dafl bei diesen Gutgeschwindigkeiten ecin unzuldssig hoher

Abriebanteil entsteht. Die pneumatische Férderung be-
giinstigt auferdem dic Gutentmischung und fithrt zu
starker Staubentwicklung. Sie kann aus dicsen Griinden
nicht empfohlen werden.

Bei der Verwendung von Trogkettenférderern, wie sie zur
Getreidefsrderung benutzt werden, crgeben sich Schwierig-
keiten bei der Beschickung und Abgabe. Dic Pellets fallen
nur sehr schlechit oder gar nicht durch dic Mitnehmerketten.
Untersuchungen des I'érdervorgangs mit Trockengriingut-
pellets mittlerer Stabilitat im Trogkettenforderer T265
(Hersteller: VEB Petkus Wutha) ergaben, daB bei der Gut-
aufgabe 3 bis 59/, und bei der weiteren I6rderung 0,4 bis
0,59, Abrieb je Meter cntstehen, Der Einsatz von Trog-
kettenférderen zur Pelletfordernng ist nicht zu empfehlen.
Foérderversuche in Schnecken (200 mm Dmr.) mit Trocken-
griingutpellets mittlerer Stabilitdt zeigten, daf3 bei Férder-
lingen bis zu 15 m die Abricbzunalnine sehr grof3 ist. In
Abhingigkeit vom Fiillungsgrad und der Schneckendrehzahl
betrug der Abriebanteil 12 bis 209/,. Die weitere Abriebzu-
nahme verliduft degressiv. Aufgrund dieser Ergebnisse kann
der FEinsatz von Schnecken ebenfalls nicht empfohlen
werden.

Fiir die Forderung von Trockengriingutpellets sind Bénder,
Schwingforderer mit einer Wurfkennziffer > 1, langsam-
laufende Becherelevatoren mit groBem Becherinhalt und
Rohrkettenférderer mit cntsprechenden Rohrdurchmessern
geeignet. Bei der Verwendung von Forderbidndern sollten
aus Wirtschaftlichkeitsgriinden schmale Bandbreiten be-
vorzugt werden.

3.2. Einsatz von stetig arbeitenden Ladern

Kontinuierlich arbeitende Lader sind fiir die Entnahme von
Trockengutpellets aus Vorratslagern geeignet. Die Aul-
nahme des Gutes erfolgt mit speziellen Werkzeugen, die
nach verschiedenen Wirkungsprinzipien arbeiten kiénnen.
Zu empfehlen ist der Einsatz des Schneckenladers nach dem
System Trautmann. Voraussetzung fiir einen stérungsfreien
Arbeitsablauf ist ein rieselfihiges Gut. Das Problem der
Abriebentwicklung ist bei diesem Gerit vorhanden, es ist
weniger bedeutsam, wenn dic Trockengutpellets aus dem
Vorratslager direkt an die Stallanlage abgegeben werden
und eine wecitere lingere Lagerung nicht mehr vorgeschen
1st.

3.3, Einsatz von Schaufelladern und Greiferladern

Frontlader, Uberkopflader, Schwenklader und Wurflader,
die jeweils als Schaufellader arbeiten, und Greiferlader sind
fir den Trockengutpelletumschlag geeignet. Ihr Einsatz ist
auns technischer Sicht nicht mit besondercn Problemen ver-
bunden. Zu empfehlen ist besonders dic Verwendung von

Der Mehrzweck-Trommeltrockner BS-6

Dieser Aufsatz iiber den Mehrzweck-Trommeltrockner BS-6 aus der
CSSR enthdlt zahlreiche Informationen, die auch fir die landwirt-
schaftliche Trocknungstechnik der DDR von Bedeutung sind. So ist
z. B, interessant, daB sich diese Anlage — mit entsprechenden Zu-
satzeinrichtungen — auch fiir die Trocknung von Hackfriichten eignet.
Hervorzuheben sind weiterhin die Ausfiihrungen iiber die Regeltechnik
der Anloge. Die Redaktion

Nach einer Information iiber die Entwicklung der technischen
Trocknung in der CSSR wird der gegenwirtige Stand der
Mechanisierung auf diesem Gebiet vermittelt und anschlie-
Bend der Mehrzweck-Trommeltrockner BS-6 vorgestellt.

