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g) Brennstoffverbrauch : 
Unter a) wurde berechnet, daß stündlich 1500 kg Wasser 
zu verdampfen sind. Somit erhält man den Brennstoffver­
brauch zu 

1500 
B = 3,36 = 416 kg Brennstoffjh 

h) \Värmeverbrauch: 
Um 1 kg \Vasser Zll verdampfen, werden bei einem unteren 
Heizwert H u = 2860 kcal jkg (Ho = 3280 kcal jkg) 

3280 
q = 3,36 = 975 kcal jkg Wasser 

verbraucht. 

Obwohl man mit der durchgeführten graphischen Rechen­
methode infolge der Vernachlässigung der Verluste und 
Ablesefehler nur theoretisch erreichbare fehlerbehaftete Werte 
erhält, stellt sie jedoch eine wesentliche Vereinfachung der 
notwendigen Rechenoperationen dar und führt rasch zum Ziel. 

4. Zusammenfassung 
Die Anwendung des i,x-Diagramms für feuchte Luft wurde 
für die verschiedenen in der Troclmungstechnik auftretenden 
Zustandsänderungen erläutert. An Hand von Beispielen aus 
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Künstliche Trocknung von Grünfutter 

I. Bemerkungen über den Verlauf des Troeknungsprozesses 

Die künstliche Trocknung des auf dem Felde je nach dem an­
gewendeten Trocknungsverfahren auf einen Wassergehalt von 
35 bis 45% vorgetrockneten Grünfutters ist theoretisch gesehen 
ein recht komplizierter Prozeß. Einmal ist das GrÜ'l1gut (Gras, 
Luzerne oder Klee) ein geometrisch inhomogener Körper, da 
es aus Blättern und Stengeln besteht. Diese Inhomogenität 
hat einen entscheidenden Einfluß auf den Trocknungsverlauf. 
Zum andern ist der Feuchtigkeitsgehalt bei Trocknungsbeginn 
in den einzelnen Pflanzen teilen sehr verschieden; die Blätter 
können schon trocken sein, während der Stengel noch feucht 
bleibt. Schließlich kann das Grünfutter in drei verschiedenen 
Formen getrocknet werden: als Langgut, als Häcksel, oder in 
Preßballen. Deshalb haben wir auch bisher keine ausführlich 
erarbeitete und verallgemeinerte Theorie der Grünfutter­
trocknung, die den praktischen Bedingungen entspricht. Die 
Erarbeitung einer solchen Theorie ist für praktische Zwecke 
auch nicht unbedingt erforderlich. Sie wird einerseits durch die 
Kenntnis über wesentlichste Elemente des Trocknungsprozesses, 
andererseits durch die auf diesem Gebiet im Laufe der Zeit 
gesammelten reichen Erfahrungen ersetzt. 

Wenn es sich um Probleme der künstlichen Trocknung handelt, 
50 lohnt sich zu erwähnen, daß die Trocknungsgeschwindigkeit 
von Klee- und Luzerneblättern etwa viermal so groß ist wie 
die Trocknungsgeschwindigkeit von Stengeln mit 3 mm Dmr. 
und etwa doppelt so groß wie die Trocknungsgeschwindigkeit 
von Stengeln mit 2 mm Dmr. bei den gleichen Trocknungs­
bedingungen. Da im Moment des Nachfüllens von vorgetrock­
netem Grüngut in die Trockenanlage die Blätter bedeutend 
trockener sind als die Stengel, besteht der Trocknungsprozeß 
im wesentlichen aus \Vasserentzug aus den Stengeln. Manchmal 
aber erfolgt im Verlauf der künstlichen Trocknung eine ziem­
lich bedeutende Wiederaufnahme von Wasser durch die Blätter, 
was sowohl durch den Trocknungsverlauf auf dem Feld als' 
auch durch die Bedingungen, in denen die Trocknung verläuft, 
beeinflußt wird. Hierauf ist besonderes Augenmerk zu richten, 
da die Blätter den Hauptteil von Eiweiß und Karotin ent­
halten und deshalb Trocknungsbedingungen, bei denen die 
Blätter Wasser in größeren Mengen neu aufnehmen, eine 
Qualitätsminderung des Heues verursachen können. 
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der Praxis der Trocknung landwirtschaftlicher Produkte wurde 
versucht, das Interesse für die Arbeit mit dem i,x-Diagramm 
zu wecken. 
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Bild 1 zeigt die Trocknungsgeschwindigkeit von Luzerne­
stengeln, bezogen auf 1 grd psychrometrischer Temperatur­
differenz der zur Trocknungsschicht zugeführten Luft an folgen­
dem Beispiel: Temperatur des Trocknungsmediums 83 oe, 
psychrometrische Temperaturdifferenz 52 grd, Geschwindigkeit 
des Trocknungsmediums 0 ,160 kg Luft auf 1 m 2 Querschnitts­
fläche der Trocknungskammer und 1 s. Diese Trocknungs­
geschwindigkeit kann auch durch folgende Gleichung aus­
gedrückt werden: 

