VR Ungarn und stellt eine 
Kombination und Weiterentwicklung des Swiss·Kombi und 
des LKB-Troclmers dar ; er eignet sich zum Trocknen von 
kurzgehäcl,seltem Grünfutter, Getreidekörnern und zerklei
nertem Rübenblatt mit Köpfen. Zum Trocknen von Hack
früchten ist die Anlage z. Z. nicht geeignct. Die Konstrukteure 
sind jcdoch dabei, den Trockner weiterzuentwickeln und die 
Hackfrucht.trocknung zu crmöglicllen. -

Bild 1 gibt eine erläuternde Dbersiclll über Konstruktion und 
Ausstattung der Trocknungsnnlage MGF. Dic Montage erfolgt 
durch die I~rei sbctricbc für Landtcchnik untcr Anleitung VOll 

Zenlralstel1e für . tccllOiscllC Trocknung lanowirtscl18rtlicher Erzcug
nis~c Burgwerben 

Deutsche Agl'::Hl('cllllik . 18 .. ' g .. lieft G . r...f<ti 1968 
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ungarischen Lcitlllonteuren, dic erstcn Anlagen sollen noch 
\ in diesem Monut ihre Produl,tion aufnehmen . Der Aufbau 

ist bei.l.1ns als Einzel·, Doppel. und Vicreranlage vorgesehen. 

Technische Daten 

Typ: MGF Trommehrocknungsonloge 

Wasserverdampfungsleistung 
spezifischer Wörmeverbrouch 

Anschlußwert der techn o Ausrüstung 
benötigte Trofolelstung 

elektrische Lei stungsi nonsprucnnohme: 

bei Herstellung von Grünmehl, obgesockt 
Grünmehl, Silo 

Trockenguthöcksel, Silo 
Trobtoko, Sito ", 

bei Trocknung . von Getreide, obgesockt 
Silo 

Wärmeleistung der Feuerung 

Heizölverbr" .. ch: HED 
Diesel für An· und 

bi s 4500 kg Wosser/h 
650 kco t/ kg H,O 
380 kW 
480 kVA 

130 kWh/h 
300 kWh/h 
180 kWh/h 

170·· ·190 kWh/h 
92·· ·115 kWh/h 

192 kWh/h 
4,5 . 10" kcot /h 

376 kgj h 

Ausrohren der Antoge jeweils 35 kg 
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Wosserbedorf : nur für die Sozialanlogen 

und den Brondsrhutz; 

für den Brandschutz müssen 

800 I/ min jeweils 1 - -3 h 

zur Verfügung stehen 

Fr ischgutdurchsotl: 

bei Grünfutter von 85 % auf 10 % Feu chtigke i t 

be i Rübenblatt mit Kopfteil von 85 ~·'O ouf 10 °:0 
Feuchtigkeit 
bei Getreide von 30 % ouf 10 n.o Feud' ligkeit 

Größe der Trockentrommel : 

Durchmesse r 

Lönge 

Tanklager (2 Behölter für Heizöl) 
(1 Behölter für Diesel) 

Stapel band : 

Länge 

Rreite 

Tiefe 
Fassungsvermögen in t Frischgul 
Fassungsvermögen der Trockengutsiloonloge: 

5200 kg /h 

4000 kg /h 

3000 kg / h 

2,75 m 

10 m 

150 m' 
5 m' 

5,80 m 

2,50 m 

1'-,48 m 

5- -6 

-, 

für Hödc se l (2 Silos) 160 m' = 12 - - -20 t Trockengut 

für Mehl oder Getreide (2 Silos) 150 m' = 45 t Luzernemehl od_ 

Bau-Flö chenbedo rf/ Anloge 

Technologie 

120 t Getre i de 
1,5 ho 

Die verschiede nen Grünruttenulen, wie Luzerne, Kl ee, Kl ee
gras, Gras, Futle lTol!gen , Land sberger Gemenge, \Vi ekroggen, 
Hülsenrrll chl gcm( nge, Grünhofer u . .1 ., werd en de r Trock
nungsanl age naeh dem Abernlen kUl"Zgehäcksclt (10 bis 
30 mm) oder vorgeh>ick selt (80 bis 200 mm) angeliefert. 

