3. Lrrcichung bzw. Ubcrbictung der Nennleistung der An-
lagen,

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

5. Verringerung des Arbeitskréfteaufwandes durch Rationa-
lisicrung und Automalisierung der Betriebe,

6. Verbesserung der Qualitit des Trockengules, wodurch
beim Verkaul ein héhercr Erlés erzielt wird.

Bei dem perspektivischen Bedarf an Trocknungsanlagen ist
der Trend zum GroBirockner ganz deutlich ersichilich. Bereits
fiir 1970 werden mehr GroBitrocknungsanlagen gclordert als
die kleinere Trocknungsanlage UT 66. Im Zusammenhang mit
dem Aufbau des GroBtrockners ist deshalb die IKonzentra-
tion des Griinfutter- und Iack[ruchtanbaues dringend
cvlorderlich. Diesc Problematilke ist jecdoch schwierig und
darum  von den Bezirkslandwirtschaftsriten und LPG-
Gemeinschaltseinrichtungen griindlicher zu durchdenken und
vorzubereilen.

Die Verireler der Bezirkslandwirtschaftsriite und die anderen
zustindigen Dienststellen haben beim Aufbau des Grol-
trockners besonderes Augenmerk auf die Standortauswahl zu
legen. Bei den derzeilig errichleten Trocknungsanlagen U1 66
sind im Investitionsaufwand bei unterschiedlichen Standorlen
Dilferenzen von 600 TM festzustellen, was eindeutig auf
falsche oder ungiinstige Standortauswahl zuriickzufiihren ist.
Andererseits haben manche Invesliriger gewisse Luxusinve-
stitioncn vorgenommen. Bei der Anlage in Naumburg z. B.
sind mit nur cinem Slapclband gute Lrgebnisse erzielt wor-
den. Die mcisien Investiriger haben jedoch 2 Stapelbinder
aulgebaul und damit Mehrkosten von 40 bis 50 TM in An-
spruch genommen. Das gleiche betrillt die Aufbereitungs-
anlagen. Von einer Expertengruppe wurde dem Generalpro-
jektanten der Vorschlag unterbreitet, die Aufbereitungsanla-
gen im Ireien bzw. nur mit einem Schleppdach versehen
anzuordnen, da die Anlagen 20 Jahre stehen und in wenigen
Jahren die Aulomatisierung und Regeltechnik so weit fort-
geschrillen sein wird, dal diese Anlagen ohne Bedienungs-
aulwand arbeilen kénnen. Viele Investtrdger wollen jedoch
diese Aufbercilungsanlagen mit einem umschlossenen Ge-
bdude versehen. Dieser zusitzliche Aufwand ist nicht not-
wendig und verteuert dic Trocknungsanlagen.

Dipl. agr. 86k. H. BEHLING*

Zur schnellen Deckung des groBen Bedarfs an landwirtschall-
lichen Trocknungsanlagen fiir die verlustarme Ionservierung
von Griinfulter wurden im Zcitraum 1967/68 15 Trocknungs-
anlagen MGF aus der VR Ungarn importiert. Einsatzgebiele
fiir diesen Trocknertyp sind reine Griinlandgebiete und Vor-
gebirgslagen mit starkem Griinlutteranbau.

Dieser Schnelltrockner ist die neueste Entwicklung der Griin-
futtertrocknungsanlagen in der VIR Ungarn und stellt eine
Kombination und Weilerentwicklung des Swiss-Kombi und
des LKB-Trockners dar; er cignet sich zum Trocknen von
kurzgehiickseltem Griinlutler, Getreidekérnern und zerklei-
nerlem Riibenblatt mit Képfen. Zum Trocknen von Hack-
friichten ist die Anlage z. Z. nicht geeignet. Die Konstrukteure
sind jedoch dabei, den Trockner weiterzuentwickeln und dic
Hadkfruchttrocknung zu erméglichen. ’

