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Bewertung landwirtschaftlicher
Trocknungsanlagen 
Anforderungen und Möglichkeiten
Die Trocknung von landwirtschaft-
lichen Körnerfrüchten hat sich be-
währt, um die Kornqualität und La-
gerstabilität zu sichern. Aktuelles
Ziel der Praxis ist das Erreichen
möglichst günstiger spezifischer
Trocknungskosten, wobei Sekun-
däreffekte wie eine CO2-Reduzie-
rung, Kornschonung und Quali-
tätserhaltung wichtiger werden.
Wie sich der kornspezifische Trock-
nungsenergiebedarf und der anla-
genspezifische Wirkungsgrad er-
fassen lassen und wie verschiedene
Trockner oder Trocknungssysteme
im verfahrenstechnischen Vergleich
zu beurteilen sind, ist bisher unge-
klärt. Daher wird untersucht, ob
sich Trockner oder Trocknungspro-
zesse mit Hilfe von Kenngrößen be-
schreiben lassen.
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Die Trocknung von Getreide und auch
insbesondere Körnermais wird in der

Praxis als gesamtheitliches Verfahren gese-
hen, wobei die dabei einhergehenden Vor-
gänge im Produkt und im Verfahrensablauf
variabel sind. Im Wesentlichen wird die
Trocknung hierbei von drei Faktoren ge-
prägt:
1. Aufbau und Wirkungsweise der Trock-

nungsanlage
2. Manuelle Einstellung der Anlage oder bei

automatischer Steuerung der Anlage de-
ren Regelabhängigkeiten

3. Produktspezifische Eigenschaften des
Trocknungsgutes

Der Begriff der Trocknungswilligkeit zur
Beschreibung der produktspezifischen
Trocknungseigenheiten ist physikalisch und
auch verfahrenstechnisch nicht definiert,
gleichwohl als Begriff bekannt. Hierbei er-
geben sich zwei unterschiedliche Betrach-
tungsebenen:
a) Die Trocknungswilligkeit des Trock-

nungsgutes in Verbindung mit der zur
Trocknung umgebenden Verfahrenstech-
nik. Hierbei ist von Bedeutung, wie gut
die eingesetzte Trocknungstechnik kon-
struktiv und verfahrenstechnisch in der
Lage ist, das Wasserabgabevermögen
oder den Wasserabgabebedarf des Trock-
nungsgutes auszuschöpfen.

b) Die Trocknungswilligkeit des Trock-
nungsgutes als direkte produktspezifische
charakteristische Größe

Spezifischer Trocknungsenergiebedarf

Im praktischen Einsatz wird bei der Körner-
mais- oder Getreidetrocknung entsprechend
dem augenblicklichen Stand der Technik
zunächst nur bewertet, welche Trocknungs-
leistung erreicht und welcher spezifische
Trocknungsenergiebedarf hierzu notwendig
ist. Der spezifische Trocknungsenergiebe-
darf lässt sich praktikabel auf zwei unter-
schiedliche Basiswerte beziehen:
1) Der spezifische Trocknungsenergiebedarf

