
Erste Erfahrungen mit der Trocknungsanlage M 804/VR Polen Dipl.-Landw. E. LANGE 

I n der GLPG Sandau wird seit 1962 mit bestem Erfolg ein 
Schnellumlauftrockncr betriebcn. Die Trocknungsanlage S;\n­
dau ist für hohe Kapazitätsauslastung bekannt. Trotzdem 
konnten die Anfordcrungen der iVütglieds-LPG nicht erfüllt 
werden. Bei 3500 Beu'iebsstundcn im Jahr konnten den 
LPG nur 220 kgjGV Troel<engut bereitgestellt werden. Hac!<­
fruchttrocknung war nicht möglich. 

Aus diesen Gründen entschlossen wir uns zum Bau einer 
weiteren Trocknul1gsanlage. Die uns angebotene erste An­
lage aus der VR Polen kam vielen unserer Wünsche ent­
g"egen. 

Probleme der · Standortwahl und der Kombination 
mit bestehenden Anlagen und Einrichtlingen 

Im Perspektivplan der GLPG war der Bau einer weiteren 
Trocknungsanlage an einem neuen Standort vorgesehen, um 
die Transportentfernungen zu verringern . Im Rahmen der 
Investitionsvorbereitungen wurde dieser Beschluß jedoch 
g-eiindert und die neue Anlage am Standort des Umlauf­
Irockners errichtet. Damit sollten u. a. folgende Vorteile 
erreicht werden: 

Senkung der Investlitionskosten durch Einsparung der 
Standorterschließung und von Nebeneinrichtungen ; 

Erhöhung der Arbeitsproduktivität und Senkung der 
Kosten; 

Senkung der Illvestitionen für die ETB; 

Senkung des Ak-Bedarfs und der Kosten für Leitung, 
Organisation und Verwaltung. 

Dic bessere Versorgung der am entferntest gelegenen LPG 
mit Trocknungsprodukten bei gleichzeitig geringem Tralls­
portaufwand wird jetzt durch eine Konzentration des Fut­
terbaues auf Beregnungsflächen in Sandau gelöst. 

Die mit der Standortfestlegung angestrebten Vorteile setzten 
eine sinnvolle Kombinauion der neuen Anlage mit den 
bereits bes tehend en Anlagen und Einrichtungen voraus. 
Beide Trockner mußten zu einer Anlage verschmelzen und 
vom gleichen Personal bedient werden können wie früher. 
Bei der Lösung dieser Probleme hat sich das Kollektiv 
unserer früheren SAG "Grünfuttertrocknung" erneut be­
währt. 

Die entscheidenden iVIaßnahmen zur Verschmelzung der 
be<iden Trockner- zu praktisch einer Anlage waren: 

Ver~vendung des gleichen Brennstoffs für beide Anlagen; 

Beschickung der Trockner mit Frischgut von einem ge­
meinsamen Zwischenlagerplatz· üher nebeneinander an­
geordnete Slapclbänder ; 

Zusammenführung der Trockengutabnahme an eine Ver­
ladestelle. 

I n diesem Zusammenhang erhielt der Umlau ftrockner eine 
Heizölfeuerung der Anlage M 804. 

Bau- und Montagedurchführung 
und Investitionskosten 

Das Trocknergebäude wurde unter Verwendung von Stahl­
hetonstützen, Gasbetonplatten und einer Stahlleichtbau­
DachkonstruktIion vom zuständigen LNBK montiert und 
ausgebaut. Stapelbandgruben, Hofbefestigung u. a. Außen­
':llliagen wurden von unserer ZBO ausgeführt. Für Liefe­
rung und Montage tier gesamten Ausrüstung hatte der 
KfL Havelberg die Funktion des Hauptauftragnehmers 
übernommen. Baubeginn war Ende Dezember 1967, Mon­
tageLeginn der 1. April 1968. Der erste Probebetrieb wurde 
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om 30. April durchgeführt und die UbergaLe des funktions­
fähigen Objekts arfolgte am 8. ~I ai 1968. 

