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Einleitung 11

1 Einleitung

Im Auftrag des Kuratoriums fiir Technik und Bauwesemler Landwirtschaft e.V. (KTBL) und
finanziell unterstitzt durch die Union zur Férdegwon OI- und Proteinpflanzen e.V. (UFOP)
fuhrte das Technologie- und Forderzentrum (TFZMérz 2004 eine schriftliche Befragung zum
Thema ,Dezentrale Olsaatenverarbeitung® durch. ZAiet Befragung war es, den derzeitigen
Stand der technischen Ausstattung der Olmiihlenragben, Massenstrome der eingesetzten
Rohstoffe und der erzeugten Produkte zu erfasseénAwssagen Uber die Bedeutung des Er-
werbszweigs ,Dezentrale Olsaatenverarbeitung* ahitar. Abgefragt wurden neben den allge-
meinen Daten zum Betreiber bzw. Betrieb, die emaelAnlagenkomponenten, wie Saataufberei-
tung, Presstechnik, Olreinigungstechnik und Ollaggr Zusatzlich wurden Daten zur Qualitat
von Saat und Ol, zu Preisen und Erlosen, aber auchAbsatz, Vertrieb und Logistik erfasst.
Der 10 Seiten umfassende Fragebogen wurde an 2d&gaten in ganz Deutschland versandt.
Die Rucklaufquote betrug 100 Fragebdgen (41 %),ev8b Fragebdgen (37 %) fur die Auswer-
tung geeignet waren, zum Teil aber nicht vollstgndusgefiillt wurden. Eine Ubersicht der
Standorte dezentraler Olmiihlen in Deutschland z&fildung 1. In Abbildung 2 ist die Vertei-
lung der teilnehmenden Betriebe lber die Bundesiaddrgestellt.

Abbildung 1:  Standorte der 219 dezentralen Olmuivebeutschland (Stand 03/2004)
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12 Einleitung

Abbildung 2: Verteilung der an der Umfrage teilnetnden Olsaatenverarbeitungsbetriebe im
Bundesgebiet
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2 Dezentrale Olmiihlen in Deutschland

Seit dem Jahr 1999 hat sich die Anzahl der deZentflgewinnungsanlagen in der Bundesrepu-
blik Deutschland nahezu verdreifacht. Waren 19997€aAnlagen [1] bekannt, so sind es im
Frihjahr 2004 bereits 219 dezentrale Olmiihlen. &yeBn und Baden-Wiirttemberg sind rund
60 % dieser Olmiihlen (129 Betriebe) angesiedetir Herrscht somit die hochste Anlagendichte.
Einen Zuwachs an dezentralen Olmiihlen kénnen emaBayern, Nordrhein-Westfalen, Nie-

dersachsen und Rheinland-Pfalz sowie Brandenbumgihnen. Tabelle 1 zeigt den Stand vom
Februar 1999 im Vergleich zu Marz 2004 der dezésnraDlsaatenverarbeitungsbetriebe in
Deutschland, aufgeschlisselt nach Bundeslandern.

Tabelle 1: Dezentrale Olsaatenverarbeitungsanlaigebeutschland
Bundesland Anzahl der Anlagen Anzahl de_r_ Anlagen
Stand Februar 1999 Stand Marz 2004
Baden-Wirttemberg 22 36
Bayern 35 93
Berlin 1 -
Brandenburg - 8
Bremen —
Hamburg 1
Hessen 11
Mecklenburg-Vorpommern — 3
Niedersachsen 1 13
Nordrhein-Westfalen — 16
Rheinland-Pfalz 2 12
Saarland 2 2
Sachsen-Anhalt 1 6
Sachsen 1 7
Schleswig-Holstein 1 4
Thiringen 5 7
Deutschland 79 219

Die Inbetriebnahmen der befragten Olmiihlen fandwiiegend seit dem Jahr 1990 statt. Nur 2 %
der befragten Olmuhlen sind alter. In den Jahredi 18s 1995 wurden laut Umfrage rund 20 %
der Betriebe aufgebaut. Zwischen den Jahren 13980510 kamen 29 % der Betriebe hinzu. Ei-
nen starker Zuwachs folgte im Zeitraum 2001 bi084; 49 % der befragten Olsaatenverarbei-
tungsanlagen wurden errichtet. Abbildung 3 zeigé dahr der Inbetriebnahmen der befragten
Betriebe.
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14 Dezentrale Olmiihlen in Deutschland
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3 Charakterisierung der Olsaatenverarbeitungsanlage

Als Betriebsform sind insbesondere landwirtschatiti und mittelstandische Gewerbebetriebe
vorzufinden. Uber 75 % der Betriebe gehéren di€amppen an. Die tbrigen Befragten nannten
als Betriebsformen Genossenschaft, Ein-Mann-Betrideingewerbe oder auch Hofladen und

Landhandel. Mit 4 % sind Industriebetriebe und Teafesellschaften von Maschinenringen bzw.
Lohnunternehmern in der Minderheit.

Knapp 90 % der Anlagen werden einzelbetrieblichilgef weitere 10 % werden zumeist gemein-
schaftlich von Genossenschaften verwaltet. 81 %Addagen wurden Uberwiegend selbstandig
von den Anlagenbetreibern geplant. 12 % planterAdiiege in Zusammenarbeit mit Olpressen-
herstellern bzw. Ingenieurbiros. Nur ca. 7 % lieGieh die Anlagenkomponenten ausschlief3lich
durch ein Planungsbiiro oder einen Olpressenhansgeisammenstellen.

