
daß bei diesen Gutgeschwindigkeiten cin unzulässig hoher 
Abriebanteil entsteht. Die pneumatische Förderung be- -­
günstigt außerdem dic Gutentmischnng und führt zu 
starker Staubentwicklung_ Sie kann aus dicscn Gründen 
nicht empfohlen werden_ 
Bei der Verwendung von Trogkettenföl'derern, wie sie zur 
Getreidcförderung benutzt werd en, cl'gf'bc'I1 sich Schwierig­
keiten bei der Beschickung und Abgabe. Die Pellets fall en 
nur sehr schlecht odel' gar nicht durch die Mitnehmerketten _ 
Untersuchungen des Fördervorgangs mit Troekengrüngut­
pellets mittlerer Stabilität im TrogkNtenföl'derer T265 
(Hersteller: VEB Petkus Wutha) ergaben, daß bei der Gut­
aufgabe 3 bis 5 % und bei der weiteren Förderung 0,1, bis 
0,5 % Abrieb je Meter cntstehen, Der Einsa tz von Trog­
kettenförderen zur Pelletfördernng ist nicht zu empfehlen. 
Förderversuche in Schnecken (200 mm Dmr.) mit Trocken­
grlingutpellets mittlerer Stabilität zeigten, daß bei Förde\'­
längen bis zu 15 m die Abricbzunahme sehr groß ist. In 
Abhängigkeit vom Füllungsgrad und der Schneckendrehzahl 
betrug der Abriebanteil 12 bis 20%. Die weitere Abriebzu­
nahme verläuft degressiv. Aufgrund dieser Ergebnisse ' kann 
der Einsatz von Schnecken ebenfalls nicht empfohlen 
werden. 
Für die Förderung von Trocl,engrüngutpellcts sind Bänder, 
Schwingförd~rer mit einer 'Vurfkennziffer > 1, langsam­
laufende Becherelevatoren mit großem Becherinhalt und 
Rohrkettenförderer mit entsprechenden Rohrdurchmessern 
geeignet. Bei der Verwendung von Förderbändern sollten 
aus Wirtschaftliehkeitsgründen schmale Bandbreiten be­
vorzugt werden. 

3.2. Einsatz von stetig arbeitenden Ladern 

Kontinuierlich arbeitende Lader sind fiir die Entnah mc VOll 

Trockengutpellets aus Vorra tslagern geeignet. Die A uf­
nahme des Gutes erfolgt mit speziellen 'Verkzcugen, die 
nach verschiedenen Wirkungs prinzipien a rbeiten können. 
Zu empfe~len ist der Einsatz des Schneckenladers nach dem 
System Trautmann. Voraussetzung für einen störungsfreien 
Arbeitsablauf ist ein ri eselfähiges Gut. Das Problem der 
Abriebentwicklung ist bei diesem Gerä t vorhanden, es ist 
weniger bedeutsam, wcnn die Trockengutpellets aus dem 
Vorratslager direkt an die Stallanlage abgegeben werden 
und eine wcitcre lä ngere Lagerung nicht mehr vorgeschen 
ist. 

3.3. Einsatz von Schaufelladern und Greiferladern 

Frontlader, überkopflader, Schwenklader und Wurflader, 
die je\veils als Schaufellader arbeiten, und Greiferlader sind 
für den Trockengutpelletumschlag geeignet. Ihr Einsa tz ist 
ans t echnischer Sicht nicht mit besonderen Problemen ver­
bunden. Zu empfehlen ist besonders die Verwendung von 

Der Mehrzweck-Trommeltrockner 85-6 

Dieser Aufsatz über den Mehrzweck-Trommeltrockner BS-6 aus der 
es SR enthält zahlreiene Informationen, die auen für die landwirt­
schaftliche Trodtnungstechnik der DDR von Bedeutung sind. So ist 
z. B. interessant. daß sich diese Anlage - mit entsprechenden Zu­

satzeinrichlungen - auch für die Trocknung von Hackfrüchten eignet. 

