Erste Erfahrungen mit der Trocknungsanlage M 804/VR Polen

In der GLPG Sandau wird seit 1962 mit bestem Erfolg ein
Schnellumlauftrockner betrieben. Die Trocknungsanlage San-
dau ist fiir hohe Kapazititsauslastung bekannt. Trotzdem
konnten die Anfordcrungen der Mitglieds-LPG nicht erfiillt
werden. Bei 3500 Betriebsstunden im Jahr konnten den
LPG nur 220 kg/GV Trockengut bereitgestellt werden. Hack-
fruchttrocknung war nicht maglich.

Aus diesen Griinden entschlossen wir uns zum Bau einer
weiteren Trocknungsanlage. Die uns angebotene erste An-
lage aus der VR Polen kam vielen unserer Wiinsche ent-
gegen.

Probleme der Standortwahl und der K?mbinaﬁon
mit bestehenden Anlagen und Einrichtungen

Im Perspektivplan der GLPG war der Bau einer weiteren
Trocknungsanlage an einem neuen Standort vorgesehen, um
die Transportentfernungen zu verringern. Im Rahmen der
Investitionsvorbereitungen wurde dieser BeschluBB jedoch
geiindert und die neue Anlage am Standort des Umlauf-
trockners errichtet. Damit sollten u. a. folgende Vorteile
crreicht werden:

— Senkung der Investitionskosten durch Einsparung der
StandorterschlieBung und von Nebeneinrichtungen;

— Erhshung der Arbeitsproduktivitit und Senkung der
Kosten;

-= Senkung der Investitionen fiir die ETB;

— Senkung des Ak-Bedarfs und der Kosten fiir Leitung,
Organisation und Verwaliung.

Dic bessere Versorgung der am entferntest gelegenen LPG
mit Trocknungsprodukten bei gleichzeitig geringem Traus-
portaufwand wird jetzt durch eine Ionzentration des Fut-
terbaues auf Beregnungsflichen in Sandau geldst.

Die mit der Standortfestlegung angestrebten Vorteile setzten
cine sinnvolle Kombination der neuen Anlage mit den
bereits bestehenden Anlagen und Einrichtungen voraus.
Beide Trockner muBten zu einer Anlage verschmelzen und
vom gleichen Personal bedient werden kénnen wie friiher.
Bei der Losung dieser Probleme hat sich das Kollektiv
unserer fritheren SAG ,,Griinfuttertrocknung” erneut De-
wiahrt,

Die entscheidenden MaBnahmen zur Verschmelzung der
beiden Trockner zu praktisch einer Anlage waren: .

— Verwendung des gleichen Brennstoffs fiir beide Anlagen;

— Beschickung der Trockner mit Irischgut von einem ge-
meinsamen Zwischenlagerplatz iiher nebeneinander an-
geordnete Stapclbinder;

— Zusammenfithrung der Trockengutabnahme an eine Ver-
ladestelle.

In diesem Zusammenhang erhielt der Umlauftrockner eine
Heizélfeuerung der Anlage M 804.

Bau- und Montagedurchfhrung
und Investitionskosten

Das Trocknergebidude wurde unter Verwendung von Stahl-
betonstiitzen, Gasbetonplatten und einer Stahlleichtbau-
Dachkonstruktion vom zustindigen LNBK montiert und
ausgebaut. Stapelbandgruben, Hofbefestigung u. a. Aufllen-
anlagen wurden von unserer ZBO ausgefiihrt. Fiir Liefe-
rung und Montage der gesamten Ausriistung hatte der
KL Havelberg die Funktion des Hauptauftragnehmers
tibernommen. Baubeginn war Ende Dezember 1967, Mon-
tagebeginn der 1. April 1968. Der erste Probebetriecb wurde
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am 30. April durchgefiihrt und die Ubergabe des [unktions-
fihigen Objekts erfolgte am 8. Mai 1968.

Die Montage bercitete mit Ausnahme des Ulbehiilters kei-
nerlei Schwierigkeiten. Der reibungslose Montageablauf
spricht auch fiir die gute Priizisionsarbeit des Herstellers
und fiir die Einfachheit im technischen Aufbau der gesam-
len Anlage.

Die Aufbereitungstechnik fiir Hacklriicite wurde im Sep-
tember in 14 Tagen angeglichen und montiert.