Bild 1 gibt eine erliuternde Ubersichl iiber Ionstruktion und

Ausstattung der Trocknungsanlage MGY. Die Montage erfolgt

durch dic Kreisbetricbe fiir Landtedinik unter Anleitung von

* Zentralstelle fir technische
nissc Burgwerben

Trocknung landwirtschaftlicher Erzeug-
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Das Argument, dal die Arbeitskrilte dort Reparaturen und
Messerwechsel auslithren miissen, kann man nicht gelten las-
scn, denn auch ein 20minutiger Messerwechsel jeweils alle
811 beimm Hacklruchtschnilzler ist durchaus im Freien unter
einem Sclileppdach zu erledigen. Andere Trocknungsbetriebe
haben die Hofbefestigungen unnéligerweise vergrofert sowie
Biiroraume fiir die ganze BHG-Verwaltung, ferner Werkstit-
len und Garagen fiir groflere Komplexe errichtet, die letztlich
alle iiber die Trocknungsanlage amorlisiert werden sollen.

Dcrartige Luxusinveslitionen kann man nicht billigen, die *
Bezirkslandwirtschaltsrile sollten hier stirkeren Einflul auf
cine Senkung der Kosten ausiiben.

Die Eniwicklung der Heiflultirocknung in den einzelnen
Bezirken ist sehr unterschiedlich. Wahrend z. B. im Bezirk
Rostock die hochste Kapazitit je ha LN vorhanden ist, gibt
es einige Bezirke, in denen die TeiBlulttrocknung nur sehr
langsam entwickelt wird, das sind z. B. die Bezirke Gera,
Suhl, Frankfurt und Potsdam. Die Gebirgslage kann dabei
nicht immer ein ITinderungsgrund sein, denn auch der Bezirk
Karl-Marx-Stadt hat in den letzten Jahren grofle Fortschritle
aul dem Gebiet der Kapazilitscrweiterung gemacht. Es liegt
vielmehr daran, daB in diesen Bezirken die HeiBlufttrock-
nung falsch eingeschiizt wird oder kcine klaren Konzeptio-
nen iiber den Aufbau von Trocknungsanlagen in bestiminlen
Bereichen bestehen. Das wirkl sich so aus, da} die um
Trocknungsanlagen sich bemiihenden Inveslitionstriger, mei-
stens LPG-Gemeinschallseinrichlungen, bei der Vorbereitung
der Investilion sowie auch bei der Organisation des konzen-.
trierten Futter- und Hack[ruchtanbaues ungeniigende Unter-
stiitzung finden.

Bedeutung der Qualifizigfung

Zum Abschluf} ist darauf hinzuweisen, daf} die Qualifizierung
von Trocknungsmeistern und auch von Trockenwerksleitern
eine unbedingle Nolwendigkeit ist und alle zukiinftigen
Rechistriiger sowie bereits bestehende Trocknungsbetriebe
aul dic Qualifikation ihrer Mitarbeiter gréftes Augenmerk
richten sollten. Die Praxis bcweist immer wieder, dal quali-
fiziertes Personal zu ciner gulen Organisation, hohen Aus-
lastung und zur Senkung der Koslen und damit insgesamt
zu einer hohen Produktivitit der Heilluftirocknung beitra-
gen kann. A 7229

Trommeltrocknungsanlage MGF aus der VR Ungarn

ungarischen Lcitmonteuren, dic ersten Anlagen sollen noch
in diesem Monat ilirc Produktion aufnehmen. Der Aulbau
ist beians als Linzel-, Doppel- und Viereranlage vorgesehen.
Technische Daten