Hervorzuheben sind weiterhin die Ausführungen über die Regeltechnik 
der Anloge. Die Redaktion 

Nach einer Information über die Entwicklung der technischen 
Trocknung in der es SR wird der gegenwärtige Stand der 
Mechanisierung auf diesem Gebiet vermillelt und anschlie­
ßend der Mehrzweck-Trommeltrockner BS-6 vorgesl elh. 

• Abt.-Leit el· im RND Ejporice, OSSR 
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p.ieselgabelstaplel'll, die mit einer Kippschaufel ausgerüstet 
sind. Dieselgabelsta plel' zeichnen sich gegenüber anderen 
Frontladern durch ihre hohe Wendigkeit aus. 

4, Schlußfolgerungen und Emplehlungen 

Die angegebencn physikalisch-mechul\ischcn und förder­
technischen EigL' nschartnl\ von Trockcnglltpelle ts dieneJl zur 
Lösung dcr 'technischen Problcme, die sich beim fördern, 
Lagern und Verteilen cl'f~ebcn. 
Die SchüttdichtC'n von Trockengrüngutpclle ts liege n jc nach 
GlItart und Matrizenbf'schafff' nheit in eine m Bereich von 
350 kp/m3 bis 700 kg/ m3, im Mittel bei 500 kg/m3. 

Die Pelletstabilität ist bei Schl'l'beanspruchllng am gering­
sten. Dic Scherbl'uchkraft ist zwei- bis dl'C'ifach kleineI' .. ls die 
Bl'Uchkräfte bei Druckbeanspruchung. 
Die Schüttwinkelwerte be tragen im Mittel 45 bis 50°. Sie 
stcigen insbesondere bei Abriebanteilen, über 8% sehr. stark 
an. 
Auf die Vermeidung VOll Abrie b sollte insbesondere bis zur 
Einlagerung in das Vorratslager aus . fördertechniscltcn, 
sicherheits technischen und fütterungstechnischen Gründ e n 
geach tet werden. 
Für die FÖI'dcrung von Trockengrlingutpellets sind als stctig 
arbeitendc Fördel'mittel Bänder, Schwingförderer, Bccher­
elevatoren und Rohrkettenförderer mit entsprechcnden 
Rohl'd urchmessern geeignet. 
Zur Entnahme aus Vorratslagern könncn Schneckenlader und 
besonders auch Dieselgabelstapler mit Kippschaufel, die sich 
gegenüber anderen Frontladern durch ihre große 'Vendig­
keit auszeichnen, empfohlen werden . 
Der Einsa tz von Greiferla ri ern ist aus technischer Sicht 
ebenfalls möglich. 
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1, Entwicklung des landwirtschaftlichen Trocknungswesens 
in der tSSR 

rDie technische Trocknuug in .der .LaJld\Vir~schaft der eSSR 
hat im Vergleich zum Weltstand stark aufzuholen. r,l einem 
Regierungsbeschluß wurde dazu 1964 ein Produklionsplan 
für landwirlScl1aftliche Trockengulel'Zeugnisse mit folgenden 
Meugen festgelegt: 

232000 t Trockenkarloffeln 

315000 t GrÜflme.hl ({]avon 165000 t Luzernemehl) 

150000 getrocknete Zuckerrübenschnilzef 

66000 t Trocl,enmilch 

9000 t Trockenblut. 
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Bild I. Funktionsschema ocr Trocknungsanlage BS-G Promill. A Primäl'luCt, B Sekundärluft, C Tl'ocknungsumlnuf, D Trennungszyklon, E Luft­
A.bzug, F Malerial(Trocknungsgut)eiolaßj a automatische Aurlegevol'richtung, b Bl'enner, c Brennkarnmer, d Trocke~ornrnel, e Abzugsrohr­
leitung, I Hauptzykloll. g Huuptventilator, h HnuptsC'llleuse, i Entsteiner, i Hammermühle, k Mahlgutzyklon, l Mahlgutventilator, m Schleuse, 
1l liake Sch.nccl<.c und Absatzschnecl<e mit Saddüllung, p Vertikalmischer, q Schneckenmischer, r Granulf\tor, s Ablaufrinne (Rutsche), t Preß­
lingkühler, u Ventilntor , 1.) TJ'enner, w Preßlingsnckfüllung, x Schahpult., U :f.ur Auspuffkamm('l' 