Die Investitionskosten einschliefSlich Rekonstruktion des
Umlauftrockners: 1050,0 TM, davon Bau 160,0 TM. Die
Kosten fiir den Trockner M 804 einschlieBlich Kartoffelauf-
bereitungstechnik und Bau betragen .rund 950,0 TM.

Natiirlich kénnen diese Angaben nicht einfach auf andere
Standorte iibertragen werden, deun es entstanden z. B. nur
sehr wenig Kosten [iir StandorterschlieBung und &rtliche
Angleichung sowie fiir Nebeneinrichtungen; die AufBenau-
lagen sind noch nicht fertiggestelll.

Technischer Aufbau der Trocknungsaniage M 804

7Zu den teclinischen Linrichtungen cinige Ergiinzungen zu

Bild 1 und 2.

Bei der Griingutaufgabe und -aufbereitung his zum Dosier-
torderer weicht die Anlage in Sandau (Bild 3)! von der
derzeitigen Standardauslithrung ab. Ls werden das be-
kannte Stapelband H 10 (Bild 4) voin KfL Havelberg und
ein Standhicksler HN 400 N verwendet.

Besondere Beachtung verdient dic Olfeucrungsanlage mit
Heizofen und Universalbrenner fiir Schwer- und Leichtsl,
KKontroll- und Sicherheitseinrichtungen (Bild 5) und dem
Lagerbehilter mit Heizspiralen am lintnahmestutzen (Bild
6 und 7). Schemadarstellung der Ulfeuerung in Bild 8.

Line standortbedingte Ahweichung stellt das Geblise ME 35
dar (Bild 2 und 9). Hier ist sonst eine zweite Hammermiihle
eingesetzt. Da in Sandau wenig Griinmehl erzeugt wird,
fiir die Kartoffeltrocknung die Leistung einer Miihle aus-
reicht und eine billige technische Losung fiir den Hicksel-
transport gefunden werden mufBte, kam es zu dieser Ande-
rung. Das Trockengul bhcider Trockner sollte als Hicksel
wahlweise der Loseverladung oder einer PreBanlage zuge-
fithrt werden kénnen. Als dritte Variante fiir das Trocken-
gut des Trockners M 804 komunt die Vermahlung hinzu.
Bei Einsatz sonst iiblicher Schneckenforderer fiir diese ver-
schiedenen Forderwege hitten allein fiir die Schnecken-
forderer 40 bis 45 TM aufgewendet werden miissen. Der
LFinsatz von Geblidsen, Rohrleitungen, Wechselkisten und
Zyklonen fiir Leichtgut zur Loseverladung léste das Pro-

1 Bild 3 bis 7 sowie 9 und 10 s. 3. Umschlagseite
(alle Fotos: GLPG Sandau)

Bild 1 und 2. Technischer Aufbau der Anlage M 804. a Dosierférderer,
b Dosierschnecke, ¢ Ulheizofen, d Universalslbrenner, e Ventilator,
/ Trockentrommel, g Auslaufkammer mit Rohrleitung, h Rauchgas-
abzugsrohr, i Hauptventilator, & Hauptzyklon mit Schleuse, I Abluft-
rohr, m Hammermiihle, o Hickselgeblise, p Rohrleitung Hammermiihle
— Absackanlage, ¢ Zyklon der Absackanlage, r Schleuse, s Toplventila-
tor, t Ablultrohr, u Absackschnecke, v Rohrleitung vom Hickselgeblise
zum Zyklon fiir Leichtgut zur Verladung, s Zyklon fiir Leichtgut mit
Verteilerschnecke fiir Spezialanhénger, =z Schaltschrank (,ROFAMAY,
VIR Polen) >

Bild 8. Schema der Olfeuerung. a Lagerbehilter fiir Heizb1 mit Heiz-
spiralen am Abnahmestutzen, b Heizdlvorwiarmer, ¢ Sicherheitsventil,
d 1leizél — Férderpumpe, e Absperrventil, f Regelventil, g Druckmano-
meter, h Thermometer {. Ultemp., i UlQlter, k UberlaufgefaB, ! Magnet-
ventil f. autom. Temperaturregelung, m Sicherheits-Absperrventil im
Zusammenwirken mit Photozelle, n Ventilator, 0 Universalbrenner Typ
»Hauck“, p Absperrventil, g Photozelle, r Anlaf3-Stellscheibe

