Verfahren und Einrichtungen
zur Reinigung 6lemulgierter Abwasser
aus Pflegestationen der Landwwtschaftsbetnebe

Dipl.-Ing. T.Féder, KDT, VEB Kreisbetrieb fur Landtechnik ,,Vogtland’ Oelsnitz

Bei den Prozessen der vorbeugenden Instand-
haltung der Landtechnik spielt auch der Um-
weltschutz eine bedeutende Rolle. Vor allem
geht es dabei um den Schutz des Wassers vor
Verunreinigungen. Im vorliegenden Beitrag
werden deshalb der Reinigungsproze8 und die
daraus abzuleitenden Moglichkeiten der Ab-
wasserreinigung behandelt.
In der DDR begann die Auslieferung von Ty-
penprojekten fiir Pflegestationen und deren
Bestiickung mit serienmaflig gefertigten Ra-
tionalisierungsmitteln nach einer einheitlichen
- Technologie Anfang der 70er Jahre. Zur Aus-
riistung gehorte auch die mechanisierte Wasch-
anlage TGW-L, die inzwischen zu einer pro-
grammgesteuerten automatischen Anlage wei-
terentwickelt wurde. Diese Waschanlage ar-
beitef nach dem Diisenstrahlverfahren mit
einem Arbeitsdruck von 2,2 MPa und Kalt-
wasser als Reinigungsmedium.
Sowohl der Hersteller als auch der Projektie-
rungsbetrieb und die verantwortlichen Organe
der Wasserwirtschaft gingen zunachst davon
aus, daB aufgrund des Waschverfahrens mit
Kaltwasser ohne chemische Reinigungszusitze
keine Emulsionen im Abwasser entstehen
konnen. Dadurch erschien das Abwasserreini-
gungsverfahren mit Kleinklaranlage im Was-
serkreislauf und abfluBseitig nachgeschaltetem
Leichtfliissigkeitsabscheider entsprechend den
gesetzlich vorgeschriebenen Bedingungen vol-
lig ausreichend. Analysenergebnisse von Pro-
ben, die von in Betrieb befindlichen Wasch-
anlagen entnommen wurden, widerlegten je-
doch diese Annahme. Eine Studie iiber Was-
serschadstoffe im Abwasser der Waschanlage
TGW-L zeigte einen Widerspruch zwischen
gesetzlich fixierten Werten und den Ist-Werten
bei folgenden Inhaltsstoffen;
— Mineraldle und Fette als chloroformex-
trahierbare Stoffe
gesetzlich vorgeschriebener Wert:
Ist-Werte: 30 bis 520 mg/l
— absetzbare und feste Stoffe
gesetzlich vorgeschriebener Wert: 0,3 mg/l
Ist-Werte: im Durchschnitt 580 mg/l
— sonstige Inhaltsstoffe, die einzein bei ver-
schiedenen Proben den zuldssigen Wert
iiberschreiten, vor allem Ionen durch Diin-
gemittelbelastung, organische Verunreini-
gungen und hoher biochemischer Sauer-
stoffbedarf durch zu Jange Standzeit des
Kreislaufwassers. %
Die Analysenergebnisse, vor allem beziiglich
der Mineraldle und Fette, zeigen, da8 diese Ole
in Form von kolloiden Emulsionen vorliegen
miissen. Bei der Entwicklung eines geeigneten
Abwasserreinigungsverfahrens  wurde der
Schwerpunkt auf die Beseitigung der
Olemulsionen gelegt.

15 mg/l

1. Theoretische Grundlagen und Anforde-
~ rungen

Emulsionen, gleich welchen Dispersionsgra-
des, sind Systeme, bei denen in einer Fliissig-
keit, dem Dispersionsmittel, eine darin an sich
uniosliche andere Fliissigkeit, die disperse
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Phase, fein verteilt ist. Dabei stellt sich ein
Gleichgewichtszustand zwischen dem Streben
nach minimaler potentieller Energie und dem
Streben nach maximaler Unordnung, der sog.
Entropie, ein. Die Teilchen erhalten einen be-
stinmten Betrag an Energie durch den auf-
treffenden Spritzstrahl, wahrend dieser Grole
bestimmte weitreichende Kohiasionskrifte, die
sog. van der Waal’schen Anziehungskrifte,
entgegenwirken. Auf die bei weitem noch
komplizierteren Vorginge, die Bildung von
lyophoben und lyophilen Kolloiden und die
Anlagerung einer Solvathiille, soll in diesem
Beitrag nicht naher eingegangen werden.