Damals standen nur 104 Trocknllngsanlagen für Kartoffeln, 
12 Trommeltrockrrer und 9 Trocknungsanlagen für Blut zur 
Verfügung. Die Entwicklung sollte vor allem durch Zufüh­
l'ung von Trommeltrocknungsanlagell geföl'dert werden .. Bis 
zum Jahr 1967 wur.den desha.\b 33 ungarische Trocknungs· 
anlagen Typ LKD eingeführt. Wegen bestimmter Nacllleile 
unterblieb dann aber die weitere Einfuhr dieser Anlagen. 

Im Jahr 1967 erwarb der VEB RND Ejpovice von der fran­
zösischen Firma Promili die Lizenz zur Produktion von 
Mehnzweck-Trommeltrocknern. Aus diese r Proo'uktion erbjclt 
unsere Landwirtschaft in den Jahren 1968 und 1969 bereits 
120 Trocknungsanlagen Typ BS-6, während die großen An­
lagen BS-18 vor allem an die Zuckerfabriken gingen. 

2. Die Mehrzweck-Trommeltrocknungsanlage 8S-6, 
System PromilI 

2.1. Technische Charakteristik 

Die J\Iehrzweclc-Trommeltrocknungsanlage BS-6 ist von mo­
dernster Konstruktion und repräsentiert das \;Yeltniveau. Ihr 
Betrieb ist voll automatisiert, Wärme- und Stromverbrauch 
sind niedrig. Mit der BS-6 kann sämtliches Griinfutter, wie 
Luzerne, Klee, Gras, J\-lais (im wachsreifen Zustand) tl. a. ge­
trocknet werden. Beim Heißlufttl'ocknen gibt es fast keine 
TrocknungsverlusLe. Ebenso ist das Trocknen von Getreide, 
Rübenschnitzel, Rüben blatt, KartofFeln u. a. möglich. 

Höchstleistung des Brenners 
Maximalverbrlluch von Heizöl 

Stadtgas 
Wasse"vel'dampfung beim Luzemetrocknen 

2000000 kcalfh 
200 kg(h 
580 m 3(h 

2200 kgfh 

Leistung naclt getrocknetem Material in kgfh: 

Putter-Luzerne Anfallgswasset'gchalt 80°/0 
Endwassergehalt 10 0/ 0-

Anfangswassergehalt 70 ~/o 
Endwassergehalt 10 % 

Getreide Anfallgswassergehalt 20 % 

Endwassergehalt 15 % 

Rübenschnitzel wie bei Grünfutter. 

Installierte Leistung des Trockners 
Installierte Leistung der Granulation 
Nötiger Transformator (einsclll. Granulation) 
Zwei elektrisch beheizte Heizölbehälter 
Durchschnittsverbrallch al). 01 
an ElekLroenergie (e insehl. Granulation) 
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650 

1t00 

4000 

145 kW 
60 kW 

250 kVA 
50000 I 

180 Ifh 
110 kWh 

2.2. Beschreibung der Antage 

Die Brennkammer 

besteht aus zwei Stahlblechmänteln . Der innere und teilweise 
nuch .der äußere Mantel ·der .Kammer sind mit einer hoch­
feuerfesten Chamotteausmauerung versehen. Durch den Luf.t­
raum zwiscl1en dem inneren und dem äußeren Mantel wird 
SekundärIuft in die Heizstätte eingesaugt. Dank dieser Kon­
struktion entstehE'n in der Brennkammer nur minimale 
Wärmeverluste. 

Der Brenner 

für Heizöl ist an die Vorderseite der Brennkammer ange­
schlossen. Er arbeitet nach dem Prinzip der Druckzerstäu­
bung, ist leicht und mit Sicherheit weitgehend regulierbar 
und zwar in der V/ärmeleistung 100 bis 10 Prozent. 

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

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

. gewärmte 01 zündet. Ein Photowiderstand überwacht die 
Flamme. 