(,ROFAMA“, VIX Polen) »
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blem technisch einfacher und billiger. Erwahnenswert ist
in diesem Zusammenhang, daB bei der Loseverladung einc
rechts und links laufende Schnecke den Trockengut-Spezial-
anhinger von beiden Trocknern gleichzeitig beschickt wnd
das Gut auf der gesamten Liinge verteilt. Diese Anhiinger,
mit umlaulender Schleppkette und Strcuwalzen wie bheim
Stapelband H 10 und damit mecchanischer Entladung, sind
anch eine Entwicklung der SAG ,,Griinlutlertrocknung® und
ein Erzeugnis des KIL Havelberg (Bild 3). Auf den Zeich-
nungen nicht dargestellt st die Kartoffelaufbereitung, siche

hierzu Bild 10.

Die gesamte Trocknungsanlage ist einfach und iibersicht-
lich in threm Aufbau, was erhebliche Vorteile fiir die Mon-
lage und Bedienung bringt. Sie zeichnct sich auch durch
eine niedrige Masse von nur 38 t aus, davon Trockenlrom-
mel 9 t, Heizofen mit Ausmauerung 10 t und Hauplzyklon
1,6 t.

Elektrischer AnschluBwert mit Olvorwirmer und Kartoffel-
anfbereitung 200 kW.

Gesamtabmessungen nach der Montage: Tiinge 21 i, Breite
7 m und Hohe 7,30 m.

Arbeitsweise der Trocknungsanlage M 804

Als Brennstoff wird schweres Heizol der Sorte HE-C ver-
wendet. Im Unterschied zu vergleichbaren Anlagen gibt es
keinen beheizien Tagesbehiilter. Der kleine Behilter (B 4)
ist fiilr Leichtsl bestinmt, das fiir ein kurzzeitiges An-
fahren der Feuerung benétigt wird. Das Schwerdl wird im
Lagerbehilter (200 m3) mit Heizspiralen unmittelbar am
Entnahmestutzen vorgewirmt (Bild 5). Ein zweiter Vor-
wirmer befindet sich am Ofen und die Leitung Behilter
-~ Ofen wird durch ein Heizkabel erwirmt. Fiir die Ulvor-
wiirmer werden zusammen nur 30 kW benétigt.

Das Schwersl gelangt durch natiirliches Gefdlle und durch
eine Pumpe in den Brenner. Der Zersliubung dient ein
Ventilator (Bild 5 und 8). Die Olzufuhr und damit die
Wirmeleistung sind stufenlos bis 4 500 000 kcal/h regulier-
bar. Im praktischen Betrieb wird durch einen Regler in
Abhiingigkeit von der einzustellenden Ablufuilemperatur
abwechselnd autowmatisch eine kurze und eine lange Flamme
weschallet, also automatische Regclung der Eingangstempe-
ratur. Durch ein Sicherhcitsventil in Verbindung mit einer
Photozelle wird die Olzufuhr automatisch unterbrochen,
wenn aus irgendwelchen Griinden die Brennerflamme er-
lischt.

Die Trommel ist einziigiz und mit verschieden geformten
Leilblechen sowie mit Scheidewinden versehen. Letztere
gliedern die Trommel in 9 Segmente. Die Scheidewiinde
haben in der Mitte eine Bohrung von 350 nun, so dal} auf
der gesamten Linge der Trommel in Trommelmitte ein
horizontales Flugrohr gebildet wird. Das durch Dosierfor-
derer und Dosierschnecke aufgegebene Futter wird durch
die Tcitbleche gewendct, mit der Drehung der Trommel
in Richtung Trommelauslauf und gleichzeitig nach oben
gefordert, von wo es crncut in den IHeiBluftstrom hinein-
rieselt und je nach Trocknungsgrad leils sehr schnell und
teils nach und nach abgesaugt wird.

Das Trockengut kann wahlweise der Hammermiihle oder
ungemahlen durch den Zyklon der Absackanlage direkt der
Absackbank zugefiihrt werden. Méglich ist auch ein freies
Herausfallen des Trockengutes aus der Schleuse des Haupt-
zyklons auf ein TIérderband, in eine Schnecke oder ein
Gebliise.