41 % der befragten Olmiihlen weisen Verarbeitungskiiten von bis zu 50 kg Saat pro Stunde
auf. Olgewinnungsanlagen mit Durchsatzraten zwisd&tekg und 150 kg bzw. von tiber 150 kg
bis 500 kg Saat pro Stunde machen zusammen rudd d8r befragten Anlagen aus. Verarbei-
tungskapazitaten tber 500 kg Saat bzw. tber 1.(0Reat pro Stunde weisen 16 % der befragten
Betriebe auf. Abbildung 4 stellt die Verteilung deefragten Olgewinnungsanlagen nach ihrer
theoretischen Verarbeitungskapazitat dar.
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Abbildung 4. Verteilung der Olgewinnungsanlagen mabrer theoretischen Saatverarbei-
tungskapazitat
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16 Charakterisierung der Olsaatenverarbeitungsanlag

49 % der Betriebe geben als ProduktionsschwerpiBakisolkraftstoff an. Gefolgt von den Pro-
dukten Speisedl und Futterdl, die mit 20 % bzw.%47n den Olgewinnungsanlagen als Haupt-
produkt hergestellt werden. Weitere Produkte, wahhische Ole oder Rapsél als Rohstoff fiir die
Rapsol-Methyl-Ester-Produktion werden zu 14 % adiptprodukt der Olgewinnung genannt.
Presskuchen wird in einigen Betrieben nicht nuiNebenprodukt gewonnen, sondern gezielt als
Hauptprodukt fur die Verwendung als Futtermittebguziert. Diese Antwortmdglichkeit wurde
im Fragebogen nicht als Kategorie angeboten, wigdech von einigen Betrieben vermerkt.
Abbildung 5 zeigt die Produktionsschwerpunkte defrdgten Betriebe. Mehrfachnennungen wa-
ren bei dieser Frage nicht mdglich.
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Abbildung 5:  Produktionsschwerpunkt der befragtetrisbe
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4 Anlagenkomponenten

Etwa 59 % aller Betriebe verfiigen Uber technischei¢htungen zur Saataufbreitung vor der
Pressung. Reinigen und Trocknen der Saat vor dearbeitung findet bei Gber 70 % bzw. Gber
50 % der befragten Olmiihlen statt. Ebenso besitzen73 % der Anlagen eine zusétzliche
Fremdkorperabscheidung. Dagegen wird in den wesmgB#llen, nur bei etwa 18 % eine Zer-
kleinerung der Saat durchgefihrt.

Annahernd 70 % der Anlagen verfiigen iber Filteregtpazur Hauptreinigung des Ols, 38 %
lassen das Ol sedimentieren. Sicherheitsfilter Enareinigung sind bei 62 % der Betriebe im
Einsatz.

Die Lagerung der hergestellten Pflanzendéle istd2e% der Produktionsbetriebe blich, nur 4 %
der Befragten verfiigen tber keine nennenswertemitien im Betrieb. Ahnlich ist die Situati-

on bei der Lagerung von Presskuchen. 87 % derdb®etagern kurz- oder mittelfristig den ge-

wonnenen Presskuchen vor Ort.

Distributionstechnik, wie beispielsweise Tankstelter Tankfahrzeuge sind in Uber 50 % der
Betriebe vorhanden.

Einen Uberblick Gber den Bestand der einzelnen gerl@omponenten in den Betrieben gibt
Abbildung 6.

Lagerhaustechnik
Saat-Aufbereitung
Saat-Reinigung 7
Saat-Trocknung
Saat-Zerkleinerung T
Saat-Wiegeeinrichtung 7
Fremdkoérperabscheidung
Presstechnik 7

Filtration 7
Sedimentation T
Sicherheitsfilter T
Lagerung/Ole
Lagerung/PK 7
Distributionstechnik

0O 10 20 30 40 50 60 70 80 % 100

1 Komponente vorhanden
W Komponente nicht vorhanden
[ keine Angabe

Abbildung 6: Anlagenkomponenten in den befragtandien
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18 Anlagenkomponenten

4.1 Saatlager

Die bevorzugte Lagerstatte fir Olsaaten vor desdeneg ist bei 44 % der befragten Anlagen-
betreibern das Flachlager. Die durchschnittlichgdrkapazitat eines Betriebs betragt 1.100 t. Nur
ein Drittel dieser Lager sind mit einer aktiven #f&ing ausgestattet. Die Lagerung in Hochsilos,
mit einem mittleren Fassungsvermogen von 200 ini&6 % der Betriebe zu finden. Die M6g-
lichkeit der Lagerbeluftung ist bei ca. 38 % dercHsilos vorhanden. Knapp ein Viertel der Be-
fragten verfugen sowohl Uber Flachlager, als aumér iHochsilolager. Sonstige Saatlager, wie
zum Beispiel Big Bags, mit geringen Kapazitaten wan durchschnittlich 20 t, sind selten in der
Praxis anzutreffen. Nur 4 % der Befragten nutzeseliMoglichkeit der Lagerung. Diese Saatla-
ger sind in der Regel nicht beltftbar. Die durclsitiiche Saatfeuchte bei der Einlagerung der
Saat betragt 8 %. Eingelagert wird mit einer migiteSaattemperatur von 15 °C.