Die beiden Heizöliiehiilter 

sind auf einem Betonfundament außerhalb der Trocknungs­
halle gelagert. Jeder Behälter faßt 25000 l. Vor den Behäl­
tern befindet sich eine Befüllanlage, die aus zwei Abfüllauf­
sätzen, einem Olulter, ~iner elektrischen Abfiillpumpe ulld 
einer Handumfüllpumpe besteht. Die Behälter sind ferner mit 
einer Sicherungsentlüftung, zwei Steiglöchern in jedem Be­
hälter, einem elektrischen Heizölwärmer mit automatischer 
Regelung für den Betrieb bei niedrigeren Temperaturen, mit 
einer akustiscl1Cn Signalanlage, die den maximalen Stand im 
Behälter anzeigt, ausgerüstet. Außerdem besitzt jeder Be­
hälter ein Sicherheit.sventil. 

Das Dosie/'fö/'derbfll1d 

Hauptteil des Dosierförderban,des ist das Speiseförderband. 
Der untere Teil d'ls Bandes ist unter Flur verlegt, wodurch 
ein Annahmetrichl.er entsteht. Das Speiseförderband bringt 
Häcksel schräg nach oben in die Transportschnecke, die das 
Gut in das Trocknungssystem fördert. Die Dosiereinrichtllng 
in Form eines Zetters, die sich während des Betriebes auto­
matisch vom Speiserördel'band entfernt oder ihm nähert, re­
guliert die Dicke der Häckselschicht und verhindert so jede 
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Bild 2. Trommeltrockner 1:15-0 in Tronsportstellung . 

sloßweise Beschickung. Die Geschwindigkeit des Förderban­
des und die Dicke der Häckselschicht werden in deI" Trock­
nnngsanlage nach der Anfangstempera tur ·der Trocknungsgase 
aUlomatisch geregelt. Bei steigender Temperatur wird der 
Gulnachschub in den Tl'ocknern automatisch erhöht, bei Ab­
nahme dagegen reduziert. Das heißt, daß sich bei einer nie­
drigeren EingangsCenchte des zu trocknenden Gutes die Nach­
schubmenge automatisch vergrößert. Durch diese Konstruk­
tion lind diese spezielle Automatisierung wird erreicht, daß 
die Ausgangstemperatur nicht mehr als ± 1 oe differiert. 
Diese perfekte Automatisierung begünstigt die Qualität des 
getrockneten Produkts und niedrigen Wärmeverbrauch; sir 
gewährleistet eine optimale Ausnutzung der Troeknungsan­
lage. Dieses spezielle System ist einer der wesentlichen Vor­
teil e der Trocknungsanl age allS dem RND Ejpovice. 

Die Dreiz,ylinder-Trochent,.ommel 

unterscheidet sich grundsätzlich von den dreizylindrigen 
Trommeln anderer Fabrikate. Die innere Kegeltrommel ist so 
gestaltet , daß sich .der Trocknungsquerschnitt gleichmäßig 
vergröße~t. Die drei. Zylinder haben eine Mittelachse und 
sind durch Verstrebungen verbunden. In Längsrichtung sind 
die Zylinder mit Schaufeln versehen. Das geschnittene Grün­
gut fällt über eine feuerCeste Rutsche in den Strom der hei­
ßen Vel'brennungsluft in der inneren Trommei. Die Trommel 
ist auf mit Gummi belegten Rollen gelagert, ihre Drehzahl 
kann man laufend regulieren. 

Der Zyklon mit Ventilator und Schleuse 

Das getrocknete Gut wird von der Trockentrommel durch 
eine Rohrleitung in den Zyklon abgesaugt und dort von der 
Luft getrennt. Das Trocknungsmedium geht durch einen 
Schlenderventilator in die Auspuffkammer. In der Rohrlei­
tun g zwischen Trocknungstrommel und Zyklon ist als Schutz­
vorrichtung für die Hammermühle ein Steinabscheider ein­
gebaul , aus dem die Steine auch während des Betriebes ent­
leert werden können. Der Zyklon ermöglicht eine optimale 
Trennung von Gut und Luft, so daß die Wind verluste gering 
sind. 