Dem Trommelantrieh dient ein stufenloses Getniebe mit
einem Bereich von 2,5 bis 23 U/min. Leistungsbedarf: 2,5
kW bei Griinfutter und 10 bis 13 kW bei Hackfriichten,
ICraftiibertragung durch Zahnrider und Rollenketten bei-
derseitic am Trommelanfang. Die Trommel rollt auf den
beiden Antriebsrollen und auf zwei glatten Lauflrollen am
Y¥nde der Trommel.
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Ergebnisse und Erfahrungen
bei der Griinfuttertrocknung

Die Trocknungsanlage M 804 war in der Kampagne 1968
mit 1521 Betriebsstunden in der Griinfuttertrocknung ein-
gesetzt, bei nur 92 Reparaturstunden. Darin driickt sich
die hohe Betriebs- und Tunktionssicherheit der Anlage aus.
Besonders hervorzuheben ist die véllig storungsfreie Arbeit
der Olflenerung. Die Schichileiter wurden mit der Anlage
recht schnell vertraut und konnten sie nach kurzer Ein-
arbeitung selbstindig bedienen. Dazu trug vor allem die
Funktionssicherheit der TFeuerung und die automatische
‘Temperaturregelung bei. Andererseits reichten die Erfah-
rungen mit dieser Regeleinrichiung noch nicht aus, um
unter Beriicksichtigung der jeweiligen Beschaffenheit des
NaBgutes die Wasserverdampfungskapazitit immer voll aus-
zulasten.

Die gesamte Frischgutverarbeitung und Trockengutproduk-
tion wiihrend der angegebenen Betriebszeit kann leider
nicht exakt angegeben werden, weil das Futter nicht fiir
beide Trockner getrennt gewogen werden kann. Mehrere
mehrstiindige Messungen fithren zu der Aussage, dall die
Durchsatzleistung bei frischem Griinlutter iin Durchschnitt
bei 4,5 t/h liegt. Damit wird die vertraglich garantierte Lei-
stung erreicht. Beim Leistungsnachweis wurden 4400 kg
Wasserverdamplung erreicht. Nach unseren Feststellungen
hat der Zerkleinerungsgrad des Gritnfutters erheblichen Ein-
fluf} auf die Durchsatzleistung. In dieser Hinsicht wurden
die Méglichkeiten noch nicht genutzt.

Es konnte eine sehr gute Eignung des Trockners fir dic
Verarbeitung von Gras und von vorgewelktem Futter fest-
gestellt werden. Bei ersten Versuchen wurde ohne Kompli-
kationen ein Trockengutdurchsatz von mehr als' 1 t/h cr-
reicht. Dabel gab es keine Qualitatsminderung, etwa durch
verbrannte Teile. Die Leistungsgrenze war damit noch nicht
erreicht. Die Prospekliangaben des Herstellers, wonach bei
vorgewelklem Futter ein Trockenguldurchsatz von 1,5 t/h
erreicht wird, dirften den praktischen Moglichkeiten ent-
sprechen.

Als giinstig ist auch der Wirmebedarf von 800 bis 850
keal/kg Waserverdampfung anzuschen. Das entspricht bei
der o. g. Durchsatzleistung von 4,5 t cinem Olverbrauch

von 310 bis 330 kg/h.

Ergebnisse und Erfahrungen
bei der Hackfruchttrocknung

Die Kartoffelaulbereitung und -trocknung befand sich 1968
auch beim Hersteller noch in der Erprobung. Daher kénuen
dic hier genannten Ergebnisse nur als crste Zwischenergeb-
nisse gewertet werden.

Erwarlungsgemill traten Dbei der Kartolfeltrocknung cine
Reilie technischer und technologischer Schwierigkeiten in
Erscheinung, die bis zum Dnde der Kampagne nicht alle
behoben werden konnten.

Die Beschickung erfolgte wie beim Griinfutter iber das
Stapelband H 10. Bei stark verschmutzten Kartoffeln gab
es beim nachfolgenden schriigen Férderband Probleme. Vicle
ICartoffeln blieben hinter den Stollen kleben und fielen
zurick in die Stapelbandgrube. Das konnte beseitigt wer-
den, indem das Band durch ein Wasserbad gefiihrt wurde.
Damit wurde aber der sonst gute Reinigungseffekt des
Rollenreinigers (Bild 10) negativ beeinfluBt. Dieses Geriit
dient der trockenen Vorreinigung und arbeitet recht zu-
friedenstcllend. Das Ergebnis ist ein geringerer Wasserauf-
wand und damit ein geringerer Schmulzwasseranfall. Es
werden aber auch alle kleinen Iartoffelstiicke abgeschieden,
die z. B. durch zerfahrene IKartoffeln auf dem betonierlen
Zwischenlagerplatz anfallen. Die dadurch verursachten Ver-
luste waren zu hoch.

