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Rapstrocknung und Lagerung
Anforderungen und Möglichkeiten zur Umsetzung für die Praxis

Der Raps als Öllieferant für Nahrungs- und Futtermittel sowie als Treibstoff ist in Europa zunehmend 
von Bedeutung. Deutschland, Frankreich, Großbritannien und Dänemark produzieren einen Großteil 
der Ölsaaten in Europa. Die Ansprüche der Produzenten und der aufnehmenden Hand sind ähnliche – 
große Mengen mit hoher Qualität.

Prof. Dr. Yves Reckleben, Fachhochschule Kiel – Fachbereich Agrarwirtschaft 

Winterraps muss zur mittelfristigen 
Lagerung mit Sicherheit in der ge-

samten Partie eine Feuchte von 9 % errei-
chen. Die Standardqualität (00-Raps) für 
Nahrungsmittelzwecke ist vom Handel 
felgendermaßen definiert:
•	 Ölgehalt � 40 %
•	 Feuchtigkeitsgehalt �  9 %
•	 Gehalt an Fremdbestandteilen �  2 %
•	 Anteil an Erucasäure im Öl � max. 5 %
•	 Glucosinolatgehalt �  < 25 µmol

Die betriebseigene Lagerung von na-
turtrockenem Winterraps sollte die Vor-
zugsvariante sein. Unter ungünstigen 
Witterungsbedingungen gedrosche-
ne Partien (Feuchte > 9 % und Besatz  
> 2 %) erfordern eine Trocknung mit vor-
geschalteter Reinigung.

Die Trocknungskosten, bezogen auf 
die Nettoware (€/dt), liegen in Abhän-
gigkeit von der Erntegutfeuchte und den 
Abzugsmodalitäten der Händler (Masse-
abzüge im Verhältnis 1 : 1,2 bis 1,4; Ba-
sisfeuchte 8,5 oder 9 % und Abzug des 
Schwarzbesatzes oberhalb der Freigrenze 
vor oder nach dem Trocknungsvorgang) 
um bis zu 10 % über den in den Trock-
nungstabellen ausgewiesenen Beträgen. 
Mit Reinigungskosten werden die Erzeu-
ger regional sehr unterschiedlich belas-
tet. Je nach Wettbewerbssituation reicht 
die Spanne vom Nulltarif bis zu hohen, 
besatzabhängig gestaffelten Preisen (Tab. 
1).

Um günstige Termingeschäfte oder 
den Verkauf qualitativ hochwertiger Wa-
re zu späteren Zeitpunkten zu gewähr-
leisten, sind optimale, mit geringsten 
Kosten verbundene Lagerungsmöglich-
keiten erforderlich. Die Aufwendun-
gen für Lohnlagerung mit Lagergeld von 
rund 0,15 €/dt und Monat sowie Kosten 
für Ein- und Auslagerung mit je 0,30 €/
dt decken sich nur durch wesentliche Er-
lössteigerungen mit Terminkontrakten 
von über 0,25 €/dt und Monat. Darüber 

hinaus müssten durch den späteren Ver-
kauf die entgangenen Habenzinsen (Li-
quiditätsverlust) erwirtschaftet werden 
(ca. 0,1 €/dt und Monat bei 5 % p. a.).

Reinigung

Besonders die Reinigung ist ein wich-
tiger Qualitätsparameter für die eige-
ne Lagerung. Gerade hier haben sich in 
den letzten Jahren neue, verbesserte Sys-
teme am Markt etabliert. Klassisch ist 
die Siebreinigung, eine Möglichkeit zur 
Reinigung. Neuere Getreideanlagen nut-
zen vornehmlich die Technik der Wind-
sichter, um Körner und Besatz zu tren-
nen. Bislang war hier häufig das Prob-
lem von zu hohen Verlusten ein Thema, 
was vom Anwender viel Erfahrung und 
Fingerspitzengefühl erforderte. Zur letz-
ten Agritechnica wurde von der Firma 
Ambros Schmelzer & Sohn eine Neuheit 
angemeldet und von der DLG mit einer 
Silbermedaille prämiert, die gerade die 
Windsichtertechnik und ihre Leistungs-
fähigkeit weiter verbessert.