Die Hommermülllc, 

Das Trockengut gelangt 'd urch eine Schleuse vom Zyklon in ' 
die Hammermühle und wird dort pulverisiert , sei es Futter 
oder Gelreide. Das Mehl wird aus -der Hammermühle über 
eiu Sieb in den Mahlgutzyklon abgesaugt. Die Hammer­
schlegel lassen sich durch mehrfaches Drehen optimal ausnut­
zen. Die Siebe der Hammermühle sind auswechselbar, je nach 
Lochgroße reguliert sich die Feinheit des Mehles. 

Die gemol/.erte Auspuffkamme,. 

befindet sich außerhalb des Maschinenraumes. In diese Kam­
mer werden die Verbrennungsgase über den Hauptventilator 
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Bild 3. '" und als stationäre Anloge 

abgeführt, der Staub vom Gas getrennt u':1d <das Geräusch des 
Luftstroms gedämpft. In diese Kammer gelangt auch der Ab­
fall vom IVIahlgutzyklon. 

Der Mahlgutzyklon mit \' entilator 

Das getrocknete und gemahlene Gut wird aus der Hammer­
mühle in den Zyklon abgesaugt. Aus einer Luftschleuse unter 
dem Zyklon fällt das Grünmehl in das Schneckenförderband 
und wird von diesem in den Mischbehälter befördert. 

Der Mischbehälter 

ist ein senkrecht stehender Zylinder mit kegelförmigem Bo­
den, in dessen Achse ein senkrechter Schnec!<-enförderer in­
stalliert ist, der für ständiges Mischen des Grünmehles sorgt. 
Dieser Schneckenmischer transportiert das Mehl zur Granula­
ti<rnspresse. 

Die GroTllllationsprcsse 

hat ' ein e Mischvorrichtung, In ilie Antioxydationsmittel, 01, 
Melasse u. a. eingegeben werden kön~en . Die eigentliche 
Preßvorrichtung besteht aus einer ringförmigen Matrize mit 
runden Öffnungen, durch die das Mischgut mit f{ilfe kleiner 
Walzen gepreßt wird. 

Die durchgepreßte i\'Iasse wird auf der Außenseite der Ma­
trize abgeschnitten. Um die Störanfälligkeit einzuschränken , 
sind vor der Granulationsvorrichtung starke Magnete, die das 
Eindringen eiserner Fremdkörper verhindern sollen, instal­
liert. 
Die vom Preßdruck erwärmten Preßlinge müssen anschlie­
ßend gekühlt weroen. 

Der Preßlingkii.hlcr 

[,\'Iit dem Ventilator, der die Preßlinge in den Kühler beför­
dert, werden diese a uch gekühlt. Der Luftstrom führt sie da­
bei zwischen zwei Walzen aus Lochblech, wobei die Feuchtig· 
keit weiter absorbiert wird. Weil der Kühler immer voll sein 
muß, ist die Entleerung der Preßlinge aus dem Kühler elek­
tronisch geregelt. 

Das Einspritzen der Alllio:t; ydotionsrnittel 

Die Vorrichtung besteht aus zwei Behältern, einer speziell 
regulierbaren Dosierpumpe lind der Schaltanlage. Die Behäl­
ter sind mit Mischern, die die Antioxydationsmittel mit Was­
ser hinden , ausgerüstet. \Vil·d E'in Behälter leer, dann signali­
siert dies ein Automat, die BE'dienung setzt nun den zweiten 
Brhälter in Betrieb. 

Die Ele!;lr-izitätsanlage 

Die ganze TJ'ockllllngsanlage wird von einem Schaltpult aus 
bedient, das ist sowohl manuell als auch automatisch möglich. 
Jede Störung 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 Trocknllngsan lage in einigen Minuten 80 oe. Nun wird 
frisch gemähtes und auf 20 bis 30 mm Länge gehäckseltes 
Futter über das Dosierförderband in den Trockner einge­
bracht und nach etwa 1:5 min auf den automatischen Gang 
umgeschaltet. Nach dem Einstellen des Brenners au f optimale 
Leistung i'st nur noch der Nachschüb des Grüngutes und die 
Abnahme des Grünmehles sicherzustellen; Trocknen' und 
Pressen erfolgen vollautomatisch. Die Bedienung kontrolliert 
lediglich die Arbeit der Anlage, Die gewünschte Feuchtigkei t 
des Trockengutes wird auf dem elek tri schen Temp eratu r­
regula tor eingestellt. Bei niedl'iger Eingangsfeuchte des Grün­
gutes wird die Zufuhr zum Trockner automatisch erhöht und 
dadurch eine optimale Ausnutzung der Maschine gewährlei­
stet. 