Das Frischgut: wird in dns I icfer eingeuaute Stnpelbnnd ge
kippt und geiangL über die nml .1 nknd en Que.-1eis ten zu den 
SLreuwa]zen, die das Gut .1uf ei ne SeiLenaustragvolTicht nn ~ 
berörd ern . Dos Slapcluand h.1t die Au rgabe, eine hurzfrislige 
Bevorratung sowie eine gleichmäGige Frischgutmen ge seIhst
Liil.ig der Aufbe l'e iLungskette bzw. dem Trockner zuzuführen . 
Es ist jedoch nur für vorgeh(icksell es Grünfutter oder Il.üben
blalt und rli,' Get<Tide geeigne t.. Vorschub und E ntleerung 
des Slapelb"nd es sind slurenl os r('gclu:1r_ 

tibcr die Au s l,'agvorriehlung gel :1 ngL das GrünfllLler auf ein 
sehrüges Fö rd erhond lind \'nn dort in d ie Einlcgemulde des 
I-Iäekslers. MiL dem Stnndh iicksler ed olgt dns Nachhäckseln 
a uf di e für den Troeknun gsprozeß ed orderliehe lLieksell iinge 
von JO hi s 30 111m, sofern das Grünfuller Ilieht knrzgelräc1,· 
seit :1ugeliefcrL ,,-i rd_ Das zerklein er le Grlin rutter fiillt aus 
dcm H ücksler direkt auf das sehrlige Dos i erb~nd , das mil 
ein cm Schicht sllirkenregler ausgeslnLLet isl. Dns I\ühellblalL 
g-elangt in der gleichen ' Veise üher das SI.1 pelband, wohei 
das schräge Förderband nach rechLs g-edrclrt wird lind a nstelle 
des JIäcb1ers ein('n Heißer ueschielt!. Vom H.eißer fä llL d;JS 
znsl(\ekell e Gut in eine Schneck e L11l(1 diese g- ihL d:1 s Gut 
elien ra lls au r eins D() sicrb~llld. 
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I/lvestilionsa ufwand 

Bild 1 
Die unga risch e Tromm eltrocknungsanloge ~{GF _ 

(I Sta pelba nd , b Förderband z um H äcksle r , 
c H öcksler, d Förderschnecken f ür Getreide
und Rübenb latt, e_ Dosierb.nd, , OIbrenn er , 
g Feue l'ra um , 11. Tromm el, i Zyklon mit Ham
mermühl e , k J-Iauptventilulor, lEIevator, 
m ](ühlturm mit Cebl tise, n ]-Iäcl<seUörder
.n lage, 0 Absackbank , p Mehl zyklone mit 
Rohrl eitun g, q Hückselsi lo, r Grünmehlsilo, 
s Tagesölbehälte r, l Anh e izbeh älte r , u Hcizöl
vo rra tsbehällc l' , v Schn ltraum, w Pumpensla
tion 

Tn le l 1 
\\' jrtschaftliclJl\ e itsberecllnung rür d e n Tro mmcl
trockner ~IGF U lI ' d e ,- VI{ Ungarn (in TM) , 

techni scll c Au srüs lung ci nscld, ~Jontage 
Ba ullnte il 

9G0,~ 

... ",0, 

... :)0.--örtli ch e Angl c ichung 

Fes tkoste Il 
Abschre ibung ted,", Au srüslung (8 % ) 7G.8 
Abschreibung BDua nte il und örl li cllt~ :\n g lcich ung (2 (1/0) 

Z in se n (2 %) 
J 7,:; 
37 ,~ 

sonst ige Kos ten (0,2 %) 