Die Montage bercitete mit AlISnahme ries OIbehälters kei­
nerlei Schwierigkeitcn. Der reibungslose Montageablauf 
spricht auch für die gute Präü,;iollsarbeit des Herstellers 
und für die Einfachheit nm technischen Aufbau der gesam­
ten Anlage. 

Die Allfbereitungstechnik fiir Hackfriiclne wurde im Sep­
tember in 14 Tagen angeglichen lind montiert. 

Die InvesuitIionskosten einschI ießlich Rekonstru kuion des 
Umlnuftrockners: 1050,0 TM, davon Bau 160,0 TM. Die 
Kosten für den Trockner i\'I 804 einschließlich Kartoffelüuf­
bereitungstechnik und Bau betrngt>n .rund 950,0 T"1. 

Natürlich können diese Angaben nicht einfach auf andere 
Standorte übertragen werden, de Hn es entstanden z. B. nur 
sehr wenig Kosten für Standorterschließung und örtlielle 
Angleichung sowje für Nebeneinrichtungen; die Außenüll­
lagen sind noch niellt fertiggestellt. 

Technischer Aufbau der Trocknungsanlage M 804 

Zu den techni,;chen Einl'ichtung-en ('inige Ergiinzungen zu 
Bild 1 und 2. 

Bei der Griingutaufgabe lind -aufberei tung his zum Dosier­
förderer weicht die Anbge in Sandau (Bild 3)1 von der 
derzeitigen Standardausführung ab. Es werden das be­
kannte Stapelband H 10 (B ild 4) vom KfL Havelberg und 
ein Standhäcksler HN 400 N vef\\endet. 

Besondere Beachtung verdient die OIfeucrllngsanlagc mit 
Heizofen und Universalbrenn er für Schwer- und Leichtöl, 
Kontroll- und Sicherheitseinrichtungen (Bild 5) lind dem 
Lagerbehälter mit Heizspiralen am Entnahmestutzen (Bild 
G lind 7). Schemadarstellung der mfeuerung in Bild 8. 

Eine standortbedillgte Ahweichung stellt das Gebläse JlvrE 35 
dar (Bild 2 und 9). Hier ist sonst eine zweite Hammenniihle 
eingesetzt. Da in Sand au wenig Grünmehl erzeugt wird, 
für d;ie KartofTeltrocknung die Leistung einer Mühle aus­
reicht und eine billige tcdmische Lösung für den Häcksel­
transport gefunden werden mußte, kam es zu dieser j.'i.nde­
rung. Dos Trockengut bciclpr Trockner sollte als Häcksel 
wahlweise der Loseverl adung oder einer Preßanlage zuge­
führt wcrden können. Als dritte Vnriante für das Trocken­
gut des Trockners M 804 kommt .J~ e Vermnhlung hinzu. 
Bei Einsatz sonst ühlicher Schneckenförclerer für diese ,·cr­
schiedenen Förderwege hätten allein für die Schnecken­
förderer 40 bis 45 TM aufgewendet werden müssen. Dcr 
Einsatz von Gebläsen, Rohrleitungen , Wechselkästen und 
Zyklonen für Leichtgut zur Loseverlarlung löste das Pro-

1 Bild 3 bis 7 sowie 9 und 10 s. 3. UmschlogseiI~ 

(alle Fotos : GLL'G Sandau) 

Bild 1 und 2. Technischer Aufbou der Anlage M 804. a Dosierförderer, 
b Dosierschnp.cke. c Olheizoten, d Universalölbrenner, e Ventilator, 
I Trockentl'ommel, gAuslautkammer mit Rohrleitung, h Rauchgas· 
abzugsrohr, i Hauptventilato .. , k l-Iauptzyklon mit ScJlleuse, ! Ablult­
rohr, m Hammermühle, 0 Häckselgebläse, p Rohrleitung Hommermühle 
- Absackanlage, q Zyklon der Absackanlage, r Schleuse, s Toplventiln­
tor, I Ablullrohr, IL Absackschnecke, v Rohrleitung vom lIäckselgeblase 
zum Zyklon für Leichtgut zur Verladung, w Zyklon lür Leich4;ut mit 
Verteilerschnecke fiir Spezialanhänger, x Schaltschrank C,ROFAMA" , 
vn Polen) ~ 