Q" 100 kg H20 
00 = Dl,63 kg· min . grd 

o = Trockenzeit (1 ) 

Aus dem Diagramm und aus der Gleichung ist ersichtlich, daß 
die Stengeldicke D einen sehr großen Einfluß auf den Verlauf 
der künstlichen Trocknung hat. 

Angestellte Untersuchungen über die Trocknung einzelner 
Pflanzen ergebeu, daß im Fall von Luzerne und Klee die ein­
zelnen Pflanzen mit einer Geschwindigkeit, die dem in den 
Pflanzen enthaltenen , ungebundenen Wassergehalt (u - ur) 
proportional' ist, austrocknen. Der Koeffizient K der Trock- ' 
nungsanlage ist das Produkt von Quadratwurzel aus Luft­
geschwindigkeit Gp , psychrometrischer Temperaturdifferenz 
der Luft (T.-tm ) und einer von Pflanzenart und -abmessungen 
(Dmr.) abhängigen Konstanten C. 

Die Trocknungszeit 0 einer einzelnen Pflanze vom Anfangs­
wassergehalt Uo bis zum Endwassergehalt ~Ir läßt sich nach 
folgender Gleichung berechnen: 

o = I In !I_ - Ur 

C (I. - Im) - ~'Gp 1<0 - Ur 

(2) 

Diese Gleichung ist theoretisch gesehen nicht ganz exakt, sie 
ist jedoch für praktische Zwecke ausreichend genau. Das 
Grünfutter wird gewöhnlich in hohen Schichten getrocknet. 
Bis heute kann die Wissenschaft nur wenig über den Verlauf 
des Stoff- und Wärmeaustauschprozesses in hohen Schichten 
aussagen. Es ist schwierig, dieses Problem exakt zu lösen, da 
der komplizierte Trocknungsprozeß von folgenden zusätzlichen 
Variablen beeinflußt wird: sich verändernder \Vassergehalt im 
Stoff, seine Temperatur sowie Wassergehalt und Temperatur 
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des Trocknungs mediu ms in Abhängigkeit von Zeit und Schicht­
höhe. 

Eine sehr große Bedeutung beim Trocknen in hohe n Schichten 
hat die Gesc hwindigkeit des durchströmenden Trocknungs­
mediums. Sie wirkt entscheidend au f di e Gleichmäßigkei t des 
Trocknungsverla ufs in der ganze n Sch icht ein . Ohne auf Ei n­
ze lheiten einzugehen. wurde in Bild 2 de r Trocknungsverlauf 
in hohen Schichten beim Belü ften un ter den oben beschriebene n 
Trocknungsbedingungen dargestellt. rechts wird d ie Trocknung 
mit großer und links mit kleiner Luftm e nge durchgeführt. 
D iese D iag ramme zeigen den E influß der Geschwindigke it des 
durchströmenden Trocknungs mediums auf den Trocimungs­
verlau f des Grünfutters in hober Sch icht. Besonders hervor­
zuheben is t de r E influß der Geschw indigkeit des Trocknungs­
mediums. auf die Gleichmäßigkeit der Troc knung. 

D iese Ergebnisse und Folgerungen s tützen s ich auf Unter­
such ungen, di.e in Polen vom Institut für Mechanisie rung und 
E lektri fizierung der Landwirtsc haft durch geführt wurde n . 