- y

¢ Abt.-Leiter im RND Ejporice, OSSR
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Dieselgabelstaplern, die mit einer Kippschaufel ausgeriistet
sind. Dieselgabelstapler zeichnen sich gegeniiber anderen
Frontladern durch ihre hohe Wendigkeit aus.

4, SchluBfolgerungen und Empfehlungen

Dic angegebenen physikalisch-mechanischen und  férder-
technischen Eigenschaften von Trockengutpellets dienen zur
Lésung der technischen Probleme, dic sich beim Tordern,
Lagern und Verteilen ergeben.

Die Schiittdichten von Trockengringutpellets liegen je nach
Gutart und Matrizenbeschaffenheit in einem Bereich von
350 kp/in3 bis 700 kg/m3, im Mittel bei 500 kg/m3.

Dic Pelletstabilitit ist bei Scherbeanspruchung am gering-
sten. Dic Scherbruchkraft ist zwei- bis dreifach kleiner als die
Bruchkréifte bei Druckbeanspruchung.

Dic Schiittwinkelwerte betragen im Mittel 45 bis 50°. Sie
steigen insbesondere bei Abriebanteilen. iiber 89/5 schr. stark
an.

Auf die Vermeidung von Abrieb sollte insbesondere bis zur
Einlagerung in das Vorratslager aus . férdertechnischen,
sicherheitsteclinischen und fiitterungstechnischen Griinden
geachtet werden.

Fiir die Férderung von Trockengriingutpellets sind als stetig
arbeitende Férdermittel Biander, Schwingforderer, Becher-
elevatoren und Rohrkettenférderer mit entspreclienden
Rohrdurchmessern geeignet.

Zur Entnahme aus Vorratslagern kénnen Schneckenlader und
besonders auch Dieselgabelstapler mit Kippschaufel, die sich
gegeniiber anderen Frontladern durch ihre groflc Wendig-
keit auszeichinen, empfohlen werden.

Der Einsatz von Greiferladern ist aus techinischer Sicht
ebenfalls méglich.
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1. Entwicklung des landwirtschaftlichen Trocknungswesens
in der €SSR

Die technische Trocknuug in der Landwirtschaft der CSSR
hat im Vergleich zum Weltstand stark aufzuholen. In einem
Regierungsbeschlul wurde dazu 1964 ein Produktionsplan
fir landwirtschaftliche Trockenguterzeugnisse mit folgenden
Mengen festgelegt:

232000 t Trockenkartoffeln _

315000 t Grinmehl (davon 165000 t Luzernemehi)

150 000 t getrocknete Zuckerriibenschnitzel

66 000 t Trockenmilch

9000 t Trockenblut.
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Bild I. Funktionsschema der Trocknungsanlage BS-6 Promill. A Primirluft, B Sckundérluft, ¢ Trocknungsumlauf, D Trennungszyklon, E Luft-
abzug, F Material(Trocknungsgut)einlaB; @ automatische Auflegevorrichtung, b Brenner, ¢ Brennkammer, d Trockentrommel, e Abzugsrohr-
leitung, f Hauptzyklon, g Huuptventilator, h Hauptschleuse, i Entsteiner, | Hammermiihle, k Mahlgutzyklon, I Mahlgﬁvcntilator, m Schleuse,
n linke Schnecke nnd Absatzschnecke mit Sackfiillung, p Vertikalmischer, ¢ Schneckenmischer, r Granulator, s Ablaufrinne (Rutsche), ¢ Pref-
lingkiihler, u Ventilator, v Trenner, s PreBlingsackfiillung, z Schallpult, y zur Auspuffkammer

Damals standen nur 104 Trocknungsanlagen fiir Kartoffeln,
12 Trommeltrockner und 9 Trocknungsanlagen fiir Blut zur
Verfiigung. Die Entwicklung sollte vor allem durch Zufiih-
vung von Trommeltrocknungsanlagen geférdert werden.. Bis
zum Jahr 1967 wurden deshalb 33 ungarische Trocknungs-
anlagen Typ LKD eiugefiihrt. Wegen bestimmter Nachteile
unterblieb dann aber die weitere Einfuhr dieser Anlagen.