in kWh je kg entzogenen Wassers
2) Der spezifische Trocknungsenergiebedarf

in kWh je 1000 kg  Nassgut und je Prozent
Feuchtegehaltsentzug

Die Vergleichbarkeit verschiedener Anlagen
untereinander ist durch die Festlegung eines
idealisierten Feuchtegehaltentzuges gege-
ben. Beide angeführten Ansätze 1) und 2)
sind zur Bewertung des spezifischen Trock-
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Fig: 1: Effect of installation technology, process control and drying material characteristics on neces-
sary duration of drying of different continuous flow driers (dots represent different dryer types)
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nungsenergieeinsatzes in der Praxis üblich.
Hierdurch ist aber nur ein grober Vergleich
von Anlagen dahingehend möglich, ob das
Trocknen biologisch und wirtschaftlich ver-
nünftig erfolgt ist. Insbesondere landwirt-
schaftliche Trocknungsanlagen sind zur Ge-
treide- oder Körnermaistrocknung oft nur
begrenzt im Einsatz. Hieran orientiert(e)
sich auch das bisherige Anforderungsprofil
mit folgender Wertigkeit nach:
a) Trocknerleistung
b) Bedienerfreundlichkeit
c) Trocknungsenergiebedarf
Aufgrund der fortschreitenden Erhöhung
der Beschaffungskosten für Trocknungs-
energie verlagert sich aktuell das Anforde-
rungsprofil von landwirtschaftlichen Trock-
nungsanlagen. Die von der Praxis geforderte
Verschiebung zu einer nahezu gleich-
wertigen Forderung der drei Hauptkriterien
lässt sich nur mit einer vollständigen Opti-
mierung des Gesamtverfahrens lösen. Dies
gelingt aber nur, wenn der produktspezifi-
sche Trocknungsenergiebedarf vom von der
Trocknungsanlage umgesetzten gesamten
Trocknungsenergieeinsatz entkoppelt be-
wertet wird.

Die Praxis zeigt, dass im Vergleich zu dem
theoretischen Trocknungsenergiebedarf der
reinen Wasserverdunstung dieser Wert im
tatsächlichen Betrieb um bis zu zweifach
höher sein kann. Im Wesentlichen sind hier-
für die Bindungsform der Feuchtigkeit und
ihre korninnere Verteilung verantwortlich.

Hinzu kommen noch technische Anla-
geneigenschaften wie eine ungünstige Luft-
und Wärmeverteilung im Trockner, nicht an-
gepasste Trocknungszeiten, eine unpassende
Wärme- und Luftbereitstellung oder falsche
konstruktive Dimensionierung der leis-
tungsbestimmenden Trocknerbaugruppen [1].

Vergleichbarkeit von Trocknern 
mit Hilfe von Kenngrößen

Bei eigenen Versuchen hat sich eine maß-
gebliche Bandbreite des produktabhängigen
Trocknungsenergiebedarfes gezeigt. Dieser
ist in Abhängigkeit von der Sorte, der Abrei-
fe, den Vegetations- und Witterungsbedin-
gungen (Standortfaktoren) und dem
Kornaufbau – losgelöst von der konkreten
Trocknungsanlage –  zu sehen. Die Trock-
nungstechnik beeinflusst den Trocknungs-
energiebedarf ebenfalls. Entscheidend ist,
wie gut es eine Trocknungsanlage ermög-
licht, das Wasserabgabepotenzial des Trock-
nungsgutes möglichst optimal auszuschöp-
fen. Hierbei ist zwischen durchsatzmaxi-
mierter und energieeinsatzminimierter
Trocknung zu unterscheiden [2].

Trocknungsversuche in der Abteilung
Agrartechnik des Departments für Nutz-
pflanzenwissenschaften der Universität Göt-
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tingen haben gezeigt, dass eine Optimierung
der Trocknungsgeschwindigkeit das Beherr-
schen der Verfahrenstechnik unter Berück-
sichtigung der Trocknungswilligkeit des
Produktes erfordert. Dieses gilt bei der Ge-
treide- und Maistrocknung gleichermaßen. 

Die Trocknungswilligkeit von Getreide
oder Körnermais versteht sich unter nicht
exakt physikalisch - wissenschaftlichen Ge-
sichtspunkten als Umschreibung, wie gut ein
Trocknungsgut in der Lage ist, seine ihm an-
haftende und enthaltene Feuchtigkeit bis zu
einem Endfeuchtegehalt unter Einbeziehung
des Trockners abzugeben – immer unter der
Maßgabe einer möglichst optimalen Trock-
nerkonfiguration. Obwohl sich Trocknungs-
prozesse landwirtschaftlicher Produkte im
Ergebnis gut energetisch bilanzieren  lassen,
gibt es große Abweichungen zwischen ver-
schiedenen Trocknungsanlagen. Die Trock-
nungswilligkeit ist keine direkt messbare
oder berechenbare charakteristische Einzel-
größe, wie zum Beispiel der Reibwert µ von
Werkstoffpaarungen. Sie ist vielmehr wie
beispielsweise der Cw-Wert bei Pkw als Be-
schreibungsgröße des Luftwiderstandsbei-
wertes bei einer bestimmten Anströmungs-
geschwindigkeit in Bezug auf ein bestimm-
tes Fahrzeug zu sehen.