Soll es zur Destabilisierung, also Koagulation
von Ol-Wasser-Emulsionen kommen, mu8 das
AbstoBungspotential verringert werden, d.h.
das Gleichgewicht muB3 auf die Seite der an-
ziehenden Krifte verschoben werden. Das ist
durch Anwendung von Grundoperationen des
Trennens von Stoffen als mechanische, elek-
trisch-magnetische und thermische Grund-
operationen und durch die Anwendung chemi-
scher Reaktionstechnik moglich. Ais Auswahl-
kriterien miissen fiir die speziellen Bedingun-
gen folgende Forderungen formuliert wer-
den:

Festforderungen:

— Das gereinigte Abwasser muB8 unter den
gesetzlichen Maximalwerten liegen.

— Die Kapazitat der Anlage muB fiir rd. 12 bis
15m? je Schicht ausgelegt werden.

Mindestforderungen:

— niedrige Verfahrenskosten

— Automatisierungsgrad mufl dem der Wasch-
anlage TGW-L entsprechen

— der Platzbedarf mu8 mit dem Platzangebot

Bild 1.

des Typenprojekts P 1-D 2 libereinstimmen
— hoher Vorfertigungsgrad im Herstellerbe-
trieb
— Abstimmung der Konstruktion auf die
Technologie des Herstellerbetriebs VEB
KfL ,,Vogtland* Oelsnitz

Wiinsche:

— hoher Anteil an standardisierten und indu-
striell gefertigten Teilen

— niedriger Herstellungspreis
— Patentfihigkeit der Losung.
Zur Reinigung von Abwissern aus agroche-
mischen Zentren wurde vom VEB Ausriistun-
gen ACZ Liebertwolkwitz, Betriebsteil Schaf-
stadt, eine Konzeption erarbeitet. Danach gibt
es drei Gruppen von Abwissern, die verschie-
den zu behandeln sind:

— unbelastete Abwisser als DachabfluBwis-
ser, die gereinigten Wisser aus dem_ So-
zialteil und die gereinigten Abwiasser aus
der Waschanlage, die ohne besondere Be-
handlung abgeleitet werden konnen

— diingemittelbelastete Abwasser als Ober-
flaichenwasser und Abwisser von der
Waschplatte fiir Diingemittelfahrzeuge (da
diese Fahrzeuge z.T. mit bis zu 150kg
Diingemittel belastet sind, sollten sie auf
einer gesonderten Waschplatte vorgereinigt
werden, deren Abwaisser in 2 gesonderten
Becken mit einem Volumen von je 300 m®
gesammelt und nach Analyse der Zusam-
mensetzung auf landwirtschaftliche Nutz-
flichen ausgetragen werden)

— pflanzenschutzmittelbelastete ~ Abwisser,
die ebenfalls gesondert gesammelt werden
miissen und wozu 2 Becken mit einem
Volumen von je 20m?> ausreichend sind

Funktionsschema einer Abwasserreinigungsanlage mit Anschwemmfilter (Versuchsanlage); 1 Kalk-
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Optimale Moglichkeiten der Beseitigung
dieser Abwisser wurden bisher noch nicht
gefunden. In der Praxis durchgefiihrt wer-
den z.Z. die Verrieselung auf dafiir beson-
ders freigegebenen Flachen und die bio-
logische Reinigung mit anschlieBender
Schlammverbrennung.

2. Auswahl der geeigneten Reinigungsver-
fahren

Bei den mechanischen Verfahren, der ersten
Gruppe der Grundoperationen des Stofftren-
nens, sind nur das Sedimentieren, das Zentrifu-
gieren und das Filtern rein physikalisch zur
Trennung zweier fliissiger Phasen geeignet.
Praktisch scheiden das Sedimentieren wegen
der Stabilitat der Emulsion und das Zentrifu-
gieren wegen des zu groBen Restolgehalts der
Klarphase mit mehr als 20mg/l im Wasser aus.
Beim Filtrationsverfahren wird ein Trennungs-
effekt nur durch oladsorbierende Eigenschaf-
ten des Filtermaterials erreicht.