2. Grünfutter-Belüftungstrocknung in Polen 

Die Grünfutterbelüftungstrocknung wird in Pole n in den all ­
gemein bekannten Flachanlagen betrieben, die in verschiedene n 
AusführungeIl (vorwiegend in Scheunen und a uf hohen Dach ­
böden) errichtet werden. Beim Ent\\'erlen d (·s Hauptkanals 
verwendet man folgende Formeln: 

Querschnittsfläche am Anfang des J\an a ls 

Que rscbnittsfläche a m E nd e des Kanals 
.5 

Fläche der Kanal-Seiten spalten 
-=---:--c---=,-----:---:-~--;----::c:----:-- = 1,1 
Q ue rschn ittsfläche a m Anfang des·-Kana ls 

Die Luftgesch\\'inel igkeit im Kanaleinlauf he trägt 5 bis 7 m/s. 
Als Standardgesch\\'indigkeit der durch die Grü ngutschicht 
durchströmenden Luft wirel 0,08 m/s angenommen , in Gebiete n 

Bild 2. Trocknungsverlauf i n de r dicken Sch icht; ~ Ve rh ä lt nis des 
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Bild 1 (links). Trock nun gsgeschwindigkeit 
von Luzeroeslengeln 

+) Gereebnel a uf 1 oe des ps yehromelri­
sehen Unte rsc hieds der eingeblasenen L uft. 

Blld 3 (rechts). Schema eines He usc hobers. 
a Grüngutschi aht, b beweglich es 
Dach, c Gebläse, d Bret terkanal, 
e se nkrechte r Sc hach t, I Ziehkol­
ben, g Roslka näle 

mit großer Niederschlagshöhe (Ge­
birge, Küstengebiet, masurisches 
Seengebiet) wi rd jedoch eine inte n­
sivere Belüftung empfohlen . In 
diesem F a ll kann die Gebläsegröße 
unte r Zugrundelegung de r For­
schungsergebnisse des Verfassers 
über de n Trock nungs vcr lauf in 
hohen Schichten ausgelegt werde n. 
Vorwiegend wi rd Langheu ge­
trocknet. 

In let zter Zeit versuchte man die Be lüftungstroc knung a uch in 
H e uschobe rn mit einem Dach a nzuwende n. Dieses Verfahren 
ist besonders für Betriebe gee ig net, die über keine entsprechen­
de n Gebäude verfügen. Das Sc hema eines Schobers ist in 
Bilel 3 darges tellt. Die Grüngutschicht a wird nach oben vo n 
e inem beweglichen Dach b abgesch losse n , elas nach jedem 
Nachfüllen des Schobers "'eiter angehobe n wird. Das Dach ist 
a us Holzlatten und imprägnierten H ar tfaserplatten hergestellt. 
Es wird durch v ier Plosten a us Profils ta hl oder H olz abges tützt. 

D ie Luft wirel vo m Gebläse c d urch e inen Bretterkanal d du rch ­
gedrückt , von ele m es in eine n senkrechten Schacht e gela ngt, 
der vo m Grüngu t um einen Zie h kolben f gebildet wireI . U m d ie 
Luftverteilung in der Schicht zu erleichtern , werden in Ab­
ständen von je 1,5 bis 2 m Höh e radial vom senkrechte n 
Schacht in sechs Richtungen nach außen ve rlaufende, aus 
H olz latten hergestellte Ros tkanäle gangeordnet. 

Der Schoberdurchmesser bet räg t 8 m, seine Höhe 9 bis IO m. 
Der Kanal e hat einen Durchmesser von 1 m. E in solcher 
Schober enthält nach dem A us trocknen etwa 30 t H e u. 

Die Bau kosten von Flachan lagen betragen; 

bezogen auf I m 2 Rostfläche 130 bis 400 zl 
bezogen auf I t H e u bei 15 jähriger 

Abschreibung 35 bis 60 zl 

D ie Baukosten von Schobern betragen 

bei 15 jä hrige r Abschreibung 40 bis 60 zl' 
auf 1 t Heu. 

In diesen K os ten s ind auch die Wartungs- unel Reparatur­
kosten sowie die Zinsen enth al t e n . 

Bisher wurden in Pole n etwa 60 H eu belüftungsanlagen er­
richte t. Fast alle Anlagen entstanden nach En twürfen der 
Trocknun gsabteilung des Ins tituts für Mechanisierung und 
Elektrifizierung der Landwir tschaft. Ab 1. Janu ar 1962 über­
nahm das Ministerium für Landwir tschaft di ese Tä tigkeit. 