Bild 8. ScJlema der Olleuemng. n Lagerbehälter für Heizöl mit Heiz­
spiralen am Abnahmestutzen , b l-leizölvorwärmer, c Sicherhei tsventil, 
d Ileizöl - Förderpußlpe, c Absperrventil, f Regelventil, g Druckmano' 
meter, h Thermometer r. Oltemp., i malter, k Uberlaufgeläß, ! Magnet­
ventil r. autom. Temperllturregclung, m Sicherlieits·Absperrventil im 
Zusammenwirken mit Photozelle , n Ventilator, 0 Universalbrenner Typ 
.. Hauck", p Absperrventil, q Photozelle, r Anlaß·Ste llscheibe 
( .. ROFAMA", va Polen) ~ 
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blem technisch einfacher und billiger. Erwähnenswert ist 
in diesem Zusammenhang, uaß bei der Loseverladung einc 
rechts und links laufcnde Schneckc eI(,ll Trockcngut-Spczial­
anhänger von beiden Trocknern gleichzoitig beschickt llnrl 

eins Gut auf der gesamten Lüng(: verteilt. Diese Anhiingpl', 
mit umlnufendcl' Schleppkcllc lind SLrcu\\'nlzen wie ],rilll 
Stnpelhanu H 'lO und damit mcchanischer Entladung, sind 
ancheine Entwicklung uer SAG "G rünfutLerL l'ocknung" uwl 
ein Erzeugnis des KfL Havelbcrg (B ild 3) . Auf den 7.eich­
nungen nicht dargestellt ist die KartoffclaufbereiLung , siehe 
hierzu Bild 10. 

Die gesamte Troclillungsanlage ist einfach und übersicht­
lich in ihrem Aufbau, was erhebliche Vorteile für die Mon­
Lage und Bedienung bringt. Sie zeichnet sich auch durch 
eine nnedrige Masse von nur 38 t aus, davon TrockcnLrom­
mel 9 t, Heizofen mit Ausmauerung 10 t und Hauptzyklon 
1,6 t. 

Elektrischer Anschlußwert mit Oh'OI'würmer und Kartoffel­
anfbereitung 200 kW. 

Gesamtabmessungen nnch der Montage: T>iingc 21 111, Breite 
7 m und Höhe 7,30 m. 

Arbeitsweise der Trocknungsanlage M 804 
Als Brennstoff wird sclnverl'S Heizöl der Sorte HE-C ver­
wendet. Im Unterschied zu vergleichbaren Anlagen gibt es 
keinen beheizten Tagesbehälter. Der kleine Behälter (B 4.) 
ist für Leichtöl bestimmt, das für ein kurzzeitiges An­
fahren der Feuerung benötigt wird. Das Schweröl wird im 
Lagerbehälter (200 m3) mü Heizspiralen unmittelbar am 
Entnahmestutzen vorgewärmt (Bild 5). Ein zweitcr Vor­
wärmer befindet sicb am Ofcn und eLie Leitung Behälter 
.- Ofen wird durch ein Heizkabel erwärmt. Für die OIvor­
wärmer werden zusammen nur 30 kW benötigt. 