Typ: MGF Trommeltrocknungsanlage

Wasserverdampfungsleistung
spezifischer Wdrmeverbrauch

bis 4500 kg Wasser/h
850 kcal/kg H,O

AnschluBwert der techn. Ausriistung 380 kW
bendtigte Trafoleistung 480 kVA
elektrische Leistungsinanspruchnahme:
bei Herstellung van Griinmehl, abgesackt 130 kWh/h
Griinmehl, Sila 300 kWh/h
Trackenguthécksel, Silo 180 kWh/h
Troblaka, Silo ) 170- 190 kWh/h
bei Trocknung von Getreide, abgesackt 92---115 kWh/h
Silo 192 kWh/h
Warmeleistung der Feuerung 4,5 . 10% kcal/h
Heizdlverbrauch: HED 376 kg/h
Diesel fir An- und
Ausfohren der Anlage jeweils 35 kg



Bild 1

Die ungarische Trommeltrocknungsanlage MGF.
a Stapelband, b Forderband zum Hacksler,
¢ Hicksler, d Forderschnecken fiir Getreide-
und Riibenblatt, e Dosierband, { Ulbrenner,
g Feuerraum, h Trommel, i Zyklon mit Ham-
mermihle, Kk FHauptventilator, [ Elevator,
m Kithlturm mit Gebliase, n Hickselforder-
anlage, o Absackbank, p Mehlzykione mit
Rohrleitung, ¢ Hickselsilo, r Griinmehlsilo,
s Tagesilbehilter, t Anheizbehilter, w Heizol)-

p=3
3 g
~ > o
!
¢ !
)R
AINAYINY
Wosserbedorf: nur fiir die Sozialanlagen

und den Brondschutz;

fir den Brandschutz miissen
800 I/min jeweils 1---3 h

zur Verfligung stehen

Frischgutdurchsatz:

bei Griinfutter von 85 % auf 10 %, Feuchtigkeit 5200 kg’h
bei Ribenblatt mit Kopfteil von 85 %, auf 10 %
Feuchtigkeit 4000 kg/h
bei Getreide von 30 %, auf 10 ”;, Feuchtigkeit 3000 kg/h
GréBe der Trackentrommel:
Durchmesser 2,75 m
Lange M0 m
Tanklager (2 Behdlter fur Heizd!) 150 m?
(1 Behalier fir Diesel) 5 m?
Stapelbond:
Lange 580m
Breite 2,50 m
Tiefe 1,48 m
Fassungsvermégen in t Frischgut 5:---6

Fassungsvermogen der Trackengutsiloanloge:
fir Hacksel (2 Silos) 160 m? ==
fir Meh! oder Getreide (2 Silos) 150 m? ==

12---20 t Trockengut
45 t Luzernemehl| od.
120 t Getreide

Bau-Fldchenbedarf/Antage 1,5 ha

" Technologie

Die verschiedencn Griinlutterarten, wie Luzerne, Klee, Ilec-
gras, Gras, Futterroggen, Landsberger Gemenge, Wickroggen,
Hiilsenfruchigemenge, Griinhafer u. a., werden der Trock-
nungsanlage nach dem Abcrnten Jkurzgebickselt (10 bis
30 mm) oder vorgehickselt (80 bis 200 inm) angelicfert.

Das I'mschgut wird in das licfer eingcbaute Stapelband ge-
kippt und gclangt iiber die nmlanfenden Querleisten zu den
Streuwalzen, die das Gut aul cine Seilenaustragvorrichting
belérdern. Das Stapelband hat die Aufgabe, eine kurzlristige
Bevorratung sowie eine gleichmiilbige Irischgutmenge selhst-
itig der Aufbercilungskette bzw. dem Trockner zuzufiihren.
Is ist jedoch nur [ir vorgehiicksclles Griinfutter oder Riiben-
blatt und [ir Getrcide geeignel. Vorschub und Entleerung
des Stapelbandes sind stulenlos regelbar.