Im Jabr 1967 erwarb der VEB RND Ljpovice von der fran-
zosischen Firma Promill die Lizenz zur Produktion von
Mehrzweck-Trommeltrocknern. Aus dieser Produktion erhiclt
unsere Landwirtschaft in den Jahren 1968 und 1969 bereits
120 Trocknungsanlagen Typ BS-6, wihrend die grofien An-
lagen BS-18 vor allem an die Zuckerfabriken gingen.

2. Die Mehrzweck-Trommeltrocknungsanlage BS-6,
System Promill

2.1. Technische Charakteristik

Die Mehrzwedd-Trommelirocknungsanlage BS-6 ist von mo-
dernster Konstruktion und reprisentiert das Weltniveau. Ihr
Betrieb ist voll automatisiert, Wirme- und Stromverbrauch
sind piedrig. Mit der BS-6 kann siamtliches Griinfutter, wie
Luzerne, Klee, Gras, Mais (im wachsreifen Zustand) u. a. ge-
trocknet werden. Beim HeiBlufttrocknen gibt es fast keine
Trocknungsverluste. Ebenso ist das Trocknen von Getreide,
Riibenschnitzel, Riibenblatt, Kartoffeln u. a. maglich.

2000000 keal/h
200 kg/h
580 m3/h
2200 kg/h

Héchstleistung des Brenners
Maximalverbrauch von Heizol

Stadtgas
Wasserverdampfung beim Luzernetrocknen

Leistung nach getrocknetem Material in kg/h:

Futter-Luzernc  —  Anfangswassergchalt 80 %o_
Endwassergehalt 109/ --- 650
Anfangswassergehalt 70 %o
Endwassergehalt 1090 «+- 1100
Getreide ~—  Anfangswassergehalt 20 %o
Endwassergehalt 15 %o - -+ 4000
Riibenschnitzel —  wie bei Griinfutter.
Installierte Leistung des Trockners 145 kW
Installierte Leistung der Granulation 60 kW
Notiger Transformator {einsch]l. Granulation) 250 kVA
Zwei elektrisch beheizte Ileizélbehilter 50 000 !
Durchschnittsverbrauch an Ul 180 U/h
110 kWh

an Elektroenergie (einschl. Granulation)
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2.2. Beschreibung der Anlage

Die Brennkammer

besteht aus zwei Stahlblechminteln. Der innere und teilweise
auch der #ufBlere Mantel der Kammer sind mit einer hoch-
feuerfesten Chamotteausmauerung versehen. Durch den Luft-
raum zwischen dem inneren und dem #ZuBleren Mantel wird
Sekundirluft in die Heizstitte eingesaugt. Dank dieser Kon-
struktion entstehen in der Brennkammer nur minimale
Wirmeverluste.

Der Brenner

fiir Heizol ist an die Vorderseite der Brennkammer ange-
schlossen. Er arbeitet nach dem Prinzip der Druckzerstiu-
bung, ist leicht und mit Sicherheit weitgehend regulierbar
und zwar in der Wirmeleistung 100 bis 10 Prozent.

Die Leistung des Brenners richtet sich nach der Regelung der
Brennstoff- und Brennluftrnenge. Der Brenner wird je nach
dem zu trocknenden Gut auf eine bestimmte Dauerleistung
eingestellt.

Der Brenner ist mit einer automatischen Programmziindung
durch elektrischen Funken ausgestattet, der direkt das vor-

,gewarmte Ol zindet. Ein Photowiderstand {iberwacht die

IFlamme.