Die elektrisch-magnetischen Verfahren sind
aus wirtschaftlichen und technischen Griinden
bisher noch kaum im groBtechnischen Einsatz.
Die thermischen Verfahren, z. B. Kondensie-
ren, Verdampfen, Trocknen, Destillieren u.a.,
kommen aus energetischen Griinden nicht in
Frage. )

Bei den chemischen Verfahren ist eine Vielzah!
verschiedener Chemikalienkombinationen von
Flockungsmitteln und -hilfsmitteln bekannt, die
jedoch in jedem Fall auf die ganz spezielle

Zusammensetzung des Abwassers zugeschnit- .

ten sind und durch umfangreiche Versuchs-
reihen im Labor nach Qualitat und Quantitat
ermittelt werden missen. Fir das Abwasser
aus dem Maschinenreinigungsproze3 mit der
Waschanlage TGW-L wurde die Zugabe von
Kalkhydrat und Eisen-IlI-chlorid als optimal
ermittelt und dafiir eine Versuchsanlage ent-
wickelt (Bild 1).

Die ProzeBfiihrung sieht vor, daB zunachst
durch die Pumpe 6 Abwasser angesaugt und
dabei Kalkhydratlosung aus dem Behaiter 1|
und Eisen-III-chloridlosung aus der Dosier-
einrichtung 3 im errechneten stochiome-
trischen Verhaltnis zugemischt und in den
Reaktionsbehilter 4 gefordert werden. Dort er-
folgt die Flockenbildung. Inzwischen wird
durch Umschalten der Magnetventile 11 Was-
ser mit dem Filterhilfsmittel Perfil iiber den
Anschwemmfilter 7 solange im Kreislauf ge-
fahren, bis kein Perfil mehr im Wasser ent-
halten ist. Durch erneutes Umschalten der
Magnetventile wird jetzt das flockenhaltige
Abwasser durch den Anschwemmfilter ge-
pumpt. Die Entleerung des Filters bei Sattigung
erfolgt mit Hilfe von PreBluft im Gegenstrom-
prinzip. Die Ergebnisse dieser Pilotanlage
waren hinsichtlich der gestellten Forderungen
positiv.

3. Technisch realisiertes Verfahren

Seit dem Jahr 1977 ist ein neues Verfahren zur
Abtrennung von Ol aus Wasser bekannt: Mi-
schen des Abwassers mit Asche, wobei sich die
Olteilchen an die entgegengesetzt geladenen
Ascheteilchen anlagern und sedimentieren las-
sen. Daraus wurden im VEB KfL ,,Vogtland*
ein neues Verfahren und die dazugehorige
Vorrichtung entwickelt und zum Patent an-
gemeldet. Dieses Verfahren arbeitet mit dem
o.g. Filtermaterial. Der Reinigungseffekt ver-
bessert sich, wenn das Abwasser auf
pH =3...4 angesiuert wird. Durch die Alkali-
tit der Asche verschiebt sich der pH-Wert
selbstindig wieder in den neutralen Bereich.
Zum Ansduern kann vorzugsweise verbrauchte
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Schwefelsdure aus Akkumulatoren verwendet
werden.

3.1. Beschreibung des Verfahrens
In Behalter mit durchldssigen Boden wird eine
Ascheschicht mit einer Dicke von 100 bis
200mm je nach Ascheart eingebracht. Geeignet
ist jede beliebige Ascheart aus Kohleverbren-
nungsanlagen, also Elektrofilterasche, Zy-
klonasche oder normale Heizhausasche. Die
aufgefiihrte Reihenfolge entspricht der Reini-
gungswirkung und damit der zunehmenden
erforderlichen Schichtdicke.
In den Bilder 2 und 3 sind die Abhingigkeiten
des Anteils chloroformextrahierbarer Stoffe
von der Reinigungsmenge und der Filtrations-
geschwindigkeit von der Standzeit fiir die ge-
nannten drei Aschearten dargestelit. Die Kur-
vendiskussion 148t folgende wichtige SchluB-
folgerungen zu:

— Der begrenzende Faktor ist nicht der Gehalt
an chloroformextrahierbaren Stoffen, son-
dern die erforderliche Filtrationsgeschwin-
digkeit.

— Damit kann die sich verlangsamende Filtra-
tionsgeschwindigkeit konstruktiv  ausge-
nutzt werden, um den notwendigen Asche-
wechsel bei Sittigung anzuzeigen bzw. die
Anlage abzuschalten.