Das Schweröl gelangt durch natürliches Gefälle und durch 
eine Pumpe in den Brenner. Der ZersLäubung dient ein 
Ventilator (Bild 5 und 8). Die OIzufuhr und damit die 
Wärmeleistung silld stuCenlos bis 4500000 kcal/h regulier­
bar. Im praktischen Betrieb wird durch einen Regler in 
Abhängigkeit von der einzustellenden Abluhtemperatur 
abwechselnd autoll1ntisch eille kurze und e.ine lange Flamme 
geschaltet, a lso automatische Regelnng der Eingangstempe­
ratur. Durch ein SicherheitsvenLil in Verbindung mit einer 
Photozelle w"rd die Olzufuhr autolllatisch unterbrochcn, 
wenn aus irgendweIcheIl Grün,len die BrenllcrOamme er­
lischt. 

Dje Trommel ist einzügig und mit verschieden geformten 
Leitblechen sowie mit Scheidewänden versehen. Letztere 
gliedern die Trommel in 9 Segmente. Die Scheidewände 
haben 1n der Mitte eine Bohrung von 350 1ll1l1, so daß auf 
der gesamten Länge der Trommel in Tr-ommelmitte ein 
horizontales Flugrohr gebildet wird. Das durch DosierCör­
derer und Dosierschnecl,c aufgegp.bene Futter wird durch 
die Lcitbleche gewendet, mit dcr Drehung der Trommel 
in Richtung Trommclauslauf und glcichzeitig nach oben 
gefördert, von wo es crncllt in den Heißluftstrom hinein­
rieselt und je nach Troclmungsgrad Leils sehr schnell und 
teils nach und nach abgesaugt wird. 

Das Trockengut kann wahlweise der Hammermühle oder 
ungemahlen durch den Zyldon der Absackanlage direkt der 
Absackbank zugeführt werden. Möglich ist auch ein freies 
Herausfnll en des Trockengutes aus der Schleuse des Haupt­
zyldons au f ein Förderband, In eine Schnecke oder ein 
Gebläse, 

Dem Trommelantrieb dient e in stufenloses Getruebe mit 
(,jnem Bereich von 2,5 bis 23 U/min. Leistungsbedarf : 2,5 
kW bei Grünfutter und 10 bis 13 kW bei Hackfrüchten, 
Kraftübertragung durch Zahnriider lind Rollenketten bei­
derseitig am Trommelanfang. Die Trommel rollt auf deli 
beiden Antriebsrollen und auf zwei glatten Laufrollen am 
Ende der Trommel. 
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Ergebnisse und Erfahrungen 
bei der Grünfuttertrocknung 
Die Trocknungsn nlage M 804 war in der Kampagne 1968 
mit 1521 Betriebsstunden in der Grünfuttertrocknung eln­
g-esetzt, bei nur 92 ReparnLnrstunclen. Darin clriicl<t s.ich 
elic hohe Betriebs- unu Funktionssicherheit der Anlagc allS. 
llcsonuers hervorzuheben ist die völlig störungsfreie Arbeit 
der OIfenerllng. Die Schichlll'iler wurden mit der Anlage 
rccht schnell vertraut und konnten sie nach kurzer Ein­
arbeitung selbständig bedienen. Dazu trug vor allem die 
Funktionssicherheit der Feuerung und die automatische 
Temperaturregelnng bei. Andererse-ils reicbten die Erfah­
rUllgen mit diesel' Regeleinri chLung noth nicht aus, um 
unLer Berücksichtigung der jeweiligen Beschaffenheit des 
Naßgutes die \Vasserverdamp fungskapazität immer voll aus­
zu lasten. 

Die gesamte F rischgu tverarbei tu ng und Trockengu tprod u k­
I ion während der angegebenen BctJ)iebszeit l,ann leider 
nicht exakt angegebcn werden , weil das Futter nicht fiir 
heide Trockner getrennt gewogen werden kann. i\Iehrere 
mehrstündige Messungen führen zn der Aussage, daß elie 
Durchsatzleistung bei fri schem Grünfutter alll Durchschnitt 
bei 4. ,5 t/h liegt. D':unit wird <Lie vertraglich garantierte Lei­
s tung erreicht. Bei m Leistungsnachweis 'VLII'd en 4400 kg 
'Vasserverdampfung erreicht. Nncll nn sere n Feststellungen 
hat der Zerkl einerungsgrad des Grünfutters erheblichen Ein­
lIuß auf die Durchsatzlei~tung. In dieser J-linovjcht wur.elen 
die Möglichkeiten noch nicht genutzt. 