4.2 Olpresstechnik

In den Betrieben ist in der Regel nur eine PressEinsatz. Ein Drittel der Anlagenbetreiber ver-
fugt Uber zwei Pressen. Drei oder sogar vier Presgal bei 11 % bzw. 6 % der Betriebe vorhan-
den. Uberwiegend werden Olpressen der Firma Kaih& GmbH & Co. KG in den Betrieben
eingesetzt, gefolgt von Pressen der Maschinenfdeikartz GmbH & Co. KG. Weitere Anbie-
ter, wie IBG Monforts Oekotec GmbH & Co. KG, Cimdisket GmbH oder auch Import-Erhard
GmbH sind in kleineren Stiickzahlen vertreten. AdBer werden Olpressen der Firmen Egon
Keller GmbH & Co., KernKraft Moosbauer & RieglspergGbR mbH, Anton Fries Maschinen-
bau GmbH, Heger GmbH und weiterer Hersteller vede&nAbbildung 7 zeigt die Anteile der
eingesetzten Olpressen bezogen auf die verschiediarsteller.

Berichte aus dem TFZ3 (20
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Abbildung 7:  Anteil der Olpressen verschiedenerdtidler in den Olgewinnungsanlagen

Wie bereits in Kapitel 3 beschrieben, sind vorwiety®Ipressen mit einer Verarbeitungskapazitat
von bis zu 50 kg Saat bzw. von uber 50 kg bis 1$®&at pro Stunde in der Praxis verbreitet.
Diese Angaben spiegeln sich in der VerbreitungRtessentypen wider. So sind vorwiegend die
Typen SK 60/1 bzw. SK 60/2 der Firma Karl Strahialg & Co. KG, mit Durchsatzen von 15
bzw. 30 kg Saat pro Stunde fir Verarbeitungsberbistb0 kg Saat pro Stunde im Einsatz. Die
Typen SK 130 (Durchsatz: 130 kg Saat pro Stund®nfalls Firma Karl Strahle und AP 10/06
(Durchsatz: 100 kg Saat pro Stunde) der Maschibeikf&einartz GmbH & Co. KG, werden fir
Verarbeitungsbereich bis 150 kg Saat pro Stundgesitzt. Weitere Pressentypen, wie die AP 14
und AP 15, Maschinenfabrik Reinartz GmbH & Co. KSBd fiir Kapazitaten bis 500 kg bzw.
1.000 kg Saat pro Stunde ausgelegt. Abbildung 8hre#bt die Verteilung der unterschiedlichen
Pressentypen in den Betrieben.
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20 Anlagenkomponenten
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Abbildung 8:  Anteil der Olpressentypen in den Rxstein

Durchschnittlich werden in den befragten Anlager2&@ Tagen im Jahr Olsaaten zu Pflanzendl

verarbeitet. Theoretisch bedeutet dies eine Vetarigskapazitat von ca. 165.000 t Rapssaat pro
Jahr, ermittelt mit den vom Pressenhersteller aslgegen Durchsatzraten. Nach eigenen Anga-
ben kodnnen die 84 Anlagen jedoch nur eine Mengecaori52.000 t Saat verarbeiten, da in der
Regel die Pressen mit geringeren Durchsatzratereben werden. Die tatsachlich verarbeiteten

Mengen an Olsaaten im Kalenderjahr 2003 werden apiti€l 6 genauer beschrieben. Hochge-

rechnet auf 219 Anlagen in der Bundesrepublik emispdies, bezogen auf 250 Verarbeitungsta-

ge, einer theoretischen Verarbeitungskapazitatcaar400.000 t Saat pro Jahr. Die Saatmenge
entsprache einer Flache von ca. 121.000 ha Rapegée auf einen Rapsertrag von 3,3 t pro

Hektar. Zum Vergleich wurde im Jahr 2003 in Deulsct eine Flache von 1.220.500 ha zum

Anbau von Raps genutzt [4].
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4.3 Olreinigungstechnik

Die Olreinigung (Fest/Flussig-Trennung) wird in dierfahrensabschnitte Hauptreinigung und

die anschlieBende einstufige oder mehrstufige Emdreng unterteilt. 24 % der Befragten gaben

an nur eine Hauptreinigung mit dem produziertem@thzufihren. Dagegen schlieRen 53 % der
Befragten an die bereits genannte Hauptreinigurgh rene einstufige Endreinigung an. Eine

mehrstufige Endreinigung zusétzlich zur Hauptreinmg wird in 23 % der befragten Betriebe

durchgefuhrt. Abbildung 9 stellt die Verteilung derterschiedlichen Reinigungsverfahren in den
Betrieben dar.

60
% 53% n = 62 Betriebe H

50

40

30
24% 23%

Anteil der Betriebe

20

10

Hauptreinigung  Haupreinigung  Haupreinigung
& einstufige & mehrstufige
Endreinigung Endreinigung

Verfahren der Reinigung

Abbildung 9: Verfahren der Reinigung (Fest/Flis$mgnnung)

Fiur die Hauptreinigungen werden in der Praxis ‘eestene Verfahren angewendet. Zum einen
ist die Filtration zu nennen, die mit Vertikaldriéekzenfilter, Vertikaldruckplattenfilter oder
Kammerfilterpressen durchgefuhrt wird. Ein Drittldr befragten Betriebe verwenden zur Reini-
gung ihrer Ole Kammerfilterpressen. Rund 28 % defr&jten setzen dagegen Vertikaldruckplat-
tenfilter ein. Vertikaldruckkerzenfilter sind selter im Einsatz, etwa 8 % verfligen Uber solche
Filterapparate. Zum anderen werden kontinuierlioter diskontinuierliche Absetzverfahren in
der Praxis angewendet. Das Verfahren der kontilichen Sedimentation ist bei rund 35 % der
Olgewinnungsanlagen iiblich. Im Gegensatz dazuigstiigkontinuierliche Sedimentation nur in
10 % der Betriebe in Gebrauch.
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22 Anlagenkomponenten