Nach Ausbildung e iner entsprechenden Anzahl von Projek ­
ta nte n für jede 'Wojewodschaft wird es möglich , im J ahre 1962 
e inige hundert neue Anlagen aufzubau en. 

3. Grün(uUerbelüftungstrocknung in den USA 

Die Ingeni eure in den USA verfügen über reiche Erfahru nge n ' 
auf dem Gebie t der Belüftungstroc kn ung von Grünfutte r. D ie 
Vorteile der G r ünfutterbelüftung werden sehr stark propagie rt. 
Besonderes Augenmerk wird auf folgende Faktoren ge lenkt: 

a) Mechanisierung de r H euernte und -t rock nung 

b) 'Verminderung des Schlech twetterris ikos 

c) E rreichung einer besseren Heuqualität 
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Ergebnisse der in den USA durchgeführten Untersuchungen 
beweisen, daß das mit Kaltluft belüftete Heu etwa um 1/3 mehr 
Kleinblätter aufweist als das auf dem Feld getrocknete Heu. 
Diese Feststellung ist sehr wichtig. da z. B. bei Luzerne die 
Blätter ungefähr 70% des gesamten Eiweißgehalts und etwa 
"90% des gesamten Karotingehalts enthalten, obwohl ihre 
Masse weniger als 50% der Gesamtmasse ausmacht. 

In den USA werden je nach dem angewendeten Belüftungsver- Ci 

fahren folgende Luft-Standardmengen für Heu-Belüftungs­
trocknung empfohlen: 

a) für Langheu - 0,09 m 8/m 2 - s oder 700 m 3/h . 1 t Heu 

b) für Häckselheu - 0,10 m 3/m2 - s oder 800 m 3/h . 1 t Heu 

c) für Heu in Preß- _ 
ballen - 0,15 m3/m2 • s oder 1100 m3/h, 1 t Heu 

Die maximale Heustapelhöhe in Flachanlagen ist verschieden 
und richtet sich nach dem Anlagetyp. In der am meisten ver­
breiteten Anlage mit einem Zentral kanal in der Mitte der 
Rostfläche, durch den die Luft unter dem Rostboden verteilt 
wird, betragen die Stapelhöhen : für Langheu 5 m, für Häcksel 
4 m und für Heu in Preß ballen 3 m. Das Heu kann bis zu dieser 
Höhe während einer Mahdperiode laufend aufgestapelt werden, 
sofern die Zeitsparine für die Heuwerbung auf zwei Wochen 
verlängert wird. 

Als typische Dichten für Heu werden beim Entwerfen von 
Anlagen folgende Werte angenommen: für Langheu 90 kg/m 3, 

für Häckselheu 110 kg/m3 , für Preß heu in Ballen 160 kg/m 3 . 

'Oben angegebene Nenngrößen können beim Projektieren von 
Belüftungsanlagen sehr nützlich sein . Sie wurden bereits in 
der Praxis erprobt, bei ihrer Anwendung erreichte man gute 
Ergebnisse. 

Da die Flach-Grünfutterbelüftungsanlagen in Europa bekannt 
sind, beschränke ich mich darauf, andere Anlagetypen zu 
besprechen. In den USA wird das Grünfutter oft in Form von 
Langhäcksel oder Preßballen getrocknet. Als Gründe sind 
leichtere Beförderung des Grünfutters zu den Trocknungs­
bzw. Selbstfütterungsanlagen sowie bessere Ausnutzung der 
Trocknungsanlagenkapazität anzusehen. 

In Bild 4 ist das Schema des aus Grünfutter-Langhäcksel 
gebildeten Schobers dargestellt. Zur Errichtung eines solchen 
Schobers werden Ringsegmente aus Drahtgeflechi: ajm Durch­
messer von gewöhnlich 5 m verwendet. In der Schober mitte 
wird aus Drahtnetz, aus Eisenstäben oder aus Holzlatten ein 
senkrechter' Schacht b errichtet. Die Abmessungen der Schacht-· 
grundfläche betragen 0,6 X 0,6 m . Die Höhe des Schachtes muß 
so ausgelegt werden, daß die Schichtdicke der auf ihm liegen­
den Heuschicht um etwa 0,5 m größer ist als die Schichtdicke 
zwischen der Schachtwandung und dem die Schoberwand 
bildenden Drahtgeflecht. Die Luftwird durch einen aus Brettern 
hergestellten Kanal c zugeführt. Das Belüftungsgebläse d 
'kann gleichzeitig für mehrere Heuschober Verwendung finden. 
An Stelle von Heuschobern mit runder Grundfläche werden 