Es konnte eine sehr gute Eignung des Trockners für dic 
Verarbeitung \'on Gras und von vorgewelktem Futter fest­
gestellt wcrden. Bei ersten Versuchen wurde ohne Kompli­
kationen ein Trockengutdurchsatz von mehr als 1 t/h cr­
reicht. Dabei gab es keine Qualitätsminderung, etwa durch 
verbrannte Teile. Die Leistungsgrenze war damit noch nicht 
erreicht. Die ProspekLangaben des Herstellers, wonach bei 
vorgewelktem Futter ein TrockenguLdurchsatz von 1,5 t/ ll 
erreicht wird , dürften elen praktischen Möglichkeiten en t­
~prechen. 

Als günstig ist auch der Wärmebedarf von 800 bis 850 
kcal/ kg \Vaser\'crdampfung anzusch('n. Das entspricht bei 
der o. g. Durchsatzlcislnng von IJ,J t eincm Olverhrauch 
\'on 3LO bis 330 kg/h. 

Ergebnisse und Erfahrungen 
bei der Hackfruchttrocknung 
Die Kartoffelaufbereitung und -trocknung befand sich 1368 
auch beim Hersteller noch in der Erprohung. Daher können 
dic hier genannten Ergebnisse nur als erste Zwüschenergeb­
nisse gewertet werden. 

ErwarLungsgemäß traten bei der KartolIeltrocknung eine 
Reihe technnscher und techn olo;:tischer Schwierigkeiten in 
Erscheinung, die bis ZUIlI Endc der Kalnpagn e nicht alle 
behoben werden konnten. 

Die Beschickung erfolgte wie beim Grünfutter über das 
Slapelband H 10. Bei stark verschmutzten Kartoffeln gab 
es beim nachfolgendcn schrägen Förderhand Probleme. Viele 
Kartoffeln blieben hinter den Stollen kleben und fielen 
zurück in die Stapelbandgrube. Das konnte beseitigt wer­
den, indem das Band durch ein \Vassel'bad geführt wurde. 
Damit wurde aber der sonst gute ReinigungserCekt des 
H.ollenreinig.ers (Bild 10) negabiv beeinOußt. Dieses Gerät 
dient der trock enen Vorreinigung und arbeitet recht zu­
friedenstellend . Das Ergebnis ist ein geringerer Wasserauf­
wand und darnit ein geringerer SchmuLzwasseranfal1. Es 
werden aber auch alle kleinen Kartoltelstücl,e abgeschieden, 
die z. B. durch zerfahrene Kartoffeln auf dem betonierLen 
Zwischenlagerplatz anfallen. Die dadurch verursachten Ver­
luste waren zu hoch. 

Die hier geschilderten Sdl\vicrigl<eiten und Mängel sollen 
durch einen Komplex relativ einfacher Maßnahmcn besei­
tigt werden . Sie haben eine andcre Tcchnologie bei der 
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Anlieferung, Zwischenlagerung der Kartoffeln und bei der 
Beschickung des Trockners zum Ziel. 

Die Steintrennanlnge E 955 bracl.Lc ci ne fast hundertpro­
zentige Steinabscheidung. Nachteilig ist die umständliche 
und schwierige Reinigung des Geräts. Zufriedenstellend 
arbeitete auch die aus der VR Polen gelieferte Wäsche. 
Selbst boei einem Schmutzgehalt \'on 40 % wurden die Kar­
toffeln bei vertretbarem \Vasseraufwand einwandfrei sauber. 
Der \Vasserverbrauch bei der Steintren nung und Wäsche 
unter den verschiedenen Bedingungen bewegte sich zwischen 
0,57 und 1,2 m:3/t Kartoffeln. Das ist ungemein niedrig. 
Ein schwacher Punkt in der Aufbereitungslinie war der 
Becherelevator, der die Kartoffeln von der 'Wäsche in den 
Aufgabebunker fördert. Es sind geringe Änderungen not­
wendig, die auch die FördenIng von Zuckerrüben garan­
tieren. 