Eine Endreinigung mit Sicherheitsfiltern wird béidi der Halfte der Betriebe mit Hilfe von Beu-

telfiltern durchgefiihrt. Aber auch Kerzenfilternnden in Gber 35 % der Anlagen eingesetzt. Bei
der einstufigen Endreinigung wird in den meistetidfgein Beutelfilter verwendet. Die mehrstu-

fige Endreinigung ist in der Regel durch den Einsahes weiteren Beutelfilters oder Kerzenfil-

ters gekennzeichnet.

Zu den sonstigen Filtersystemen sind unter and&enichten- oder Modulfilter, aber auch Ei-
genbauten der Anlagenbetreiber zu z&hlen. In Abhgdl0 ist die Verteilung der verschiedenen
Reinigungssysteme in den Betrieben dargestellt.

60
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@ 40
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o 30
= 26% |
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& K :
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Reinigungssysteme

Abbildung 10: Reinigungssysteme in den Betrieben

15 % der Anlagenbetreiber geben den entstehendenkbchen zum Pressgut zu und pressen
diesen nochmals ab. Dagegen fuihren rund ein Dd#delBefragten den Filterkuchen dem Press-
kuchen zu. Die Verwertung des Filterkuchens in reBiegasanlage wird von 12 % der Betriebe
vorgenommen. Der Einsatz des Filterkuchens als Bimitel auf den eigenen Ackerflachen, als
Futtermittel fur die Schweine oder Bullenmast odier Verwendung in der Kompostierung wird
von 42 % der Befragten durchgefiihrt. Der Sedimamaschlamm wird in 5 % der Anlagen zum
Pressgut hinzugegeben. Vorwiegend ist jedoch diev®ung in Biogasanlagen anzutreffen,
rund 22 % der Befragten wéhlen diese Moglichkein@&®R58 % der Betriebe nutzen den Sedimen-
tationsschlamm zur Verfitterung in der Schweinesrd8iullenmast, zur Staubbindung, zur Diun-
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gung oder fuhren diesen der Gille zu. In 15 % ddralgten Betrieben wird der Schlamm zum

Presskuchen zugegeben.

4.4 Ollagerung

Lagerstatten mit einer Kapazitat zwischen 10 m3%Man? sind bei 36 % der Betriebe vorhanden.
Tanks mit Fassungsvermdgen bis zu 10 m3 bzw. nd@t 60 m3 bis 100 m3 werden jeweils von

knapp einem Viertel der Anlagenbetreiber genutagdr mit einer Kapazitat tber 100 m3 werden
bei 17 % der Olgewinnungsanlagen eingesetzt. AbbddlL1 zeigt die Verteilung der Lagerkapa-

zitaten in den Betrieben.

50

%

n = 70 Betriebe

40

36%

35

30

25

23%

20

Anteile der Betriebe

15

10

24%

17%

Abbildung 11:
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24 Anlagenkomponenten

Die durchschnittliche Lagerungsdauer der Ole zvaadBrzeugung und Verkauf betragt bei Lage-
rung in Stahltanks im Schnitt etwa 10 Wochen. Olreiibetreiber, die in Edelstahlbehaltnissen
lagern, lagern das Ol nur halb so lange, im Scleaitt5 Wochen. In Gitterboxen wird das Ol in
der Regel 6 Wochen gelagert.

Eine genaue Aufschlisselung der Lagerkapazitaten warwendeten Tanktypen zeigt eine deut-
liche Praferenz fir Tankbehaltnisse aus Stahl &ir Bereich Uber 10 m3 Fassungsvermogen und
fur Gitterboxen mit einem Volumen von 1.000 |. lasgmt betragt die Lagerkapazitat fiir dezen-
tral erzeugte Pflanzendle bei den befragten Begneiind 4.100 m3. Abbildung 12 zeigt die Ver-
teilung der Tankkapazitaten bezogen auf Typ undivein.

50 ! 5000
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2 | <
o 30 | 3000 X
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<10m®>10m3 <10m3>10m3 1000l 8001 <10m3>10m: Kapazitaten
Stahltank  Edelstahltank Gitterbox Sonstige

Typ und Volumen der Tanks

Abbildung 12: Lagerkapazitaten fur Pflanzen6l bezoguf Typ und Volumen der Tanks

21 % der befragten Anlagenbetreiber beabsichtigenSesuerlager einrichten. Dies entspricht
rund einem Drittel der Befragten, die angeben RagplstKraftstoff in inrem Betrieb als Endpro-
dukt zu vertreiben. Dagegen wollen zum Zeitpunkt Befragung 57 % der Olmiihlenbetreiber
kein Steuerlager in ihrem Betrieb fuhren. 22 % Befragten machten zu dieser Frage keine An-
gabe.
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4.5 Presskuchenlagerung