Die beiden Heizolbhehdlter

sind auf einem Betonfundament auBerhalb der Trocknungs-
lLalle gelagert. Jeder Behilter faBt 25000 I. Vor den Behiil-
tern befindet sich eine Befiillanlage, die aus zwei Abfiillauf-
sitzen, einem Ulfilter, einer elektrischen Abfiilipumpe und
einer Handumfiillpumpe besteht. Die Behalter sind ferner mit
einer Sicherungsentliifftung, zwei Steiglochern in jedem Be-
hilter, einem elektrischen Heizélwirmer mit automatischer
Regelung fiir den Betrieb bei niedrigeren Temperaturen, mit
ciner akustischen Signalanlage, die den maximalen Stand im
Behilter anzeigt, ausgeriistet. AuBerdem besitzt jeder Be-
hilter ein Sicherheitsventil.

Das Dosierforderband

Hauptteil des Dosierforderbandes ist das Speiseforderband.
Der untere Teil des Bandes ist unter Flur verlegt, wodurch
ein Annahmetrichier entsteht. Das Speiseférderband bringt
Hicksel schriag nach oben in die Transportschnecke, die das
Gut in das Trocknungssystem férdert. Die Dosiereinrichtung
in Form eines Zetters, die sich wihrend des Betriebes auto-
matisch vorn Speiseforderband entfernt oder ihm nihert, re-
guliert die Dicke der Hickselschicht und verhindert so jede
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Bild 2. Trommeltrockner BS-6 in Transportstellung . . .

stoBweise Beschickung. Die Geschwindigkeit des Férderban-
des und die Dicke der Hickselschicht werden in der Trock-
nungsanlage nach der Anfangstemperatur der Trocknungsgase
automatisch geregelt. Bei steigender Temperatur wird der
Gutnachschub in den Trocknern automatisch erhéht, bei Ab-
nahnie dagegen reduziert. Das heiflt, dafl sich bei einer nie-
drigeren Eingangsfeuchte des zu trocknenden Gutes die Nach-
schubmenge automatisch vergroBert. Durch diese Konstruk-
tion und diese spezielle Automatisierung wird erreicht, da8
die Ausgangstemperatur nicht mehr als *1 °C differiert.
Diese perfekte Automatisierung begiinstigt die Qualitat des
getrockneten Produkts und niedrigen Wirmeverbrauch; sie
gewiihrleistet eine optimale Ausnutzung der Trocknungsan-
lage. Dieses spezielle System ist einer der wesentlichen Vor-
teile der Trocknungsanlage aus dem RND Ejpovice.

Die Dreizylinder-Trockentrommel

unterscheidet sich grundsiitzlich von den dreizylindrigen
Trommeln anderer Fabrikate. Die innere Kegeltrommel ist so
gestaltet, daB sich der Trocknungsquerschnitt gleichmaBig
vergroBert. Die drei Zylinder haben eine Mittelachse und
sind durch Verstrebungen verbunden. In Léngsrichtung sind
die Zylinder mit Schaufeln versehen. Das geschnittene Griin-
gut fallt iiber eine feuerfeste Rutsche in den Strom der hei-
Ben Verbrennungsluft in der inneren Trommel. Die Trommel
ist auf mit Gummi belegten Rollen gelagert, ihre Drelizahl
kann man laufend regulieren.

Der Zyklon mit Ventilator und Schleuse

Das gelrocknete Gut wird von der Trockentrommel durch
eine Rohrleitung in den Zyklon abgesaugt und dort von der
Luft getrennt. Das Trocknungsmedium geht durch einen
Schleuderventilator in die Auspuffkammer. In der Rohrlei-
tung zwischen Trocknungstrommel und Zyklon ist als Schutz-
vorrichtung fiir die Hammermiihle ein Steinabscheider ein-
gebaut, aus dem die Steine auch wihrend des Betriebes ent-
leert werden koénnen. Der Zyklon ermdglicht eine optimale
Trennung von Gut und Luft, so daB die Windverluste gering
sind.