Bewegliche Kosten (Bctri ebsl<Ostcn) 

Brenns to ffe 
Elektroenergie 
Hilfs· und I ns tDndsc tz tlngs matc riul 
Ins tan dsctz li ngskoslen 
Arbeilskosten 
Be triebsgcmeinkostcn 

Zusa m menfa ssu ng d er Kos ten 

Feslkosten 
Dewegliche Kosten 

199,~ 

... O,t. 
5,-

23, -
65,2 
~O,7 

~ 

135.3 
373,J 

~ 
Die Au slas tung der Anj age be lrlig t im Jo hl' mind es tens 2800 h , wobei 
e in e Trod<engutproduktion von e twa 2300 t Trod<engut erreich t werden 
k ann_ 

Kos ten je Stunde 

Kosten je dt Fri sch g llt 

Kosten .i e dt Trockcng ul 

508 ,2800 = 181,50 M/h 
181,',0 
--5-2- = 3,1,9 M/dt 

~ ,t,9 X G,G = 19,20 ~[/flt 

f euchl es Ge l-reidc gelangt über SL:tpclbnnd, Seitennustrag
vorrichtung und Schnec1cc nrörd erer zum Dosierband_ Dos 
Dosierband übergibt das zu trocknende Frisehgu t in ge
wü nsehLer Menge an ein e Transpor tsehn ec1ce, die dns Gut in 
elen Einfnllseh aeht und somit in di e Troekentrommel beför· 
der!". 
Die Troeknung des Frisehgule; erfolg t im Gleiehs trompt-inzip. 
Die Troekenlromm el besteht aus drei in eillulllkrge,chobenell 
Stahlzylind cl'n . Zum Zwecke des Sfä ndi gen W endens des zu 
t,'ocknenden Gu les un.d der besse ren Ven ei lung innerh:tlb 
dcr Trommel sind an den Zylindern Hubsch :turcln ange
brnchL. Die Trommeiumdrehullg wird durch ein Y:triator
ge tri ebe sLurcnlos geregelt_ 

Die e rrord el'li ehe Wärme für den Troc1mungsproieß wird in 
ein er OIfeuerungsa nbge mü Einzylinderoren erzeugt. Die 
Feuerungseim-ichLung besil2:t zwei RotaLionsbrenner, hnt eine 
Gnsziindung und ist mit eine r entsprechenden Sicherheits
au tomaLik ausges luLtet. Feuerung und Ta n]<!ager sind so au s
gelegt, doß di e Anl.1ge mit Dieselöl und H eizöl der Sorten A, 
n, e und D nach TGL 3667 auch bei Außente mpera turen bis 
minus 5 oe sLörungsrrei und ohne LeisLungsminderung betrie
ben werd en kann_ Im Intel-esse des besseren \~I irkun gsgrades 
der Feuet-ung und des Trod,nungsprozesses is t der Ofen mit: 
einem Doppelmnntel ousgeJegt. Die zur Verhrennung benö
lig le Lurt gelnn gL zwischen dem DoppcJmnllld in den Feuer-

Dculsd.e Agrucl Ccltnil-;: , 18 . .Tg. He ft 5 ' i\l a i lfl6ß 
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raum und wird dabei erwärmt. Die Vermischung von Frisch
luft und Heißluft erfolgt vor Eintritt in die Trockentrommel. 
Z~I' Trocknung ~vird eine Eingangstemperatur von 400 bis 
900 oe benötigt, während die Ausgangstemperatur 80 bi, 
120 oe beträgt. Die Heißluft (Hauchgasluftgemisch) und das 
zu troc1<ncnde Gut werden von einem Ventilator aus der 
Troekentrommel abgesaugt, sie gelangen in den Hauptzyklon, 
wo der Brüden vom Trockengut getrennt wird. Der Brüden 
slrömt ins Freie, das Troc1,engut wird über eine Zellenrad
schleuse ausgeschieden; es fällt in einen Abfallschacht zu den 
Hammermühlen oder in eine Förderschnecke. Von dort wird 
das Trockengut wahlweise an einen Elevator oder an ein 
Fördergebläse abgeg-eben. Der Elevator befördert das 
Trockengut in dcu Kühlturm, während das Fördergebläse 
die }3eschici,ung des Trockengutsilos übernimmt. 