Bei Uber 60 % der befragten Anlagen wird der gevemenPresskuchen nicht pelletiert. Knapp
zwei Drittel fordern den gewonnenen PresskucherHifié einer Forderschnecke ins vorgesehe-
ne Lager, wobei eine aktive Kuhlung des Presskgierr3 % der Fallen nicht dblich ist. Nur
etwa ein Viertel der Befragten kiihlen den Press&nauf dem Weg ins Lager ab. Die Férderung
per Band, per Becherwerk oder per Gebléase ist atbepiraxisiblich, jedoch seltener im Einsatz.
Als Lagerstatten dienen neben Hallen, in Hallenesaiemnte Boxen, Silos, Container oder auch
Big Bags. Die durchschnittliche Lagerdauer desskigshens ist, unabhéngig von der Lagerstétte,
zwischen zwei und vier Wochen. In einigen Fallerdvder gewonnene Kuchen direkt weiterver-
marktet, ohne eine Form der Zwischenlagerung. Broblmit Schimmelbildung im Lager werden
von nur einem Befragten angegeben, Selbstentziindomd’resskuchen im Lager ist bei keiner
der befragten Olmuhlen bisher aufgetreten.

Die Presskuchenlagerung findet vorwiegend in Lageineinem Fassungsvermodgen von bis zu
50 m3 statt. Knapp die Hélfte der Befragten (47 ##)fiigen Uber Lager dieser Kapazitat. Die
Verfugbarkeit in den Bereichen von 50 m3 bis 100umd 100 m? bis 500 m?3 Lagerkapazitat ist
bei 21 % bzw. 28 % der Befragten gegeben. Sehregtaer, mit Fassungsvermogen uber
500 m3 werden von 4 % der Befragten genannt. Abhdd13 zeigt die Verteilung der Pressku-
chenlager bezogen auf die unterschiedlichen Lagedititen.
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Abbildung 13: Lagerkapazitaten fur Presskuchen

Presskuchen wird vorwiegend in Hallen und in Haheibh abgetrennten Boxen mit jeweils einer
Kapazitat unter 100 m?3 gelagert. Rund 10.000 m¥Lkapazitat wird von den 71 Betrieben zur
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26 Anlagenkomponenten

Lagerung von Presskuchen insgesamt vorgehaltenldiibly 14 zeigt die Verteilung der Kapazi-
taten der Presskuchenlager bezogen auf Typ undhasluder Lagerstétten.
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Abbildung 14: Lagerkapazitaten fur Presskuchen gemauf Typ und Volumen der Lagerstatten
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5 Quialitat von Saat und Ol

Etwa 60 % der Anlagenbetreiber beriicksichtigendeeiOlgewinnung die Vorgaben des ,Quali-

tatsstandards fur Rapsol als Kraftstoff (RK-Quadgtandard 05/2000)" [2] [3]. Von den Befrag-

ten, die Rapsolkraftstoff als Hauptprodukt erzeygeshten sich 83 % nach den Vorgaben des
RK-Qualitatsstandards. Gut 70 % aller befragtenagehbetreiber (64 Betriebe) lassen ihr Ol
entweder in einem Labor analysieren oder fihrenysea selbsttatig durch. Die Anzahl der Ana-

lysen liegt bei 69 % der Betriebe zwischen 1 binélysen pro Jahr. 7 bis 12 Analysen bzw. Uber
12 Analysen pro Jahr werden von je 15,5 % der befraBetriebe durchgefiihrt. Zumeist werden
die KenngréRen Gesamtverschmutzung, Neutralisatams Phosphorgehalt, Wassergehalt und
Oxidationsstabilitéat analysiert. Aber auch der Setelgehalt, Ruckstande von Pflanzenschutzmit-
teln, Fettsduremuster oder der Vitamin E-Gehalteerermittelt.

11 % der Befragten geben an, ihre Analysen vonAaeaytik-Service Gesellschaft mbH, ASG,
Tafertingen durchfiihren zulassen. 8% dagegen lasseBetriebsstoff- und Umweltlabor des
Instituts fur Energie und Umwelttechnik an der Unsitat Rostock analysieren. Sonstige Labore
wie OHMI Magdeburg, Agrar- und Umweltanalytik GmbAUA, Jena, AGROLAB Labor
GmbH, Langenbach oder das Analyselabor Heessg&tuftiiihren fir 28 % der Befragten die
Analysen durch. 11 % der Betriebe lassen in zwedbeéi unterschiedlichen Labors Untersuchun-
gen ihrer Ole durchfiihren. Keine Angaben iiber da®izugte Analyselabor machten 41 % der
Betriebe.

Die Verfugbarkeit eigener Laboreinrichtungen imrigdd ist in 18 % der Félle gegeben. 16 % der
Betriebe verfligen tber einen SchnelltestkofferAmelyse von Neutralisationszahl, Wassergehalt
und Gesamtverschmutzung. Spezielle Qualitatsarmaligsedie Speisedlverwendung werden von
rund einem Viertel der Anlagenbetreiber in Auftigegeben. Dies entspricht rund 53 % der Ol-
miihlenbetreiber, die Speisedl als Hauptprodukhiiarn Betrieb herstellen. Die Olproben werden
aus den Lagertanks oder direkt aus der Produktitmoenmen. In den meisten Féllen werden von
beiden Stellen Proben gezogen. Etwa 38 % der Befitagehmen Rickstellproben vom gewon-
nen Pflanzendl und bewahren diese im Durchschumittl ein Jahr auf. Ein Drittel der Befragten

verwahren Proben der verwendeten Olsaat durch#latinitl Monate. Presskuchenproben wer-
den in 22 % der Betriebe rund ein halbes Jahr kbelwalten. 8 % der Befragten machten keine
Angabe zu dieser Frage.
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6.1

Verarbeitete Mengen an Olsaaten
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Im Kalenderjahr 2003 wurden von 60 Betrieben knap4.000 t Raps verarbeitet. Dies entspricht
einer Olmenge von ca. 35.000 t Rapsol. Als Kopmelpkt wurden rund 69.000 t Rapspressku-
chen erzeugt. Zusatzlich werden ca. 6.500 t anQ&s@aten, wie Leindotter, Sonnenblumen oder
Hanf zu Pflanzen6l abgepresst. Die Hochrechnun@ a@fBetriebe ergibt somit fur das Jahr 2003
eine verarbeitete Menge an Rapssaat von ca. 380,@8s entspricht einer erzeugten Rapsol-
menge von ca. 128.000 t.