Bild 4 

auch solche mit elliptischer Grundfläche errichtet. In diesem 
Fall wird der senkrechte Schacht durch einen horizontalen von 
dreieckigem Querschnitt ersetzt. Die Entfernung zwischen der 
Schachtgrundfläche und den Schoberwänden muß 1,5 bis 
1,8 m und die Schichtdicke über dem Kanalgiebel 2 bis 2,5 m 
betragen. 

Eine interessante Konstruktion wird in Bild 5 dargestellt. In 
einem Gebäude a ist eine Art von Silo b errichtet. In den 
Siloseitenwänden befinden sich Löcher zur Abführung der 
Luft, die vom senkrechten Schacht c mit Kolben d den lang 
gehäckselten Grünfutterstapel radial durchströmt. Die Luft 
wird durch ein Gebläse e gedrückt. Rund um den Silo sind in 
seinem Unterteil Lücken J angeordnet, durch die die Selbst­
fütterung erfolgt. Während der Heubelüftung sind diese 
Lücken geschlossen . In einem solchen Silo können 45 t Heu 
aufbewahrt. werden. 

Im Jahre 1960 hat Professor J . S. McKIBBEN, Columbia, 
auf dem Sommerkongreß der ASAE in Columbus, Ohio, die 
Beschreibung und Beurteilung der Arbeitsweise einer sehr 
interessanten Anlage gegeben, die zur Belüftung und später 
zur Selbstfütterung des auf etwa 5 cm gehäckselten Grün­
futters verwendet werden kann. Das Grünfutter wird in diesem 
Fall auf dem Feld ähnlich wie bei anderen Belüftungsverfahren 
aufbereitet. Man hat auch - mit sehr guten Ergebnissen - das 
Grünfutter zu knicken versucht, wobei die Knickmaschine, 
mit der Mähmaschine gekoppelt, zum Knicken des nebenliegen­
den Schwades eingesetzt wurde. Das am Morgen gemähte 
Grünfutter konnte so bereits am Abend desselben Tages in die 
Trocknungsanlage gebracht werden. Das Grüngut wurde mit 
dem Feldhäcksler vom Schwad aufgenommen und auf einen ' 
Anhänger mit Entladeeinrichtung befördert. 

Das Grünfutter wird mit einem Gebläse mit angeschlossener 
Abscheidekammer a (Bild 6) oder besser mit einem Bandför­
derer (um das Abblasen von Kleinblättern zu vermeiden) auf 
das Längsband b des Verteilers gebracht, von dem es auf das 
Querband ~ und mit ihm in die entsprechende Kammer d 

gelangt. Die Kammern, in denen das Grünfutter belüftet wird, 
werden durch parallele Drahtgeflechtwände in Abständen von 
je 0,6 m getrennt. Diese Wände sind wiederum in Abständen von 
je 3 m durch gleichartige Wände unterteilt. An jeder Seite des 
Luftkanals J, den die durch Gebläse e gedrückte Luft durch­
strömt, werden vier bis fünf solcher Verschläge errichtet. Die 
gesamte Grünfutter-Stapeldicke beträgt an jeder Kanalseite 
2,5 bis 3 m. Die Länge der Belüftungsanlage beträgt 30 m. Der 
gesamte, für Belüftungszwecke bestimmte Raum ist also in 
64 bis 80 Kammern aufgeteilt. Jede Kammer hat eine Grund­
fläche von 0,6 bis 3 m. Unter dem Drahtgeflecht werden ver­
schiebbare Preßgitter g aufgestellt, die eine Selbstfütterung 
ermöglichen . 