Das Iertig-c Griirimehl wird aus den Hammermühlen abge
saugt, gelangt in die Mehlzyldone und von dort in die 
Absackscbned,e. SoIJ das Mehl lose abgegeben werden, dann 
kann cs von der Absaekschnec1,e mit einer Fluiditationsein
ric111ung in die Mchlsilos befördert werden . 

Getrcide kann man am Kühlturm sacken oder in das 
Trockengutgebläsc zur Beschickung der Trockengutsilos 
leitcn. Das Trockeng-ut wird nnch Bedarf mit Hilfe von Aus
tragschn ecken aus dcn Silos entleert. 

Die verriq:elten j'l'[otorcn werden von einem zentralen Schalt
pult bedient. Die ncgelung der Frisc11gutzufuhr erfolgt auto
matisch nach cinem vorregulicrlen Frischgutdurchsatz in 
Abhängigkcit von der eingcstellten Ausgangstemperatur. 
Gleichzeitig erfolgt die Einregulierung der zum Trocknen 
notwcndigen Wärme durch die Heizölmenge in Abhängigkeit 
"on der AusgangsLcmperatur der Trommel. 

Dic clektrischc Aurhcizung des schweren Heizöls wird durch 
ein Thermostat automatisch geregelt. AHe anderen Arbeits-
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gänge bzw. Maschinenschaltungen oder Einstellungen sind 
vom Bedienungspersonal auszuführen. 

Ökonomik 

Die Wirtschaftlichkeit der HeißIufttrocknung wird 'von einer 
guten Troc1,nerführung, hohen täglichen Auslastung und von 
der Einsatzdauer im Jahr entscheidend ,beeinflußt. Für eine 
hohe Wirtschaftlichkeit ist daher die l,onLinuierliche FI;sch
gutbereitstellung trocknungswürdiger Futtcrpflanzen von Mai 
bis November notwendig, wobei täglich mindestens 20 und 
im Jahr über 2800 Nennl eistungsstunden mit derartigen 
Troeknungsanlagen geleistet werden müssen. Das setzt eine 
tägliche Frischgutbercitstellung von 100 bis 120 t voraus. 
Dazu sind bei einem GrünfUl,lerertrag von 160 dt/ha 6,5 bis _ 
7,5 ha täglich bzw. im Jahr etwa 800 SchniLthektar im Ein
zugsgebiet der Trocknungsanlagc erforderlich. 

Die Futterflächen {ür die Heißlufuroclmung sind möglichst 
um die Trocknungsanlage zu konzentrieren, da der Trans
portaufwand bei weit entfernten Flächen (über 15 km) die 
Kosten erhöht. Die Wirtschaftlichkeit kann durch Anwen
dung des Anwelkverfahrens, durch Einsatz von schwerem 
Heizöl und durch Direktbezug des Heizöls verbessert wer
den. Dabei verbessert das Anwelken des Grünfutters nicht 
nur die 'Wirtschaftlichkeit der Grünfuttertrocknung, sondern 
crmöglicht auch einen höheren TrockenguLausstoß bei den 
Trocknungsanlagen. 

Die Betriebskosten bei den MGF-Trockl1l1llgsanlagen sind im 
Gegensatz zu anderen landwirtschahlichen Trommeltrock
nungsahlagen durch den Einsatz von Heizöl relativ hÖhcr. 