4. Zusatzeinrichtungen 

Für das Komtrocknen 

Das Getreide wird mit dem Kippwagen in den Bunker ge­
schüttet, wo es die Dosiereinrichtung mit dem Becherelevator 
direkt in die TJ'Ockllungsa lllage befördert. Die Regelung der 
Dosierung ist mit der Au tomatik der Troelmungsanlage ge­
koppelt. Das Getreide kann geschrotet ooer auch nur getrock­
net und gekühlt abgesackt werden. 

Zusatzeinrichtun gen für das Troclmen der Hackfrüchte 

Kartoffeln oder Rüben werden "011 B1attwel·k, groben Erd­
beimengungen, Steinen sowie and eren Fremdkörpern befreit 
nlld gewaschen. Die Funktion des Steinahschei,del's in der 
\Vaschan lage i~t besondel'S wegen der weiteren Verarbeitung 
wichtig. Die gewaschenen Hackfrüchte werden anschließend 
geschnitzell nnd über eine Schneckenpresse, die noch vor­
handenes \Vasser abson\:lert, auf den Dosierförderer der 
Trocknungsanlage gebracht. Auch diese Anlage ist vollauto­
mati sch una bedienungsfrei. 

ß/'ihettie/'ungspresse zur T/'oclmungsanlagc 85-6 

Ab :1971 ist die Brikenierungspresse e 450 INV System Pro­
mill zu erwarten, sie ermöglicht das Trockenpressen halb­
welken Grüngutes. Dazu erfolgt das Antrockncn in der Trock­
nungsanlage au f eine Feuchtigkei t von 60 bis 70 Prozen t, 
wodurch sich die Leistung um 100 his J 50 Prozent erhöht. 
Das so ge trocknete Fu tter wi.rd dann in Pellets von 20 bis 
30 mm Größe gepreßt. Durch diese Technol ogie werden die 
H erstellungskosten für das ge trocknete Futter heträchtlich ge­
senkt. 

S. Vergleich der Anlage 85-6 Promill mit anderen Systemen 
5.1. Die Automatisierung der Troelwung gewährleistet die 
st ufenlos elektrQn isch geregelte Anpassung der Eintritts- und 
Ausgaug'ste mpera tur an die Menge der zufließenden Grün­
masse. Bei andereu Systemen, wo man mit dem Brennei' re­
gu liert, ändert sich die Eintrittstemperatur evtl. um einige 

Untersuchungen an Fließkanölen 

zur Entmistung in Rinderanbindestöllen 

Seitdem die Flie ßl<anakntm is tung 1963 das erste Mal be­
schrieben wlu'de (1), sind in der Li tera tur eine ganze Reihe 
von Veröffentlichungen d-azu erschienen. Es ist jedoch aoUf­
fällig , daß unter dem überschaubaren Material nur wenige 
experimentelle Untersuchungcn zu finden sind. Die Vermitt­
lung VOll Erfahrungen h errscht \'01'. Zum Teil werden zum 

Sektion Tiel'pl'oduh.tion und Veterinärmed izin der Karl·Marx· 
Universität Le ipzig, Bereich Tecllnologie (Leitet' Prof. Dr. habil. 
E. THUM) 
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100 oe. System Pl'omill garantiert so eine ständige optimale 
Wärmeleistung bei gleichbleibend guter Qualität des Trock­
nens. Sinkt die Gutfeuchte während des Tages, z. B, 'am 
Mitt.ag, so erhöh t :;ich automatisch die zugeführte Men ge. Die 
Ausgangsfeuelltigkeit d.er getrockneten Masse schwankt we­
niger als bei ande:~en Sys temen . 