— Alle drei genannten Aschearten sind zur
Reinigung einsetzbar. Die Heizhausasche
bringt den geringsten Reinigungseffekt, der
Abscheidegrad bleibt aber relativ konstant.
Dieser geringe Reinigungseffekt kann durch
Erhohung der Schichtdicke verbessert
werden. Die Filtrationsgeschwindigkeit
sinkt zwar dabei, aber nicht unter den Wert
von Elektrofilter- und Zyklonasche.

Da es sich um ein Filtrationsverfahren handelt,

werden auBer den emulgierten und nichtemul-

gierten Olbestandteilen die absetzbaren Stoffe
aus dem Abwasser beseitigt.

3.2. Anwendung

Die Abwasserreinigungsanlage ist in Kapazuat
und Qualitit des anfallenden Abwassers auf die
Waschanlage TGW-L abgestimmt. So wird in
jeder Woche die Ascheschicht einmal ge-
wechselt, was einer Menge von 0,5m’ ent-
spricht. Zur Beseitigung der Asche kann fest-
gestellt werden, da} eine Verbrennung in Heiz-
anlagen moglich ist, was durch Gutachten be-
statigt vorliegt. Ebenso ist eine Deponie auf
wasserwirtschaftlich dafiir zugelassenen Depo-
nien fir mmeralolhaluge Abprodukte mog-
lich.

Technisch-technologische Daten
Die technisch-technologischen Daten der Rei-

nigungsanlage sind in Tafel | zusammen-
gefalBt.
Tafel 1. Technisch-lechnologische Daten einer Ab-

wasserreinigungsanlage nach dem Filtra-
‘tionsverfahren

2...15m*Schicht
Olgehalt im Abwasser 30...500 mg/l Chloroform-
extrakt

20 mg/l Chloroformextrakt
380V; 50 Hz; 1.5kW

Restolgehalt
elektr. Anschiu
notwendiger Arbeits-

krafteaufwand 4...5AKh/Woche

Anschaffungspreis rd. 10000 M
laufende Kosten rd. 3,75 M/m’ gereinigtes
Abwasser

Platzbedarf rd. 7 m?;
AuBenanlagen zur Zwischen-
deponie der frischen und
der olbeladenen Asche
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Bild 4. Anforderungen an den Einbau einer Ab-

wasserreinigungsanlage; a Ansaugschacht, b
Dosiergerat  fiur  Sdure mit  Pumpe
WBI 32/2-002, ¢ fahrbare Behilter (Volumen
je 1m?), d Schwimmerventil mit Endschalter

3.3. Arbeitsweise (Bild 4)

Mit Hilfe einer Kreiselpumpe wird Abwasser
aus dem Leichtflussigkeitsabscheider an-
gesaugt und sofort aus dem Dosiergerat mit
Saure versetzt und in die Behalter gefordert.
Schwimmerventile sorgen dafiir, da kein Be-
halter iiberlaufen kann. Ist bei allen drei Be-
haltern das Zulaufventil geschlossen, wird
durch betitigte Endschalter die Anlage ab-
geschaltet. Den gleichen Effekt bewirkt ein
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geren Instandsetzungsaufwand an lebendiger
Arbeit in Anspruch nehmen. Die Verrechnung
der Instandsetzungsleistungen erfolgt vom
VEB KfL zum Landwirtschaftsbetrieb auf der
Basis des Hochstpreises fiir eine Haupt-
instandsetzung nach Preiskarteiblatt 250/380.
Besonders ausfiihrlich und intensiv ist in den
Instandsetzungskollektiven die Notwendigkeit
der Arbeit nach exakten Technologien zu er-
lautern. Dabei gilt es drei Schwerpunkte, die
auf die Qualitat und Effektivitat des In-
standsetzungsprozesses wesentlichen Einflufl
haben, zu beachten:

— Gewihrleistung der technologischen Diszi-
plin zur Sicherung der Instandsetzungs-
qualitat sowie Arbeitssicherheit

— Einhaltung des vorgegebenen Aufwands an
lebendiger Arbeit

— sparsamster Umgang mit Ersatzteilen und
Grundmaterial, besonders durch qualifi-
zierte Schadensaufnahme.