Im Sinne der Anwendung durch den
Trocknungsbetreiber oder Konstrukteur ist
im Ergebnis die Trocknungswilligkeit als
Außenwirkung auf den Trockner und den ge-
samten Trocknungsprozess interessant. Da-
her ist es bei einer physikalisch orientierten
Beschreibung des Trocknungsvorganges
möglich, für den praktischen Einsatz keine
produktspezifischen Messgrössen anzule-
gen, sondern parallel zur Wirkungsweise in
Trocknungsanlagen physikalische Mess-
größen zu entkoppeln und im Verhältnis zu
übertragen. 

Die Beobachtung in der Praxis zeigt, dass
sich daher Produkte verschieden schnell und
verschiedenartig trocknen lassen. Aus die-
sem Grunde gibt es eine große Zahl von
Trocknerarten [3]. Dabei stellt sich die Fra-
ge, welcher Trockner für ein bestimmtes
Produkt die besten Eigenschaften aufweist.
Dazu ist die Vergleichbarkeit von Trockner-
arten in Bezug auf Durchsatz, spezifischen
Energiebedarf, Feuchteentzug und Trock-
nungsdauer unter Beachtung der Qualitäts-
vorgaben von Bedeutung. 

Bewertung unterschiedlicher Trockner 

Im Rahmen einer Projektarbeit sind zwi-
schen 2002 und 2006 insgesamt 14 verschie-
dene landwirtschaftliche Trocknungsanla-
gen mit insgesamt 30 Trocknungsvorgängen
messtechnisch aufgenommen und mit Hilfe
von Kenngrößen bewertet worden. Im Rah-
men dieser Ausarbeitung lassen sich die 
Ergebnisse nur im Überblick skizzieren. Im
Ergebnis zeigt sich, dass es mit Hilfe von ge-
eigneten Kenngrößen möglich ist, unter-
schiedliche Trocknerbauarten hinsichtlich
ihrer Vor- und Nachteile in Bezug auf die
Trocknungsdauer, den spezifischen Trock-
nungsbedarf, dem Verhältnis von Trock-
nungsvolumen zu Trocknerleistung los-
gelöst von Baugröße und Trocknungsgut zu
bewerten. Ebenso ist es möglich, Unter-
schiede im Trocknungsverfahren bei nahezu
baugleichen Trocknern zu differenzieren.
Auf diese Weise ist es möglich, günstige Di-
mensionierungen oder Betriebsparameter
von Trocknern zu bestimmen. Weiterhin las-
sen sich die spezifischen Leistungsverhält-
nisse von einem Trockner zur Verfahrensbe-
wertung einordnen, der für verschiedene
landwirtschaftliche Produkte eingesetzt
wird (Bild 1).

Fazit

Bei der Betrachtung verschiedener Trock-
nungsanlagen zeigt sich, dass zwischen leis-
tungsmaximierter und energieeinsatzmini-
mierter Trocknung ein Zielkonflikt besteht.
Nur durch eine differenzierte Erfassung zur
Führung einer Trocknungsanlage mit Hilfe
der messbaren Betriebszustände lassen sich
Trockner bilanzieren und Reserven sowie
eventuelle Durchsatzreserven erkennen. Vor
dem Hintergrund steigender Energiepreise
und definierter Qualitätsparameter lassen
sich Trocknungsprozesse mit Hilfe von
Kenngrößen technisch und wirtschaftlich
besser beherrschen. Perspektivisch lässt sich
aus dem vorliegenden Datenfundus  erwar-
ten, dass trocknungstechnische Kenngrößen
auch zur Anlagenführung (Trocknersteue-
rung) eingesetzt werden können.
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