Diese Kosten I,önnen jedoch durch rlcn Direktbezug des 
Heizöls um etwa 8 010 und durch das Vorwelken um weitere 
15 % gesenkt werden. Tafel 1 vermittelt weitere Details über 
die Wirtschaftlichkeit der Trockner MGF. A 7228 

Dipl.-Landw. W. NIELEBOCK* Zur Rationalisierung der Trockengrünproduktion 

Die wissenschaftlich-technische Revolution ist u . a. durch 
eine anteilige Zunahme der Kosten für vergegenständlichte 
Arbeit an den Selbstkosten insgesamt charakterisiert. In der 
Perspektive erlangt deshalb die rationelle Nutzung der 
GrundmitteIfonds immer größere Bedeutung. 

Auf der Rationalisierungskonferenz in Leipzig bezeichnete 
WALTER ULBRICHT [1] die komplexe Rationalisierung al~ 
eine Maßnahme, 

" ... um mit den vorhanden'en Arbeitskräften und Produk
tionsausrüstungen ... den Produktionsprozeß als Ganzes 
intensiver zu gestalten und so den ökonomischen N~tz
effekt zu erhöhen." 

In dem vorliegenden Beitrag soll untersucht werden, inwie
weit 

1. die Errichtung von Zwillingstrocknern durch Kombi
nation von zwei Trockenwerken und 

2. die Anwendung des Vorwelkverfahrens bei der Ernte yon 
Grünfutter 

zu einer wesentlicllen Rationalisierung der Trockengrünpro
duktion beizutragen vermögen [2]. 

Bedeutung von Zwlllingstrocknern 

Ob die Errichtung von Zwillingstrocknern eine Rationalisie
rung der Trockengrünproduktion bewirkt, muß ein .Y<trian
tenvergleich zwischen zwei Trockenwerken auf verschiedenen 
Standorten (VaPiante I) und zwei Trod,cnwerken auf einem 
Standort (Variante II) klären . 

• Institut für Pflonzenzüchtung Bcrnburg der DAL zu Berlin 

Deu tsche Agrortechnik ' 18, Jg, ' Heil 5 ' Mai 1968 

Der Bau von Zwillingstrocknern ist einer Konzentration von 
Trocknungskapazitäten gleichzusetzen. Es interessiert dabei 
'die Frage, wie sich dieser Konzentrationsprozeß auf die 
durchschnittliche Transportentfernung und som'it auf die 
Transportkosten für die Rohstoffanfuhr ,(Grünfutter) aus
wirkt. Ein aussagekräftiger Vergleich ist nur möglich, wenn 
man jeweils den gleichen Trockengrünftächenanteil sowie 
den gleichen Produktionsumfang unterstellt. FUr die Erzeu
gung von 40 kt Grünrnasse ergeben sich bei einem Acl,er
flächenbedarf von 800 ha nach der Formel 
r 2 • n folgende durchschnittliche Transportentfernungen : 

Anteil zur AF 

% 
---

5 
10 
30 

Entfernungen in km 
Variante I Variante 11 

14 
10 
6 

10 
7 
4 

Bei kalkulierten spezifischen Transportkosten von 0,60 MI 
t . km Grünmasse könnten die Gesamttranspol'tkosten bei 
einem Flächenaufwand für die Grlinfuttertrocknung von 
30 % der AF durch Verringerung der Transportentfernung 
um 2 km um etwa 72 TM gesenkt werden. Das entspricht 
einer Selbstkostensenkung von 0,90 Mldt Trockengrün. Der 
Rationalisierungseffekt ist um so größer, je geringer die zur 
Erzeugung von Trockengrlin anteilig aufgewendete Acker
fläche ist. ' 

Einen umfassenden ökonomischen Vergleich zwischen -beiden 
genannten Varianten zeigt Tafel 1. 
Da die Kosten für Erschließung, Transformator un61 Fuhr- \ 
werl,swaage von der Trockneranzahl unabhängig sind, las-
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