Uber die Austragvorrichiung gelangt das Griinfutter auf ein
schriiges Forderband und von dort in die Einlegemulde des
Iiickslers. Mit dem Standhiicksler crfolgt das Nachhidkseln
aufl die fur den Trocknungsprozel crforderliche Hiicksellinge
von 10 his 30 mm, sofern das Griinfuticr nicht knrzgehick-
sclt angelielert wird. Das zerkleinerie Griinfutter fillt aus
dem Hicksler direkt auf das schriige Dosierband, das mil
einem Schichtstirkenregler ausgestatlet ist. Das Riibenblatt
gclangt in der gleichen Weise tiber das Stapelband, wobci
das schriige Forderband nach rechis gedreht wird und anstelle
des TTiickslers cinen Reifier beschickt. Yom Reiller fillt das
zevstiickelie Gut in cine Schnecke und diese gibt das Gut
clienfalls auf das Dosicrband.
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vorratsbehilter, v Schaltraum, w Pumpensla-
tion

Tafel 1
Wirtschaftlichkeitsberechnung fir den Trommel-
trockner MGTF aus der VR Ungarn (in TM) v

Investitionsaufwand

technische Ausriistung cinsdil, Montage 960, —
Bauanteil 40, —
driliche Angleichung A3, —
1850, —
Jestkosten
Abschircibung teehin, Ausriistung (8 %) 76.8
Abschreibung Bauanteil und értliche Angleichung (2 %) 17,8
Zinsen (2 %) 37,—
sonstige Kosten (0,2 %) 37
135,3
Bewegliche Kosten (Betricbskosten)
Breunstolfe 199,—
Elektroenergie 40,4
Hilfs- und Instandsetzungsmaterial 5,—
Instandsetzungskoslen 23,—
Arbeilskosten 65,2
Betriebsgemeinkosten 40,7
373,3
Zusammenfassung der Kosten
Testkosten 135,3
Bewegliche Kosten 373,3
508,6

Die Auslastung der Anlage betrigt im Jahr mindestens 2800 h, wobei
cine Trockengutproduktion von ctwa 2300 t Trockengut erreicht werden
kann.

Kosten je Stunde 508 : 2800 = 184,50 M/h

181,40
Kosten je dt Frischgut ) 5y = 3,49 M/dt
Kosten je dt Trockengut 3,49 X 5,5 = 19,20 M/dt

Feuchies Getreide gelangt iiber Stapelband, Seitenaustrag-
vorrichtung und Schneckenférderer zum Dosierband. Das
Dosierband iibergibt das zu trocknende Irischgut in ge-
wiunschler Menge an eine Transportschnecke, die das Gut in
den Linfallschacht und somit in die Trockentrommel befor-
dert.

Die Trocknung des Frischgutes erfolgt im Gleichstromprinzip.
Dic Trockentrommel besteht aus drei ineinandergeschobenen
Stahlzylindern. Zum Zweccke des sidndigen Wendcens des zu
trocknenden Gules und der besseren Vertcilung inncrhalb
der Trommel sind an den Zylindern IHubschaulcln ange-
bracht. Die Trommelumdrebung wird durch ein Varator-
getricbe stufenlos geregelt.