Vor allem der letzte Punkt ist der die In-

standsetzungskosten am wesentlichsten beein-

flussende. Bei einer Instandsetzung sind etwa

70 bis 80% der anfallenden Kosten nur Ma-

terialkosten. Daraus ergibt sich die Notwendig-

keit, auch bei der konzentrierten Instandset-
zung der Grundtechnik die Materialokonomie
wesentlich straffer zu organisieren. Von tech-
nologischer Seite wurden zur Erfiillung dieser

Forderung folgende Voraussetzungen geschaf-

fen, die auch exakt anzuwenden und durch-

zusetzen sind:

— Der Instandsetzungsumfang der Maschine
wird entsprechend dem VerschleiBzustand
festgelegt, wobei die erforderliche Verfiig-
barkeit fiir die ndchste Kampagne gewihr-
leistet werden mufl (schadigungsgerechte
Instandsetzung).

— Fiir die Hauptverschleifteile werden Aus-
sonderungsrichtwerte angegeben.

— Es wird eine zerstorungsarme Demon-
tagetechnologie angewendet.

— Die Einzelteilinstandsetzung wird rationell
organisiert, und alle aufarbeitungswiirdigen
Einzelteile werden sinnvoll in den Gesamt-
prozeB der Einzelleilinslandsetzung ein-
geordnet.

Die Erfahrungen haben gezexg1 daB es sich bei

Maschinen mit einem Arbeitsaufwand von

etwa 30 h/Geridt schon bei einer Instandset-

zungsstiickzahl von 8 Maschinen lohnt, die

Arbeit technologisch exakt vorzubereiten,

durchzufithren und abzurechnen.

Unabhingig von der Konzentration bei der

Instandsetzung steht die Sicherung der In-

standsetzungsqualitat auch bei allen Typen der

Grundtechnik im Vordergrund. Nur wenn die

geforderten Qualitdtsparameter schon bei der
Vorbereitung der Instandsetzung beachtet und
bei der Durchfiihrung der Instandsetzung ein-
gehalten werden, sichert man die notwendige
Verfiigbarkeit in der Kampagne.
Deshalb ist jeder Betrieb entsprechend den
gesetzlichen Grundlagen verpflichtet, auch die
konzentrierte Instandsetzung der Grundtech-
nik in das Qualitatssicherungssystem einzube-
ziehen. Die Qualitat ist an jedem Arbeitsplatz
und an jedem Tag zu sichern.

Nach der Endkontrolle ist ein QualititspaB

auszustellen. Damit dokumentieren die Be-

triebe und die einzelnen Kollektive, daB sie
sich voll fiir die Qualitat ihrer Instandsetzungs-
leistung verantwortlich fiihlen.

Der Einflu8 des VEB KLI Dresden zur Durch-

setzung einer hohen Materialokonomie im Be-

reich der Instandsetzung liegt im wesentlichen
in den folgenden zwei MaBnahmen:

— Okonomische Materialverwendung zur Sen-
kung des laufenden Aufwands an Material,
die ihren wertmiBigen Ausdruck in den
Materialkosten findet

— Okonomische Materialbevorratung zur Sen-
kung des einmaligen Aufwands, das heif3t
des Produktionsumlauffonds, dessen Be-
standteil die Materialvorrate sind.

Entscheidender EinfluB auf den 6konomischen

Materialverbrauch wird durch eine qualifizierte

Schadensaufnahme genommen, das heiBt bei

der Ermittlung des Schadigungszustandes so-

wohl der gesamten Maschine, der Baugruppen
und auch des Einzelteils. An dieser Stelle wird
dariiber entschieden, welche Schadgruppe der

Instandsetzung dem Schidigungszustand der

Maschine entspricht. Bei der Bewertung der

Einzelteile nach den Kategorien ,,aufarbei-

tungswiirdig*, ,,wiederverwendungsfiahig* und

»Schrott' bedarf es ausreichender Erfahrun-

gen und Fihigkeiten des ausfiihrenden Kolle-

gen sowie konkreter VerschleiBgrenzmaBe fiir

Schwerpunktpositionen.

Die zweite wesentliche Maoglichkeit zur Sen-

kung des Materialverbrauchs bietet die Einzel-

teilinstandsetzung. Es muB auch hier der Grund-
satz, daB kein aufarbeitungswiirdiges Einzelteil
verschrottet wird, realisiert werden. Dazu ist es
erforderlich, daB entsprechend dem Katalog
der aufarbeitungswiirdigen Einzelteile in jeder

Werkstatt das entsprechende Sortiment be-

kannt ist und die Erfassung der Teile danach

erfolgt.