40 % der Betriebe verarbeiteten bis zu 100 t Rapssa Jahr 2003, weitere 17 % zwischen
100 und 500 t und 11 % zwischen 500 und 1.000 geDen pressten rund 32 % der befragten
Betriebe Uber 1.000 t Rapssaat. Abbildung 15 zgigtVerteilung der verarbeiteten Menge an
Rapssaat im Kalenderjahr 2003 der befragten Betrieb
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Abbildung 15: Verarbeitete Menge Rapssaat der Beé&i
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30 Verfahrenstechnische Daten und sonstige Angaben

6.2 Absatz der erzeugten Produkte

50 % der befragten Betriebe gaben an, das gewonn®hénnerhalb des eigenen Betriebs zu
verwerten. 9 % der Anlagenbetreiber verbrauchen%@tes Ols innerhalb ihres Betriebs, gefolgt
von 8 % der Betriebe, die Uiber 50 % des hergestefds selbst verwerten.

Der Hauptabsatz erfolgt zu 58 % in Form von Rap$$)lRohstoff fur die Rapsdl-Methyl-Ester-
Produktion, gefolgt von Rapsolkraftstoff (22 %) ttewd! (14 %) und Speisedl (1 %). Die Produk-
tion von Rapsol fir den technischen Bereich lidmgrdalls bei 1 %. Ol fir sonstige Zwecke ent-
spricht ca. 4 % der produzierten Menge. Abbilduggzgigt dien prozentualen Verwendungs-
zweck des erzeugten Rapsoéls. Fur die befragteneleBe bedeutet dies in absoluten Zahlen ca.
18.000 t als Rohstoff fur die Rapsol-Methyl-Esteoduktion, rund 7.000 t als Rapsolkraftstoff,
ca. 4.400 t als Futterdl, 350 t fir den technisdBereich und rund 1.000 t fur sonstige Verwen-
dungszwecke.
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Abbildung 16: Verwendungszweck des erzeugten Ols

Das bei der Pressung entstehende Koppelprodukskergsen wird bei 47 % der Betriebe kom-
plett selbst verwertet. 22 % der Befragten verweitieer 50 % des gewonnenen Koppelproduktes
im eigenen Betrieb. Vorwiegend wird PresskucheMastbullen oder Schweine verfuttert. 32 %
der Olmuhlen verkaufen den Presskuchen sowohl atadidwirtschaftlichen Betriebe, als auch
an die Futtermittelindustrie. 65 % der befragtena@enbetreiber verkaufen den Presskuchen
ausschlief3lich an landwirtschaftliche Betriebe 6rid ausschlief3lich an die Futtermittelindustrie.
In seltenen Fallen wird Presskuchen in Biogasanlagewertet.
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6.3 Distribution

80 % der Befragten geben an, ihre Endprodukte arkdaden zu liefern oder diese direkt ab Hof
zu verkaufen. Die Gebindeformen sind abhangig venkauften Endprodukt. Kraftstoff und Fut-
terdl wird sowohl lose als auch in Gitterboxen nelten. Speise6l dagegen wird in der Regel in
bereits abgeflllten Kanistern oder (Schmuck-) Flascan die Kunden abgegeben. Rapspressku-
chen wird an den Kunden lose oder in selteneniréll®ig Bags verkauft.

Wird Rapsol als Kraftstoff produziert, wird diesesn 38 % der Befragten sowohl geliefert als
auch zur Selbstabholung bereitgestellt. Nur 3 % @ienlihlenbetreiber liefern Kraftstoff aus-
schlieR3lich und verkaufen somit nicht ab Hof. Dagyeieten 33 % der Befragten nur eine Abho-
lung des Kraftstoffes an. 22 % der Anlagenbetreligdern Speisedl aus oder verkaufen ab Hof,
beispielsweise im eigenen Hofladen. 19 % der B&fragiefern ausschliel3lich das Speisedl aus.
Futterdle werden in 24 % nur gegen personliche Abigpverkauft. 15 % der Betreiber liefern
und verkaufen das Futterél ebenso ab Hof. Presskuklnn je zu einem Drittel entweder aus-
schlie3lich abgeholt oder sowohl abgeholt als ayelrefert werden. Tabelle 2 zeigt die Vertei-
lung der einzelnen Distributionsformen der Endpkaeu

Die Mengenerfassung der Endprodukte findet bei 6#ie¥Betriebe durch Wiegung statt. Nur
17 % der Befragten verfiigen Uber geeichte VolumaezdUngeeichte Volumenzéhler sind in
32 % der Olmuhlen vorhanden. 86 % der Befragtemyevieden Presskuchen. Mehrfachnennun-
gen waren bei der Angabe der Mengenerfassung nndglic