Die Harnmermiilille

Das Trockengut gelangt durch eine Schleuse vom Zyklon in
dic Hammermiihle und wird dort pulverisiert, sei es Futter
oder Getreide. Das Mehl wird aus der Hammermiihle iiber
ein Sichb in den Mahlgutzyklon abgesaugt. Die Hammer-
schlegel lassen sich durch mehrfaches Drehen optimal ausnut-
zen. Die Siebe der Hammermiihle sind auswechselbar, je nach
LochgréBe reguliert sich die Feinheit des Mehles.

Die gemauerte Auspuffliammer

befindet sich auBlerhalb des Maschinenraumes. In diese Kam-
mer werden die Verbrennungsgase iiber den Hauptventilator

\
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Bild 3. ... und als stationdre Anlage

abgefiihrt, der Staub vom Gas getrennt und das Gerdusch des
Luftstroms gedidmpft. In diese Kammer gelangt auch der Ab-
fall vom Mahlgutzyklon.

Der Mahlgutzyklon mit Ventilator

Das getrocknete und gemahlene Gut wird aus der Hammer-
miihle in den Zyklon abgesaugt. Aus einer Lultschleuse unter
dem Zyklon fallt das Griinmehl in das Schneckenforderband
und wird von diesem in den Mischbehilter befordert.

Der Mischbehiilter.

ist ein senkrecht stehender Zylinder mit kegelférmigem Bo-
den, in dessen Achse ein senkrechter Schneckenférderer in-
stalliert ist, der fiir stindiges Mischen des Griinmehles sorgt.
Dieser Schneckenmischer transportiert das Mehl zur Granula-

tionspresse.

Die Granulationspresse

‘hat'eine Mischvorrichtung, in die Antioxydationsmittel, Ul,
Melasse u. a. eingegeben werden kénnen. Die eigentliche
PreBvorrichtung besteht aus einer ringférmigen Matrize mit
runden Uffnungen, durch die das Mischgut mit Hilfe kleiner
Walzen gepreBt wird.

Die durchgepreBte Masse wird auf der AuBenseite der Ma-
trize abgeschnitten. Um die Stdranfilligkeit einzuschrianken,
sind vor der Granulationsvorrichtung starke Magnete, die das
Eindringen eiserner Fremdkérper verhindern sollen, instal-
liert.

Die vom PreBdruck erwidrmten Prefllinge miissen anschlie-
Bend gekiihlt werden.

Der Prefilingkiihler

Mit dem Ventilator, der die PreBlinge in den Kiihler befor-
dert, werden diese auch gekiihlt. Der Lufistrom fiihrt sie da-
bei zwischen zwei Walzen aus Lochblech, wobei die Feuchtig-
keit weiter absorbiert wird. Weil der Kiihler immer voll sein
muB, ist die Entleerung der PreBlinge aus dem Kiihler elek-
tronisch geregelt.

Das Einspritzen der Antioxydationsmittel

Die Vorrichtung besteht aus zwei Behiltern, einer speziell
regulierbaren Dosierpumpe und der Schaltanlage. Die Behal-
ter sind mit Mischern, die die Antioxydationsmittel mit Was-
ser binden, ausgeriistet. Wird ein Behilter leer, dann signali-
siert dies ein Automat, die Bedienung setzt nun den zweiten
Behilter in Betrieb.