Dic erforderliche Wiirme [iir den TrocknungsprozeB8 wird in
ciner Ulfeuerungsanlage mit Einzvlinderofen erzeugt. Dic
Yeuerungseinrichtung besitzt zwei Rotalionsbrenner, hat eine
Gasziindung und ist mit einer entsprechenden Sicherheits-
automalik ausgestattet. Feuerung und Tanklager sind so aus-
gelegt, daB die Anlage mit Dieselsl und Ileizsl der Sorten A,
B, Cund D nach TGL 3667 auch bei Auflentemnperaturen bis
nminus 5 °C stérungsfrel und ohne Leistungsminderung betrie-
ben werden kann. Im Interesse des besseren Wirkungsgrades
der TFeuerung und des Trocknungsprozesses ist der Ofen mit
cinein Doppelmantel ausgelegt. Die zur Verbrennung beni-
tigle Tuft gelangt zwischen dem Doppclmantel in den Feuer-
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raum und wird dabei erwarmt. Die Vermischung von Frisch-
luft und HeiBluft erfolgt vor Eintritt in die Trockentrommel.
Zur Trocknung wird eine Lingangstemperatur von 400 bis
900 °C benéligt, wahrend dic Ausgangstemperatur 80 bis
120 °C betrdgt. Die HeiBluft (Rauchgasluftgemisch) und das
zu lrocknende Gul werden von einem Ventilator aus der
Trockentrommel abgesaugt, sie gelangen in den Hauptzyklon,
wo der Briiden vom Trockengut gelrcnnt wird. Der Briiden
siromt ins Ireie, das Trockengut wird iiber eine Zellenrad-
schleuse ausgeschieden; es [llt in einen Abfallschacht zu den
Hammermiillen oder in eine I'érderschnecke. Von dort wird
das Trockengul wahlweise an einen Elevalor oder an ein
Tordergebliise abgegeben. Der ILlevator befordert das
Trockengut in den Kiihlturm, wihrend das Fordergeblise
die Beschickung des Trockengutsilos iibernimmt.

Das ferlige Griinmehl wird aus den Hammermihlen abge-
saugt, gelangt in die Mehlzyklonc und von dort in die
Absackschnecke. Soll das Mehl lose abgegeben werden, dann
kann cs von der Absackschnecke mit einer Fluiditationsein-
richtung in die Mchisilos belérdert werden.

Gelrcide kann man am Kiithlturm sacken oder in das
Trockengutgeblisc zur Beschickung der Trockengutsilos
leiten. Das Trockengut wird nach Bedarf mit Hille von Aus-
tragschnecken aus den Silos entieert.

Die verriegelten Motoren werden von einem zentralen Schall-
pult bedient. Dic Regelung der Frischgutzufulir erfolgt auto-
malisch nach cinenmi vorregulicrien Frischgutdurchsatz in
Abhingigkeit von der eingestellten Ausgangstemperatur.
Glecichzeilig erfolgt die Einregulierung der zum Trocknen
nolwendigen Wirme durch die Heizélmenge in Abhiangigkeit
von der Ausgangsicmperatur der Trommel.

Dic clektrische Auflhcizung des schweren Heizols wird durch
ein Thermostat automatisch geregelt. Alle anderen Arbeits-

o

Dipl.-Landw. W. NIELEBOCK*

Die wissenschaftlich-technische Revolution ist u. a. durch
eine anteilige Zunahme der Kosten fiir vergegenstindlichte
Arbeit an den Selbstkosten insgesamt charakterisiert. In der
Perspektive erlangt deshalb die rationelle Nutzung der
Grundmittelfonds immer gréBere Bedeutung.

Auf der Rationali;ierungskonferenz in Leipzig bezeichnete
WALTER ULBRICHT [1] die komplexe Rationalisierung als
eine MaBnahme,

»--um mit den vorhandenen Arbeitskriften und Produk-
tionsausristungen ... den ProduktionsprozeS als Ganzes
intensiver zu gestalten und so den &konomischen Nutz-
effekt zu erhohen.” .
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 bel der Ernte von
Griinfutter

zu einer wesentlichen Rationalisierung der Trockengriinpro-
duktion beizutragen vermégen [2].

Bedeutung von Zwillingstrocknern

Ob die Errichtung von Zwillingstrocknern eine Rationalisie-
rung der Trockengriinproduktion bewirkt, mufl ein Varian-
tenvergleich zwischen zwei Trockenwerken auf verschiedencn
Standorten (Varante I) und zwei Trockenwerken auf einem
Standort (Variante II) kliren.

* Institut fir Pflanzenziichtung Bernburg der DAL zu Berlin
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ginge bzw. Maschinenschaltungen oder Linstellungen sind
vom Bedicnungspersonal auszufiihren.