Die hier geschilderten Schwicrigkeiten und Mingel sollen
durch einen Komplex relativ einfachcr MaBnahmen besei-
tigt werden. Sie haben einc andere Technologie bei der
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Anlieferung, Zwischenlagerung der Kartoffeln und bei der
Beschickung des Trockners zum Ziel.

Die Steintrennanlage IX 955 brachte cine fast hundertpro-

zentige Steinabscheidung. Nachteilig ist die umstindliche
und schwierige Reinigung des Geriits. Zufriedenstellend
arbeitete auch die aus der VR Polen gelieferte Wiische.

Selbst bet einem Schmulzgehalt von 40 % wurden die Kar- -

toffeln bei vertretbarem Wasseraufwand einwandlrei sauber.
Der Wasserverbrauch bei der Steintrennung und Wische
unter den verschiedenen Bedingungen bewegte sich zwischen
0,57 und 1,2 m3/t Kartolfeln. Das ist ungemein niedrig.
Ein schwacher Punkt in der Aulbereitungslinie war der
Becherelevator, der die Kartoffeln von der Wische in den
Aufgabebunker f{érdert. Es sind geringe Anderungen not-
wendig, die auch die I'érderung von Zuckerriilben garan-
tieren.

Die beiden Schnitzelmaschinen arbeiten stérungsfrei mit
guter Leistung.

Schwierigkeiten gab es bei der Kartolfeltrocknung auch
mit der Trockentrommel sclbst. Neben Defekten an An-
triebswellen, Antriebsrollen und Lagern gab es Schwierig-
keiten mit den Durchlaufgeschwindigkeiten der IKartoffeln
durch die Trommel, mit Klutenbildungen und Trommel-
branden. Bereits durchgefiithrte und weitere vorgesehene
lechnische Veriinderungen diirften eoine wesentliche Ver-
besserung bringen.

Hinsichtlich der Zerkleinerung der Iartoffeln wurden bis-
her die besten Erfahrungen mit Seitenschnittmessern Teilung
155 mm aus der DDR-Produktion gemacht. Die Trommel
reagiert sehr empfindlich auf unsauber geschnitzelte Kar-
toffeln. Gemuste Kartolfelteile infolge falscher Messereinstel-
lung oder Verschmutzung dev Messer fithren sofort zu ver-
starkter Klutenbildung und zu Leistungsabfall.

Unter den geschilderten Bedingungen wurden im Herbst
1968 trotzdem 300 t Kartoffeln (Bruttolieferung) verarbeitet,
bei einer durchschnittlichen Leistung von etwa 3,9 t/h
(Bruttolieferung) bzw. 3,0 t/h (gewaschene Kart.). Die Quali-
tit der Trockenkartoffel war bei dieser Leistung gut bis
sehr gut. Bei hoherem Durchsatz verschlechterte sich sich.
Unmittelbar vor dem Frosteinbruch Ende Dezember wurde
“die Zuckerritbentrocknung mit einer Verarbeitungsinenge
von 80 t erprobt. Das Lrgebnis hinsichtlich Durchsatzlei-
stung (3,7 t/h) und Trockengutqualitat sowie Funktion der
wichtigsten Gerite war zulriedenstellend.

Entwicklung der Arbeitsproduktivitidt und der
Auslastung der Ernte- und Transportbrigade
Fir die Bedienung des Umlauftrockners wurden frither

a9

3 Ak bendtigt. Von diesen konnte auch die Doppelanlage

Dipl. agr. 6k. H. BEHLING

In den landwirtschaftlichen Trocknungsanlagen der DDR
werden z. Z. iiberwiogend Braunkohlenbriketts als Energie-
triger eingesetzt, withrend im sozialistischen sowie kapitalisti-
schen Ausland vorwiegend Ol und Gas zur Wérmeerzeugung
zur Anwendung kommen.