Die Elektrizititsanlage

Die ganze Trocknungsanlage wird von einem Schaltpult aus
bedient, das ist sowohl manuell als auch automatisch méglich.
Jede Stérung wird durch akustische und optische Signale an-
gezeigt.
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3. Die Trocknungstechnologie

Nach dem Anheizen des Brenners erreicht die Temperatur in
der Trocknungsanlage in einigen Minuten 80 °C. Nun wird
frisch gemihtes und aufl 20 bis 30 mm Lange gehackselies
Futter iiber das Dosierférderband in den Trockner einge-
bracht und nach etwa 15 min auf den automatischen Gang
umgeschaltet. Nach dem Einstellen des Brenners auf optimale
Leistung ist nur noch dev Nachschitb des Griingutes und die
Abnahme des Griinmehles sicherzustellen; Trocknen und
Pressen erfolgen vollautomatisch. Die Bedienung kontrolliert
lediglich die Arbeit der Anlage. Die gewiinschte Feuchtigkeit
des Trockengutes wird auf dem elektrischen Temperatur-
regulator eingestellt. Bei niedriger Eingangsfeuchte des Griin-
gutes wird dic Zufuhr zum Trockner automatisch erhéht und
dadurch eine optimale Ausnutzung der Maschine gewihrlei-
stet.

4, Zusatzeinrichtungen
Fiir das Korntrocknen

Das Getreide wird it dem Kippwagen in den Bunker ge-
schiittet, wo es die Dosiereinrichtung mit dem Becherelevator
direkt in die Trocknungsaulage beférdert. Die Regelung der
Dosierung ist mit der Automatik der Trocknungsanlage ge-
koppelt. Das Getreide kann geschrotet oder auch nur getrock-
net und gekiihlt abgesackt werden.

Zusatzeinrichtungen fiir das Trocknen der Hackfriichte
ICartoffelu oder Riiben werden von Blattwerk, groben Lrd-
beimengungen, Steinen sowie anderen Fremdkérpern befreit
und gewaschen. Die Funktion des Steinabscheiders in der
Waschanlage ist besonders wegen der weiteren Verarbeitung
wichtig. Die gewaschenen Hackfriichte werden anschlieBend
geschnitzelt und {iber eine Schneckenpresse, die noch vor-
handenes Wasser absondert, auf den Dosierférderer der
Trocknungsanlage gebracht. Auch diese Anlage ist vollauto-
matisch und bedienungsfrei.

Brikettierungspresse zur Trocknungsanlage BS-6

Ab 1971 ist die Brikettierungspresse C 450 INV System Pro-
mill zu erwarlen, sie erméglicht das Trockenpressen halb-
welken Griingules. Dazu erfolgt das Antrocknen in der Trock-
nungsanlage auf eine Feuchtigkeit von 60 bis 70 Prozent,
wodurch sich die Leistung um 100 bis J50 Prozent erhsht.
Das so getrocknete Futter wird dann in Pellets von 20 Dis
30 mnm Gréfle gepreBt. Durch diese Technologie werden die
Herstellungskosten fiir das getrocknete Futter betrdchtlich ge-
senkt.

5. Vergleich der Anlage BS-6 Promill mit anderen Systemen
51. Die Automatisierung der Trocknung gewihrleistet die
stufenlos elektronisch geregelle Anpassung der Eintritts- und
Ausgangstemperatur an die Menge der zuflieBenden Griin-
masse. Bei anderen Systemen, wo man mit dem Brenner re-
guliert, dndert sich die Eintrittstemperatur evtl. um einige

Untersuchungen an FlieBkanalen
zur Entmistung in Rinderanbindestdllen

Seitdein die FlieBkanalentmistung 1963 das erste Mal be-
schrieben wurde [1], sind in der Literatur eine ganze Reihe
von Veréffentlichungen dazu erschienen. Es ist jedoch auf-
fillig, daB unter dem iberschaubaren Material nur wenige
experimentelle Untersuchungen zu finden sind. Die Vermitt-
lung voun Erfahirungen herrschit vor. Zum Teil werden zum

* Sektion Tierproduktion und Veterindrmedizin der Karl-Marx-
Universitit Leipzig, Bereich Technologie (Leiler Prof. Dr. habil.
E. THUM)
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100 °C. System Promill garantiert so eine stiandige optimale
Wirmeleistung bei gleichbleibend guter Qualitdt des Trock-
nens. Sinkt die Gutfeuchte wihrend des Tages, z. B. am
Miitag, so erhdht sich automatisch die zugefiihrte Menge. Die
Ausgangsfeuchtigkeit der getrockneten Masse schwankt we-
niger als bei anderen Systemen.