5.2. Die Trocknungstl'ommel ist konstruktiv so gestaltet, daß 
sich der Trockenquerschn itt konisch vergrößert. Bei anderen 
Sy-stemen "ergi'ößert er siell plötzlich beim TIbergang aus 
einer Trommel in die andere , was eine abrup te Senkung der 
Geschwindigkeit der Trocknungsgase und dadurch eine Ver· 
,topfung und die Unterbrechung des Trocknens verursachen 
kann. 

5.3. Der Trocknun~sbereich ist ein geschlossenes Aggregat, das 
Futtel' dUl'chläuft d.ie Dreizylindertrommel in wechselnder 
Richtung bei elastisch ausgeglichener Zuführung. Das in der 
Hammermühle geJeI'tigte Grünmehl wird im Vertikalmischer 
mit Nähr- und Konservierungsmilteln angereichert uncl an ­
,schließend granuliert. 

5.4. Die Preßling{o sind vollkommen ausgekühlt. Die Erzeu­
gHng der Preßlinge senkt die Kosten der Trocknung und 
Lagerung, sie erleichtert die Transportarbeit und das fiittern, 
Ferner werden die Transport- und Fütterungsverluste gerin­
ger. Die Beimischung eier Antioxydationsmittel beschrankt 
die Verluste an Vitaminen nnd Beta-Karo tin bei der Lage­
rung. 

5.5. Die Vollautomatisierung des ganzen Verfahrens ermög­
licht theoretisch den Betrieb ohne Bed ienung; die lediglich nur 
dafür zu sorgen hat, daß ständig ausreichend Grüngut vor­
handen ist und die Abnahme der Preßlinge erfolgt. 

5.6. Die Trocknungsanlage arbei tet geräuscharm und mit ge­
ringer Staubentwicklung. 

5.7. Die Trocknungsanlage ist mit Hauptteilen auf ein Fahr­
gestell monticrt, Ortsveränd.el'ungen im Bedarfsfalle also 
leicht möglich. 

5.8. Die Störanfälligkeit der Trocknungsanlagen des Sys tems 
Promill ist prakti~ch ann ähernd Null. 

5.9. Die ]\'fehrzweckverwendung el'möglicht optimale Ausnut­
zung lind dadurch wesentliche Senkung dCI' Kosten. 

6. Schlußfolgerung 

In dCI' Cssn wurde in den letzten zwci Jahren ein bedeuten­
der Fortschritt im landwirtscha ftlichen Trockmln ß\S\\'escll er­
reicht. Den Hauptalltei l hieran hattc die Liefernng der :'IIehr­
zweck-Trommeltrockner Typ BS-6 System Promill an die 
Lmd wirtschaft durch RND Ejpovice, Diese Trocknungsan­
lagen haben sich in der CSSR sehr bewährt. Das Trocknllngs· 
programm umfaßt Luzerne, Klee, 'tViesengras, Pferdebohne, 
Mais in dei' Milchreife, R.übenblall, alle Sorten GetreidekorII, 
Rüben- und Kart.)(felschnitzel, Zichol'ie, Hopfentrcher. Blut, 
Gemijse u. a. Die steigende Zahl der Troclmung.;anlagen trägt 
wesentlich zur Verbesserung der Futterversorgung bei, A 7898 

[>r. R. lOMMATZSCHo 
[)ipl.-landw. Ing. G. SCHMORlo 

Fließverhallen dcor Gülle lind zur Ausführung der Gü·lle­
ka'nä le aber auch Ansichten und Empfehlungen geäußert, die 
im Hinblick auf eine störungsfreie Funktion der Gülle-Ent­
mistung sehr bed.:nldich erscheinen. 

Die Ursaelle für diese Situation sind das außerordentlich 
komplizierte Fließverhalten der Rindergülle [2] und die viel­
fältigen Einllußfaktoren , denen die Fließkanalentmistullg 
un lerworf en ist. 

Bei den durchzuführenden Untersuchungen karn es deshalb 
vorerst darauf an, aufba uend auf die Kenntnis der all ge-
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