Die Instandsetzung dieser Einzelteile der

Grundtechnik solite sinnvoll in das gesamte

System der Einzelteilinstandsetzung des kreis-

lichen bzw. bezirklichen Territoriums ein-

geordnet werden, um aufgebaute Kapazitiaten

und spezifische Verfahren mit nutzen zu kon-
nen. Dabei kann es vorkommen, daB verschie-
dene Positionen eines Maschinentyps sofort in
der jeweiligen Werkstatt, in einer auf
Kreisebene spezialisierten oder sogar in einer
im BezirksmaBstab aufgebauten verfahrens-
spezialisierten Abteilung instand gesetzt wer-
den. .
In bezug auf die Materialbevorratung bringt
nur eine Konzentration der Ersatzteilbestinde
an einem Ort 6konomische Vorteile. Bei einer
zentralen Bestandshaltung der Teile eines
Maschinentyps muBl der Sicherheitsvorrat (der
bei der Instandsetzung durch den sto-
chastischen Bedarf im Verhiltnis zum Gesamt-
bestand sehr hoch ist) mehrere Male vorhanden
sein, wodurch eine sehr hohe Umlaufmittel-
bindung zustande kommt. Hier werden die
Vorteile der konzentrierten lnstandsetzung der
Grundtechnik besonders wirksam.

Ein bewahrter Weg zur Erreichung der gestell-
ten Ziele ist die Organisation und Durchfiih-
rung eines Leistungsvergleiches sowohl der
Werkstitten im jeweiligen Territorium des
VEB KfL als auch im Kombinatsbereich und
im Rahmen der Erzeugnisgruppe. Die Wett-
bewerbsfithrung solite auf die termin- und
qualitatsgerechte Instandsetzung sowie auf die
Vertiefung der Kooperationsbeziehungen aller
Vertragspartner in bezug auf eine bessere Aus-
lastung der vorhandenen Kapazititen, auf eine
hohere Effektivitat und Qualitdt gerichtet
werden. Dabei bildet der Geraer Wettbewerbs-
aufruf an alle Werktitigen der VEB KfL eine
gute Grundlage. Dieser Aufruf wird im Bezirk
Dresden AnlaB dazu geben, den Wettbewerb
bei der Instandsetzung der Grundtechnik zu
aktivieren.

Zusammenfassung

Ausgehend von den vorhandenen Vorausset-
zungen und den zur Verfiigung stehenden In-
standsetzungskapazitaten fiir die Instandset-
zung der Grundtechnik in den VEB KfL und in
den Landwirtschaftsbetrieben gilt es bei der
Vorbereitung der Instandsetzungskampagne
die Leitung, Planung und Organisation in den
einzelnen Verantwortungsbereichen eritspre-
chend den gewachsenen gesellschaftlichen An-
forderungen zu gestalten. Dabei sind die
Schwerpunkte der technologischen Durchdrin-
gung und 6konomischen Beherrschung der Pro-
zesse bis zur Abrechnung der Instandsetzungs-
leistung und Wettbewerbsfiihrung besonders zu
beriicksichtigen, damit beziiglich der Erhohung

.der Effektivitit und Qualitat neue MaBstibe

gesetzt werden konnen. A 3043

Fortsetzung von Seite 204

Schwimmerschalter im Becken des Leichtfliis- -

sigkeitsabscheiders, wenn durch kontinuier-
liches Reinigen der Wasserstand zu niedrig
wird. Zum Abtransport der Behilter gibt es
eine Hilfsvorrichtung, die an die Dreipunktauf-
hangung eines Traktors angekoppelt wird. An
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der anderen Seite wird der Behilter eingehingt
und dann zur Zwischendeponie oder Deponie
gefahren, wo er hydraulisch ausgekippt wird. -

4. Zusammenfassung
In den néqhsten Jahren wird den Landwirt-

schaftsbetrieben nur das beschriebene Reini-
gungsverfahren von Abwassern aus Pflegesta-
tionen zur Verfiigung stehen. Dabei muB sich
das BewuBtsein durchsetzen, daB fiir den
Umweltschutz entsprechende Mittel zu in-
vestieren sind. A 3040
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