Neben dem optimierten Gutf luss im 
Windsichter und der damit verbundenen 
verbesserten Reinigungsleistung wird 
hier ein Windsichter zusätzlich mit Ver-
lustsensoren kombiniert – wie sie auch 
im Mähdrescher zum Einsatz kommen. 
So ist es möglich, die Gebläse-Drehzahl 
und damit die Reinigungsleistung an die 
Verluste anzupassen. Damit kann nun 
anhand gleichbleibender Verluste die 

Reinigungsleistung angepasst werden, 
und das völlig automatisiert.

Trocknungsverfahren

Etwa 90  % der landwirtschaftlichen 
Betriebe im Norden Deutschlands ent-
scheiden sich nach wie vor für ein Trock-
nungsverfahren zur Konservierung ihrer 
Erntefrüchte. Die Durchlauftrocknung, 
die Silotrocknung sowie die Lagerbelüf-
tungstrocknung sind die Verfahren, die 
derzeit die größte Bedeutung haben.

Durchlauftrockner sind die teuersten, 
aber auch die leistungsfähigsten Trock-
nungsanlagen. Dieses Verfahren erlaubt 
ein kontinuierliches Trocknen des feuch-
ten Erntegutes ohne Unterbrechung. 
Hinzu kommt, dass die Anlagen mit den 
höchsten Temperaturen betrieben wer-
den und so ein schnelles Trocknen des 
Erntegutes ermöglichen (Abb. 1).

Hieran wird aktuell vom Leibnitz
Institut für Agrartechnik in Potsdam-
Bornim und der Firma Awila weiter ge-
forscht. Auch hier ist der Gutf luss der 
Schlüssel zur Optimierung. Bei Durch-
lauftrocknern, die mit hohen Tempera-
turen arbeiten, kommt es am Rand zu 
größeren Problemen mit übertrockne-
tem Material. Daher wurde der Gutfluss 
im Trocknungskanal geneigt, um eine 
bessere Durchmischung von Trocken-
gut und Luft zu erreichen und ein Über-
trocknen zu vermeiden. Diese Modifika-
tion hat im Technikums-Maßstab bereits 
zu 20 bis 30 % Energieeinsparung ge-
führt – bei besserem Trocknungsergeb-
nis. Hier werden derzeit erste Praxisver-
suche durchgeführt und die Praktikabili-
tät und Qualität weiter untersucht.

Die Satztrocknung ist ein absätziges 
Verfahren. Die Trocknung von Körner-
früchten in großen Rundsilos ist ein Ver-

Tab: 1: Reinigungskosten für die 
Erzeuger von Raps (TLL, 2011)

SCHWARZ-
BESATZ

[%]

REINIGUNGS-
KOSTEN [€/dt]

MENGENABZUG  
(Oberhalb Frei-

grenze)

2,1 bis 4 0,4 1 : 1

4,1 bis 8 0,8 1 : 1,2

> 8 1,2 1 : 1,5
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fahren, das in den USA und Australien 
seit ca. 30 Jahren nahezu unverändert 
angewendet wird. Die sogenannten Si-
lotrockner sind in den vergangenen Jah-
ren aufgrund ihrer arbeitswirtschaftli-
chen Vorteile sowie des niedrigen Ver-
brauchs an Wärmeenergie für die land-
wirtschaftlichen Betriebe immer interes-
santer geworden. Der Großteil der Silo-
trockner wird als Satztrocknung in Well-
blechrundsilos betrieben. Wie bei allen 
Satztrocknungen bieten Zwillingsanla-
gen immer den Vorteil, dass die Auslas-
tung des Warmlufterzeugers deutlich ge-
steigert werden kann (Abb. 2).

Die Lagerbelüftungstrocknung ist ein 
Trocknungsverfahren für einen gerin-
gen Feuchteentzug. Für die Trocknung 
von Körnermais ist dieses Verfahren un-
ter klimatischen Verhältnissen weniger 
geeignet.

Im Gegensatz zu allen Satz- und 
Durchlauftrocknungsverfahren, bei de-
nen immer mit konstanten Trocknungs-
temperaturen gearbeitet wird, arbeitet 
die Lagerbelüftungstrocknung immer 
mit gleichbleibender relativer Luftfeuchte 
in der Trocknungsluft. Die Trocknungs-
luft wird nur sehr gering angewärmt. Der 
Trocknungsvorgang dauert in den meis-
ten Fällen 10 bis 15 Tage pro Lagerzelle.