Die heiden Schnitzelmaschluen arbeiten störungsfrei mit 
guter Leistung. 

Schwierigkeiten gab es bei der Kartoffeltroclmung a'Jch 
mit der Trockentrommel sclbst. Neben Defekten an An­
triebswellen, Antriebsrollen und Lagern gab es Schwiel'ig­
keiten mit den Durchlaufgeschwindigl<eiten der Kartoffeln 
durch die Trommel, mit Klutenbildungen und Trommel­
bränden. Bereits durchgefülll-te lind weitere vorgesehenc 
technische Veränderungen dürften oine wesentliche VE'r­
besserung bringen. 

Hinsichtlich der Zerkleinerung der Kartoffeln wurden bi s­
her die besten Erfahrungen mit Seitenschnittmessern Teilung 
15,5 mm aus der DDR-Produktion gemacht. Die Trommel 
reagiert sehr empfindlich auf unsauber geschnitzelte Kar­
toffeln. Gemuste Kartoffelteile infolg~ falscher Messereinstcl­
lung oder Verschmutzung der Messer führen sofort zu ver­
stärkter Klutenbildung und zu Leistungsabfall. 

Unter den geschilderten Bedingungen wurden im Herbst 
1968 trotzdem 300 t Kartoffeln (BruttoEeferung) verarbeitet , 
bei einer durchschnittlichen LE'istung von etwa 3,9 t/h 
(Bruttolieferung) bzw. 3,0 t!h (gewaschene Kart.). Die Quali­
tät der Trockenkartoffel war bei d~eser Leistung gut bis 
sehr gut. Bei höherem Durchsatz verschlechterte sich sich. 
Unmittelbar vor dem Frosteinbruch Ende Dezember wurde 

' rlie Zuc1<errübentrocknung mit einer Verarbe.itungsmenge 
von 80 t erprobt. Das Ergebnis hinsichtlich Durchsatzlei­
stung (3,7 t/h) und Troc1tengutqualität sowie Funktion der 
wichtigsten Geräte war zufriedenstellcnd. 

Entwicklung der Arbeitsproduktivität und der 
Auslastung der Ernte- und Transportbrigade 

Für die Bedienung des Umlauftroc1mers wurden früher 
3 Ak benötigt. Von diesen konnte auch die Doppelanlage 

Dipl. agr. öko H. BEHLING 

In den landwirtschafblichen Trocknungsanlagen der DDR 
wevden z. Z. überwiegend Brarunkohlenbriketts als Energie­
träger einges.etzt, während im 50zi-alistischen sowie kapitalisti­
schen AlI!sland vorwiegend 01 und Gas zur \Värmeerzeugung 
zur Anwendung kommen. 

Auf dem VII. Parteitag der SED wurde die Or;'entiE'rung auf 
eine verstärkt~ Anwendung von Edelenergie gegeben. Ab 
1968 begann demzufolge ·in der DDR der Bau von OUeue­
rungsanlagen für landrwirtschaftliche Trocknungswerke, um 
auf dem Gebiet der Regeltechnik und Automaü,sierung in 
den landwirLschaftlichen Betrieben Ylor.anzukommen und -ein 
Zurückhleiben der technischen Entwicklung gegenüber dem 
Welthöchststand zu 'vermeid en. Aber auch wegen des Imports 
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bedient werd en, obwohl das zentrale Kontroll- und Steuer­
pult noch nicht fertigges tellt war. Die Funktionen des Be­
dienullgspc rs() lIul~ haben sich geiindcrt. Es fl'ibt keinen 
Heizer m ehr, eier Schichtleiter überwacht und bedient die 
Feuerungsanlagcn uncl Troc1u1Cr, ein MaschiTlJist ist für die 
Grüngutbescllickung verantwortlich und cin Arbeiter über­
wacht die Troc1,engu tve rladu ng. Bei KartofTe1trockmmg mi t 
Vermahlung kommen ein bis z\\"{'i weitere Hilfskräfte hin­
zu. Das mit der Stanclortwahl verfolgte Ziel wurde also 
erreicht. Die Arbeitsproclu ktivität wurde mehr als ver­
doppelt. 