Schober aus .GrÜnfutter-Lang­
häcksel 
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a Drahtgellechtwand 
b senkrechter Schacht 
c Lattenkanal 
d Belü!tungsgebläse 

Bild 5 
Umbauter Silo 
a Gebäude 
b Silo 
c senkrechter Schacht 
d Ziehkolben 
e Gebl1\se 
I Roste für die Selbstfiit!erung 
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Schimmelbildung im geproßten ~ 
Heu .~ 
A Schimmeln ist nicht möglich c:::, 
B Möglichkeit des Schimmelns 100 

A 1\ 1\ 
während einer schlechten 
Trocknung \ -' --C sicheres Schi"mmeln; -~- --

a Sicherheitsgrenz-e 
80 b maximale Grenze der Pres­

sung _I--- --
c mioimale Dichte des ge­

preßten Heues 18 10, 12 lf 16 18 30%31 
Re/ative Feuchtigkeit des ge preßten Heues 

Bemerkenswert ist, daß zur Heuernte und zum Beladen der 
Anlage ,nur 2 AK erforderlich sind. 1 AK ist bei der Heuernte 
auf dem Feld, die andere mit dem Beschicken der Anlage 
beschäftigt. Schalter, die vom Schlepper aus bedient werden 
können, ermöglichen dieser AK das Inbetriebsetzen der För­
deranlagen bund c sowie der Steuerungseinrichtung zum Ein­
stel\en des Förderers c vom Arbeitsplatz aus. Der Förderer c 
kann sich längs und quer zum Förderband b bewegen. Im 
Jahre 1960 wurden im Staat Missouri drei derartige Anlagen 
errichtet. 

Die Belüftung von Grünfutter-Preßballen ist trotz ihrer vielen 
Vorteile in Europa noch nicht genügend verbreitet. Großen 
Einfluß haben dabei die Bedenken des Landwirts in bezug auf 
genügende Austrocknung, sowie der erhebliche Handarbeits­
aufwand beim richtigen Aufstellen der Ballen in der Belüftungs­
anlage. Zwischen der Dichte der Ballen, die vom Grad der Zu­
sammenpressung beim Pressen abhängig ist, und dem Feuchtig­
keitsgehalt des Preßgutes, von dem die 'Möglichkeit der 
Schimmelbildung abhängt, besteht ein bestimmter Zusammen­
ha~g. Bild 7 stellt ein Diagramm dar, das auf Grund der 
Untersuchungen von R. B. HOPKINS, D. E. WIANT und 
H. R. R. PETTIGOV (Michigan State University) ausgearbei­
tet wurde. Dieses Diagramm veranschaulicht die Bedingungen, 
unter denen das gepreßte Grünfutter unbedenklich ohne 
zusätzliche Belüftung aufbewahrt werden kann, den Zeitpunkt 
des Schimmel risikos sowie die akute Gefahr der Schimmel­
bildung, wenn die Ballen nicht zusätzlich belüftet werden. 

Um die Ballentrocknung zu beschleunigen und hauptsächlich 
um das Aufladen der Ballen zu erleiChtern, erfolgten im Jahre 
1960 an der University of Minnesota (J. STRAIT, 1(. J. ALB­
RECHT, A. M. FLIKKE) Untersuchungen über die Heuernte, 
bei der das Heu in Ballen zusammerigepreßt wird. Dabei preßte 
man in Würfelform (Größe 30 X 30 X 30 cm) in einer normalen 
Heupresse, die entsprechend umgebaut wurde. Die Belüftung 
der Ballen erfolgte unter ähnlichen Bedingungen wie bei den 
Ballen der Größe 35 X 45 X 100 cm, nur mit dem Unterschied, 
daß die Ballen nach keinem der bekannten Verfahren mit der 
Hand aufgeladen, sondern mit einem Lader auf die Belüftungs­
anlage gebracht wurden, wobei die Ballen ungeordnet auf die 
Rostfläche fallen . Die Beschickung der Anlage ließ sich also 
völlig mechanisieren. Man erzielte gute Ergebnisse damit. 
Diese kleinen Ballen mit 5 bis 6 kg Masse waren für die Fütte­
rung gut geeignet. 
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Zum Schluß sei noch die Belüftung von Preßheu in Ballen auf 
den besonders dazu eingerichteten Anbängern erwähnt. 
Diese von Aerovent hergestellten Anhänger besitzen einen 
Siebboden, unter dem die um einige Grad vorgewärmte Luft 
entlangstreicht. Jeder Anhänger hat ein Fassungsvermögen 
von 8 t Ballen, die in drei Schichten übereinander aufgeladen 
werden. Die Trocknungszeit einer Ladung beträgt 16 bis 22 h. 
Ein Öl- oder Gasofen ist für die gleichmäßige Luftvorwärmung 
für sechs Anhänger ausreichend. 
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