Bei der Lagerbelüftungstrocknung er-
folgt die Trocknung nicht in speziellen 
Trocknungsbehältern – wie bei Satz- und 
Durchlauftrocknern –, sondern im Lager 
selbst. Dies führt zu einem schonenden 
und energiearmen Trocknungsprozess 
(Abb. 3).

Die dargestellten Trocknungsverfah-
ren unterscheiden sich stark voneinan-
der. Welches Verfahren grundsätzlich 
das richtige ist, kann pauschal nicht be-
antwortet werden und muss von Betrieb 
zu Betrieb differenziert betrachtet wer-
den.

Lagerung

Die Anzahl und die Größe der Lager-
zellen sind in der Praxis nicht immer 
einheitlich. Grundsätzlich wird der La-
gerraum aber in Feuchtgetreidelager und 
Verkaufsgetreidelager aufgeteilt.

Das Feuchtgetreide sollte in Zellen la-
gern, die ohne Handarbeit während der 
Ernte- und Trocknungskampagne be-
füllt und entleert werden können. Zum 
Ende der Ernte dienen diese Zellen auch 
als Verkaufszellen. Für eine bessere und 
energieärmere Trocknung empfiehlt es 
sich, zwei Zellen mit der Lagerkapazität 
von jeweils einer Tagesdruschmenge zu 
planen bzw. zu bauen. So kann immer in 
eine Zelle hinein gedroschen und aus der 
zweiten heraus getrocknet werden, um so 
eine optimale Trocknung zu erreichen.

Für die Lagerung von Verkaufsgetrei-
de können verschiedene Zellenvarian-
ten genutzt werden. Grundsätzlich sollte 
aber das Getreide in Zellen gelagert wer-
den, die über geschlossene Seitenwände 
verfügen und mit einem Belüftungssys-

tem ausgestattet sind, damit die Qualität 
erhalten werden kann. Futtergetreide-
partien dürfen auch in einfach erstellten 
Flachlägern lagern, die aber ebenfalls un-
bedingt belüftbar sein müssen.

Viele Lagerzellen zu bauen, ist ein teu-
rer Luxus, deshalb sollte man versuchen, 
die Zellenzahl auf ein Mindestmaß zu 
reduzieren. Von Vorteil ist es, wenn für 
jede Fruchtart Verkaufsgetreide min-
destens zwei Zellen zur Verfügung ste-
hen würden, sofern ihr Anteil an der Ge-
samterntemenge bedeutsam ist. Bei Fut-
tergetreidearten reicht fast immer eine 
Lagerzelle aus, da hier die Sortenreinheit 
nicht grundlegend von Bedeutung ist.

Die Lagerzellen müssen mit Thermo-
metern ausgerüstet sein, damit man bei 
einem Temperaturanstieg rechtzeitig mit 
Belüftung gegensteuern kann. Die Korn-
temperaturen sollten in den ersten 10 Ta-
gen täglich, danach alle 10 Tage kontrol-
liert werden.

Das Lagern von Getreide und anderen 
Mähdruschfrüchten über eine längere 

Abb. 1: Siloanlage mit Durchlauftrockner.
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Zeit erfordert eine gewissenhafte Lager-
pflege, da sich das Lagergut während der 
Lagerung zunehmend erwärmt, die Pro-
duktfeuchtigkeit langsam ansteigt, die 
Mikroorganismen auf den Körnern sich 
weiter vermehren können und der Sauer-
stoffgehalt der Luft im Silo kontinuierlich 
abnimmt.

Will man diese Ursachen für Lager-
schäden vermeiden, muss man das Ge-
treide mit ausreichend Kaltluft belüften. 
Dieses Belüften mit Kaltluft ist heute die 
Standardmaßnahme in der Lagerhal-
tung zur Erhaltung der Produktqualität. 
Die für die Belüftung mit Kaltluft erfor-
derliche Luftrate liegt bei 15 m³ Luft/ m³ 
Lagervolumen/h. Das Gebläse muss aber 
über ein ausreichend hohes Druckver-
mögen verfügen, um die Druckverlus-
te in der Anlage ausgleichen zu können. 
Der Raps stellt aufgrund seiner Korn-
form und der damit verbundenen Schütt-
dichte besondere Anforderungen an das 
Lager. Das Belüftungsgebläse muss mit 
seiner Leistung darauf abgestimmt sein. 
Die Tabelle 2 zeigt die relativen Strö-
mungswiderstände von verschiedenen 
Erntegütern in Relation zum Weizen.