Tabelle 2: Vertrieb der Endprodukte

Endprodukt Vertriebsform Anteil der Betriebe
Lieferung 3%
Kraftstoff Abholung 33 %
Lieferung und Abholung 38 %
Lieferung 3%
Speisedl Abholung 19%
Lieferung und Abholung 22 %
Lieferung 3%
Futterol Abholung 24 %
Lieferung und Abholung 15 %
Lieferung 10 %
Presskuchen Abholung 31 %
Lieferung und Abholung 32%
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32 Verfahrenstechnische Daten und sonstige Angaben

6.4 Preise und Erl6se

Preise und Erlose fir die eingesetzten bzw. gewoinedukte variieren sehr stark. So wird bei-
spielsweise Rapsspeisedl zu Preisen zwischen 0,66d€knapp 5 € pro Liter (zzgl. Mehr-
wertsteuer) angeboten. Diese grof3e Preisspanaetestanderem auf den Einsatz von konventio-
nellem und 6kologischem Saatgut zuriickzufuhren.hAdie Abnahmemenge, die Art des Ver-
triebes und z.B. die Abflllung in Schmuckflaschemmen Einfluss auf die Preisgestaltung. Die
Mittelwerte, die Mediane, die Minimum-Werte und Niaxm-Werte flr Preise und Erlése der
Endprodukte fur das Kalenderjahr 2003 sind in Tlal®kzusammengefasst.

Tabelle 3: Preis der Rapssaat und Erl6ése fur did@odukte (n = 55 Betriebe)

Preis Erlos
Rapssaat Kraftstoff Futterdl Speisedl Presskuchen
€/tzzgl. €/tzzgl. €/t zzql. €/1zzql. €/t zzql.
MwsSt. MwsSt. MwsSt. MwsSt. MwsSt.
Mittelwert 251 617 646 2,10 168
Median 246 610 620 1,54 165
Min. Wert 210 490 500 0,55 100
Max. Wert 440 750 1200 4,98 320
6.5 Logistische Daten

Die Steigerung der Wertschopfung in der Landwirdédthind die Umweltschonung durch Ver-
minderung von Transportwegen sind Ziele der deatir Olgewinnung. 13 % der Anlagen-
betreiber verwenden grundsatzlich nur ihre eigeaat.SRund 55 % der Befragten verarbeiten
regionale Saat aus einem Umkreis von bis zu 25 &m BO % aus einem Umkreis bis zu 50 km.
Saat aus einem Umkreis gré3er 50 km von 13 % veitatb

Das Gebiet in dem das Ol verkauft wird ist im Dwdimitt gréRer, als bei der Saatanlieferung.
Zwar verwerten rund 11 % der Befragten das gewamtdrausschlieRlich selbst, doch liefern ein
Viertel das Ol bis zu 25 km und ein weiteres Vieis zu 50 km im Umkreis ihrer Olmiihle aus.

Lieferungen im weiteren Umkreis, bis 100 km undidi@r hinaus werden von iiber 36 % der Ol-
produzenten angeboten.
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Beim Presskuchenabsatz ist die Situation verglaichb der, der Saatanlieferung. Rund 11 % der
Befragten verwerten den gewonnenen Presskucheatdiegdich in ihrem eigenen Betrieb. Etwa
54 % der Befragten liefern ihren Presskuchen iermaitumkreis von bis zur 25 km, zusatzliche
16 % bis zu einem Umkreis von bis zu 50 km. Abgabeeitere Entfernungen bieten 19 % der
Befragten an.

6.6 Motivation und Zufriedenheit der Olmiihlenbetreiber

Grunde fur die Errichtung einer dezentrale Olgewitgsanlage sind fir viele Befragte die Erho-
hung der Wertschépfung im eigenen Betrieb. ,Aus Region, fir die Region®, ist das Ziel fur
einen Grol3teil der Anlagenbetreiber. Haufig pagstichlage gut in das Konzept des vorhandenen
landwirtschaftlichen Betriebs und freie Arbeitskrahd raumliche Kapazitaten stehen in der Re-
gel ebenfalls zur Verfigung. Der Wunsch nach Unagigkeit gegentiber der Mineral6lindustrie
ist ein vielfach genanntes Argument. Oft wird zakéh zum rapsélbetriebenen Schlepper auch
der private Pkw mit Pflanzendlkraftstoff gefahr&e Produktion des Koppelproduktes Pressku-
chen, der als hochwertiges Futtermittel verwendet,wird mehrfach als Ziel genannt.

Mangelnde Rentabilitat, Gberh6hte Rapssaatpreideiberzogener burokratischer Aufwand sind
bei Befragten aber Griinde eine Weiterfiihrung derddluktion in Frage zu stellen. Mit steigen-
der Anzahl dezentraler Olgewinnungsanlagen in dsgidh wird der Kampf um den Markt zu-

nehmend harter. Dies fuhrte bereits in dem einen ddm anderen Fall zur Stilllegung der Anla-

ge.

Verbesserungsvorschlage bei einem erneuten AufleauAdlage gibt es in grof3er Fille. Der

Wunsch nach einem Pressentyp eines anderen Herstetler einer Presse mit hdherem Durch-
satz, steht vor allem bei den zufriedenen Olanlagiaibern an erster Stelle. Auch im Bereich
der Reinigungstechnik sind Verbesserungen erwinsgtuf3zigigere Raumplanung mit insge-
samt mehr Platz fir die Ollagerung, fur Packmasahiond Kommissionierung sollten zukiinftig

Beachtung finden. Eine sinnvolle Mal3nhahme wareDdiechfihrung einer Marktanalyse vor der

Inbetriebnahme der Anlage.