Okonomik

Die Wirtschaftlichkeit der HeiBlufttrocknung wird 'von einer
guten Trocknerfithrung, hohen tiglichen Auslastung und von
der Einsatzdauer im Jahr entscheidend beeinfluBt. Fiir eine
hohe Wirtschafulichkeit ist daher die konlinuierliche Frisch-
gutbercitstellung trocknungswiirdiger Futtcrpflanzen von Mai
bis November notwendig, wobei tiglich mindestens 20 und
im Jahr iiber 2800 Nennleistungsstunden mit derartigen
Trocknungsanlagen geleistet werden miissen. Das setzt eine
tigliche Frischgutbercitstellung von 100 bis 120t voraus.

Dazu sind bei einem Griinfutlerertrag von 160 dt/ha 6,5 bis .

7,5 ha taglich bzw. im Jahr etwa 800 Schnitthektar im Ein-
zugsgebiet der Trocknungsanlage erforderlich.

Die Tutterflichen fiir die HeiBluftirocknung sind méglichst
um die Trocknungsanlage zu konzentrieren, da der Trans-
portaufwand bei weit entfernten Ilichen (iiber 15km) die
Kosten erhsht. Die Wirtschaltlichkeit kann durch Anwen-
dung des Anwelkverfahrens, durch Einsalz von schwerem
Heizél und durch Direktbezug des Heizdls verbessert wer-
den. Dabei verbessert das Anwelken des Griinfutters nicht
nur die Wirtschaftlichkeit der Griinfultertrocknung, sondern
crméglicht auch einen héheren TrockengulausstoB bei den
Trocknungsanlagen.

Die Betriebskoslen bei den MGIF-Trocknungsanlagen sind im
Gegensatz zu anderen landwirtschaltlichen Trommeltrocl\-
nungsanlagen durch den Einsatz von Heizdl relativ hoher.
Diese Iosten konnen jedoch durch den Direktbezug des
Heizﬁls um etwa 8%, und durch das Vorwelken um weitere

159/, gesenkt werden. Tafel 1 vermittelt weitere Details iiber
die Wirtschaftlichkeit der Trockner MGI. A 7228

Zur Rationalisierung der Trockengriinproduktion

Der Bau von Zwillingstrocknern ist einer IKonzentration von
Trocknuncskapazuaten gleichzusetzen. [is interessiert dabei
‘die Frage, wie sich dieser KonzentratlonsprozeB auf die
durchschnittliche Transportentfernung und somit auf die
Transportkosten [iir die Rohstoffanfuhr . (Griinfutter) aus-
wirkt. Ein aussagekriaftiger Vergleich ist nur méglich, wenn
man jeweils den gleichen Trockengriinflichenanteil sowie
den gleichen Produktionsumfang unterstellt. Fiir die Erzeu-
gung von 40 kt Griinmasse ergeben sich bei einem Acker-
flichenbedarf von 800 ha nach der Formel

r? . n folgende durchschnittliche Transportentfernungen:

Anteil zur AF Entfernungen in km

% Variante I Variante I1
5 14 10

10 10 7

30 - 6 4

Bei kalkulierten spezifischen Transportkosten von- 0,60 M/
t - km Griinmasse kénnten die Gesamttransportkosten bei
einem Flichenaufwand [iir die Griinfuttertrocknung von
309, der AF durch Verringerung der Transportentfernung
um 2km um etwa 72TM gesenkt werden. Das entspricht
einer Selbstkostensenkung von 0,90 M/dt Trockengriin. Der

Rationalisierungseffekt ist um so gréBer, je geringer die zur =

Erzeugung von Trockengriin anteiliz aufgewendete Acker-
flache ist. -

Einen umfassenden 6konomischen Vergleich zwischen beiden
genannten Varianten zeigt Tafel 1.

Da die Kosten fiir ErschlieBung, Transformator und Fuhr-'

werkswaage von der Trockneranzahl unabhiingig sind, las-
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