5.2. Die Trocknungstrommel ist konstruktiv so gestaltet, dafl
sich der Trockenquerschnitt konisch vergréBert. Bei anderen
Systemen vergréflert er sich plétzlich beim Ubergang aus
ciner Trommel in die andere, was eine abrupte Senkung der
Geschwindigkeit der Trocknungsgase und dadurch eine Ver-
stopfung und die Unterbrechung des Trocknens verursachen
kann.

5.3. Der Trocknungsbereich ist ein geschlossenes Aggregat, das
Futter durchlduft die Dreizylindertrommel in wechselnder
Richtung bet elastisch ausgeglichener Zufiihrung. Das in der
Hammermiilile gefertigte Griinmehl wird im Vertikalinischer
mit Ndhr- und Ionservierungsmitteln angereichert und an-
schlicBend granuliert. )

5.4. Die PreBllinge sind vollkommen ausgekiihlt. Die Erzeu-
gung der Prellinge senkt die Iosten der Trocknung und
Lagerung, sie erleichtert die Transportarbeit und das [Fiittern.
Ferner werden diz Transport- und Fiitterungsverluste gerin-
ger. Die Beimiscliung der Antioxydationsmittel besclirfinkt
die Verluste an Vitaminen und Beta-Karolin bei der Lage-
rung.

5.5. Die Vollautomatisierung des ganzen Verfahrens ermog-
liclit theoretisch den Betrieb ohne Bedienung; die lediglich nur
dafiir zu sorgen hat, dall stdndig ausreichend Griingut vor-
handen ist und die Abnahme der PreBlinge erfolgt.

5.6. Die Trocknungsanlage arbeitet geriuscharm und mit ge-
ringer Staubentwicklung.

57. Die Trocknungsanlage ist mit Hauptteilen auf ein Falr-
gestell montiert, Ortsverinderungen im Bedarfsfalle also
leicht moglich.

5.8. Die Storanfilligkeit der Trocknungsanlagen des Syslems
Promill ist praktisch anndhernd Null.

5.9. Die Mehrzweckverwendung erméglicht optimale Ausnul-
zung und dadurch wesentliche Senkung der Kosten.

6. SchluBfolgerung

In der CSSRR wurde in den letzlen zwei Jaliren ein bedeuten-
der Fortschritt im landwirtschaftlichen Trocknungswesen er-
reicht. Den Hauptanteil hieran hatte die Lieferung der Mehr-
zweck-Trommeltrockner Typ BS-6 System Promill an die
Landwirtschaft durch RND Ejpovice. Diese Trocknungsan-
lagen haben sich in der CSSR sehr bewiihrt. Das Trocknungs-
programm umfaft Luzerne, Klee, Wiesengras, Pferdebohne,
Mais in der Milchreife, Riibenblatt, alle Sorten Getreidekor,
Riiben- und Kartoffelschnitzel, Zichorie, Hopfentreber. Blut,
Gemiise u. a. Die steigende Zahl der Trocknungsanlagen \riigt
wesentlich zur Verbesserung der Futterversorgung bei. A 7898

Dr. R. LOMMATZSCH®
Dipl.-Landw. Ing. G. SCHMORL*

FlieBverhalten der Giille und zur Ausfihrung der Giille-
kanile aber auch Ansichten und Empfelilungen geduflert, die
im Hinblick auf eine storungsfreie Funktion der Giille-Ent-
mistung sehr bedenklich erscheinen.

Die Ursache fiir diese Situation sind das auflerordentlich

" komplizierte [licfverhalten der Rindergiille [2] und die viel-

faltigen EinfluBfaktoren, denen die FlieBkanalentmistung
unterworfen ist.

Bei den durchzufiihrenden Untersuchungen kam es deshalb
vorerst darauf an, aufbaunend auf die Kenntnis der allge-
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