Der Strömungswiderstand bedingt da-
mit die Lagerhöhe bei gleicher Gebläse-
leistung. Mit einer Luftrate vom 15 m³/m³ 
Lagerraum und Stunde bedeutet das für 
Weizen eine Schütthöhe von 5 m und für 
Raps aufgrund des höheren Strömungs-
widerstandes eine Schütthöhe von 2 m in 
der Silozelle.

Diese Belüftungsform ist nicht mit der 
Lagerbelüftungstrocknung zu verwech-
seln, da diese mit angewärmter Luft er-
folgt. Außerdem muss die Außentempe-
ratur mindestens 5 °C niedriger sein als 
die Lagertemperatur. Damit auch bei ho-
hen Außenluftfeuchtigkeiten die Gleich-

gewichtsfeuchtigkeit von 65 % rel. Luft-
feuchtigkeit erreicht wird.

Die Informationen (Temperatur, Luft-
menge etc.) gerade bei mehreren Be-
triebsteilen und Lagern weiter zu ver-
netzen, ist ebenfalls ein Trend der letz-
ten Jahre. Auch hier wurden im vergan-
genen Jahr verschiedene Konzepte, zum 
Beispiel von der Firma Bintec, vorgestellt.

Die Rentabilität einer landwirtschaft-
lichen Trocknungsanlage hängt von ver-
schiedenen Kriterien ab. Die wichtigsten 
Faktoren, die die Rentabilität im Wesent-
lichen beeinflussen, sind der Betriebslei-
ter, die Vermarktungschancen, die Ab-
rechnungskonditionen, die vorhande-
nen Kapazitäten sowie die Trocknungs-
kosten.

Baut man heute eine Trocknungsanla-
ge unter der Betrachtung ausreichender 
Lagerkapazität, so liegt das Investitions-
volumen zwischen 130 und 160 €/m³ La-
gerraum. Die Nutzung von Altgebäuden 
und der Kauf gebrauchter Technik lässt 
die Investitionskosten erheblich sinken. 
In der Praxis werden derzeit für Neuan-

lagen, die auf die „grüne Wiese“ gebaut 
werden, zwischen 100 und 300 €/m³ La-
gerraum investiert.

Fazit

Eine sorgfältige Planung und der er-
folgreiche Betrieb solcher Anlagen sind 
von besonderer Bedeutung für die Qua-
lität des erzeugten, gelagerten und ver-
markteten Erntegutes. Die Qualitätsan-
forderungen der aufnehmenden Hand 
und die zunehmend schwierigeren Ern-
tebedingungen haben in den letzten Jah-
ren zu einer vermehrten Investition in 
Trocknung und Lagerung geführt. Je 
eher mit der Planung einer Getreidean-
lage begonnen wird, desto besser sind die 
Voraussetzungen für einen reibungslosen 
Bau dieser Anlage. Es sollte mindestens 
13 Monate vor dem ersten Praxiseinsatz 
der zu erstellenden Anlage mit der Pla-
nung begonnen werden, sodass Anlagen 
von Berufskollegen und deren Erfahrun-
gen mit verschiedenen Anlagentypen im 
Praxiseinsatz in Augenschein genommen 
werden können. Vor der Planerstellung 
sollten alle Rahmendaten des Betriebes – 
wenn möglich mit professioneller unab-
hängiger Unterstützung – ermittelt wer-
den. Anhand dieser Daten können die 
Planer entsprechende Angebote erstellen. 
Rechtzeitige und genaue Detailinforma-
tionen helfen, Fehler zu vermeiden.� <<

Tab. 2: Strömungswiderstände ver-
schiedener Ernteprodukte in Rela-
tion zum Weizen bei einer Luftrate 
von 15 m³ Luft je m³ Getreide und 
Stunde (Isensee et al., 2009)

Fruchtart
Relativer Strömungs- 

widerstand der Kühlluft [%]

W.-Weizen 100

W.-Gerste 120

W.-Roggen 110

Hafer 150

W.-Raps 250
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Abb. 3: Lagerbelüftungstrocknung mit seitlich angeordneter An-
nahme und Reinigung.

Abb. 2: Silotrockner – Zwillingsanlage kann die Trocknerleistung 
erheblich steigern.