Ähnliche posItive Ergebnisse wurden bei der Auslastung 
der ETB erziel\. Bei gl<'ichgeblit'hencll1 Personal- und 
Traktorenbestand wurde im Yergleichszelitraum zu 1967 
eine um mehr als 50 % größere Menge Grünfutter geerntct 
und tran sportiert. Die Organisation des Futterbaues entsprach 
noch nicht der neuen VerarbeitungskapaZiität. Dadurch kam 
es zu einigen Produktionsausfällen infolge zu großer Trans­
portentfernungen uncl damit Futtermangel. Auch in der 
Leitung und Organisation stellte die größere Kapazitilt 
höhere Anforderungen, die nicht sofort und ~mmer gemei­
stel·t wu rden. 

Zusammenfassung 
In der Gemeinschaftseinrichtung Landwirtschaftlicher Pro­
duktionsgenossenschaften Sandau wurde die erste Trock­
nungsanlage aus der VI\. Polen gebaut. Es werden einige 
Gesichtspunkte der Investitionsvorbereitung und -durch­
führung dargelegt. 

Eine technische Beschreibung der Trocknungsanlage M 804 
und ihrer Arbeitsweise soll allen interessierten Fachkollegen 
einen ersten Gesamteindruck vermitteln. Besonderes Inter­
esse verdient die Olfeuenmgsanlage. 

Die in Sandau erzielten ersten Produktionsergebnisse in 
der Grünfuttertrocknung sind bei sehr geringer Störanfällig­
keit der gesamten technischen Ausrüstung durchaus 7-U­

Iriedenstellend. 

Die Erprobung der Troc1mungsanlage mit Kartoffeln brachte 
aussagefähige Zwischenergebnisse und bestiiLigte ihre prin­
zipielle Eignung. Es wurden eine Reihe von Schwachpunl<­
ten fe,tgestellt und z. T. schon beseitigt. Eine wesentliche 
Verringerung der StöranfälLigkeit und Steigerung der Durch­
satzleistung beli der Kartoffeltrocknung kann erwartet 
werden. 

Die in Sandau durc11geführte Kombination einer !leuen 
i\.nlage mit einem bereits bestehend en Trockner zeigt die 
Möglichkeiten, die sich dadurch für d1C Okonomik emes 
Troc1mungsbetriebes eröUnen. 1\ 7/,81 

Bezug, Transport und Einsatz von Heizöl in 
landwirtschaftlichen Trocknungsanlagen 

von landw,irtschaftlichen TrockflJungsanlagen macht sich der 
EiflJsa~z von Heizölen notwendig. 

Nach Abstimmung mit der Staatlichen Plankommi5sion ist 
deshalb in ner Perspektive ein v·ers tärkter Einsa tz von Heiz­
ö-l und Heizgas ,in der Landwirtsch.aft, insbesondere in den 
Troc1mungsanlagen und Gewächshäusern vorgcsehen. Daraus 
ergeben seich für Landwir'tscha[t,~betriebe und Volkswirtschaft 
eine Reihe von Vorteilen: 

Der spezifische vVär,mebeda rf je kg Wnss~f\'erdampfung 
veuingert sich. 
Der Transportaufwand bei 01 beträgt gegenüber Braun­
kohlenbrikctts nur noch 40 %, das bedeutet eine Ein­
sparung an Transpo.·tl,apazität und Arbeitskraftstuuden. 
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