Auf dem VII. Parteitag der SED wurde die Orientierung auf
eine verstarktz Anwendung von FEdelenergie gegeben. Ab
1968 begann demzufolge in der DDR der Bau von Olfeue-
rungsanlagen fiir landwirtschaftliche Trocknungswerke, um
auf dem Gebiet der Regeltechnik und Automatisierung in
den landwirtschaftlichen Betrieben voranzukommen und -ein
Zuriickhleiben der technischen Entwicklung gegeniiber dem
Welthochststand zu vermeiden. Aber auch wegen des Imports
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bedient werden, obwohl das zentrale Kontroll- und Steuer-
pult noch nicht fertiggestellt war. Die Funktionen des Be-
dienungspersonals  lhaben  sich  geiindert. s gibt keinen
Heizer mehr, der Schichtleiter iiberwacht und bedient die
Feuerungsanlagen und Trockner, ein Maschinist ist far die
Griingutheschickung verantworltlich und cin Arbeiter iiber-
wacht die Trockengutverladung. Bei Kartoffeltrocknung nrit
Vermahlung kommen ein bis zwel weitere Hilfskrilte hin-
zu. Das mit der Standortwahl verfolgte Ziel wurde also
erreicht. Die Arbeitsproduktivitit wurde mehr als ver-
doppelt.

Ahnliche positive Ergebnisse wurden bei der Auslastung
der ETB erzielt. Beil gleichgebliehenem  Personal-  und
Traktorenbestand wurde im Vergleichszeitraum zu 19G7
eine um mehr als 50 9, groBiere Menge Griinfutter geerntet
und transportiert. Die Organisation des [Futterbaues entsprach
noch nicht der neuen Verarbeitungskapazitiit. Dadurch kam
es zu einigen Produktionsausfillen infolge zu groBer Trans-
portentfernungen und damit Futtermangel. Auch in der
Leitung und Organisalion stellle die groBere Kaparzitit
héhere Anforderungen, die nicht sofort und immer gemei-
stert wurden.

Zusammenfassung

In der Gemeinschaftseinrichtung Landwirtschaftlicher Pro-
duktionsgenossenschaften Sandau wurde die erste Trock-
nungsanlage aus der VR Polen gebaut. Es werden einige
Gesichtspunkte der Investitionsvorbereitung und -durch-
fihrung dargelegt.

Eine technische Beschreibung der Trocknungsanlage M 804
und ihrer Arbeitsweise soll allen inleressierten Fachkollegen
einen ersten Gesamteindruck vermitteln. Besonderes Inter-
esse verdient die Ulfeuerungsanlage.

Die in Sandau erzielten ersten Produktionsergebnisse in
der Griinfuttertrocknung sind bei sehr geringer Stéranfillig-
keit der gesamten technischen Ausriistung durchaus zu-
[riedenstellend.

Die Erprobung der Trocknungsanlage mit Kartoffeln brachte
aussagefihige Zwischenergebnisse und bestiiligte ihre prin-
zipielle Eignung. Es wurden eine Reihe von Schwachpunk-
ten festgestellt und z. T. schon beseitigt. Eine wesentliche
Verringerung der Stéranlilligkeit und Steigerung der Durch-
satzleistung bei der Kartoffeltrocknung kann erwartet
werden.

Die in Sandau durchgefiithrte IKombination einer neuen
Anlage mit einem bereits bestehenden Trockner zeigt die
Méglichkeiten, die sich dadurch fiir die Okonomik eines
Trocknungsbetriebes eréffnen. A 7A8L

Bezug, Transport und Einsatz von Heizél in

landwirtschaftlichen Trocknungsanlagen

von landwirtschaftlichen Trocknungsanlagen macht sich der

Einsatz von Heizélen notwendig.

Nach Abstimmung mit der Staatlichen Plankommission ist

deshalb in der Perspektive ein verstirkter Einsatz von Heiz-

6l und Heizgas in der Landwirtschaft, inshesondere in den

Trocknungsanlagen und Gewichshiusern vorgesehen. Daraus

ergeben sich fiir Landwirtschaltsbetriebe und Volkswirtschaft

eine Reilre von Vorteilen:

— Der spezifische Wirmebedarf je kg Wasserverdampf{ung
verringerl sich,

— Der Transportaufwand bei Ol betrigt gegeniiber Braun-
kohlenbriketts nur noch 409, das bedeutet eine Ein-
sparung an Transportkapazitit und Arbeitskraftstunden.
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