Auf die Frage nach der Bereitschaft erneut eine@ignungsanlage aufzubauen haben 72 % von
90 befragten Olmuhlenbetreibern positiv geantwoBeigegen sind sich 17 % der Befragten ganz
sicher, dass diese MalRnahme fir sie auf keinembBalimals in Frage kommt. 11 % der Umfra-
geteilnehmer machten keine Angabe.
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Zusammenfassung

Die Verarbeitung von Olsaaten in dezentralen Amiagat sich zu einem bemerkenswerten Er-
werbszweig in der Landwirtschaft entwickelt. Lag dinzahl der dezentralen Olmihlen im Jahr
1999 noch bei etwa 79 Anlagen, waren es im Frulg8lod schon 219 Anlagen. Die Inbetrieb-
nahme der Olmiihlen fand bei knapp der Halfte derageen im Zeitraum von 2000 bis zum
Fruhjahr 2004 statt. Die Verarbeitungskapazitat@leniihlen liegt vorwiegend im Bereich bis 50
kg Saat oder 150 kg bis 500 kg Saat pro Stundetedlenische Ausstattung der Olmiihlen ist sehr
unterschiedlich und birgt ein entsprechendes Optimigspotenzial. Anlagenkomponenten, wie
Lagerhaustechnik, Saat-Aufbereitung, Saat-ReinigumySaat-Trocknung sind laut Umfrage bei
jedem zweiten Betrieb vorhanden. Ebenso sind Hituiggen fir die Saat-Wagung und die
Fremdkorperabscheidung in den befragten OlmuhleEimsatz. Dagegen ist das Zerkleinern der
Saat in nur wenigen Betrieben ublich. Im Bereich Rieesstechnik werden tiberwiegend Olpres-
sen der Firma Karl Strahle GmbH & Co. KG und dershtanenfabrik Reinartz GmbH & Co. KG
eingesetzt. Die Fest/Fliissig-Trennung des gewomméis erfolgt in drei Viertel der Betriebe
durch Filtration. Sedimentationssysteme sind baéene Dritten Betrieb im Einsatz. Die Verwen-
dung von Sicherheitsfiltern zur Endfiltration ititetwa zwei Viertel der Anlagen ublich. Kapazi-
taten zur Lagerung des gewonnenen Ols und des Koppekts Presskuchen sind in nahezu
jedem Betrieb vorhanden. Eigene Tankwagen oderstalin existieren in der Halfte der befrag-
ten Betriebe.

Im Jahr 2003 wurden an durchschnittlich 250 Prgsstdnochgerechnet etwa 10 % der deutschen
Rapsernte in 219 Olmuhlen verarbeitet. Der BezugQdsaat und der Absatz der erzeugten Pro-
dukte erfolgt Uberwiegend regional in einem Umkieiis maximal 50 km. Die Erzeugung von
Kraftstoff, sowohl als Rapsolkraftstoff fur pflang#dtaugliche Dieselmotoren als auch als Roh-
stoff fir die Rapsol-Methyl-Ester-Produktion, stabei der Olproduktion im Vordergrund.
Daneben wurden, zum Teil auch aus Leindotter-, &oblmmen- und Hanfsaat, Speisedl, Futterdl
und Ole fir technische Verwendungen produziert. Brafgllende Koppelprodukt Presskuchen
wird in der Tierfutterung eingesetzt. Analysen &egpsols nach den Vorgaben des ,Qualitats-
standards fur Rapsol als Kraftstoff* und zusataiénalysen fir Speiseol lassen eine grol3e An-
zahl der Olproduzenten von Labors durchfiihren.

Grunde fiir die Errichtung einer Olmiihle sind digiomale Wertschopfung und die oft bereits
vorhandenen rdumlichen Strukturen, sowie der Wumsain Unabhangigkeit gegentber der Mi-
neraldlindustrie. Uber 70 % der Betreiber eineretémlen Olmihle wiirden, falls sie vor der
Entscheidung stiinden, wieder eine Olgewinnungserdagchten.
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Anhang

Fragebogen
Dezentrale Olsaatenverarbeitungsanlagen

von der KTBL-Arbeitsgruppe ,Dezentrale Olsaatenverabeitung” erstellt

Zutreffendes bitte ankreuzen / ausfullen Befrager:......ccccooiiiiniiiiiiiian
Alle Angaben werden vertraulich behandelt Datumi.....ccceevvveviiriiiiiiiiiinnnn o

und in anonymisierter Form verdffentlicht.

Dieser Fragebogen umfasst 10 Seiten

1. Allgemeine Angaben zum Betreiber / Betrieb

I SO A F= 10 a 1= T 1 0 = ST

1.2, ANSPIECNPAITNET: .o eeeeeeer s e e e e e e e e e e e e e e e e e eaaaaaeaeaaaaeaeeaeeeeeeeesesesaennnnns

1.3. Anschrift: S = 1Y
PLZ ............ ] o
Telefon/Fax: ..o, L
=] S oS
o 1 = 11 TN

1.4. Sind Sie mit der Weitergabe Ihrer AdressdateDritte einverstanden? UWja U nein
1.5. Artdes Betriebs: Q1 Landwirtschaftlicher Betrieb

O Mittelstandischer Gewerbebetrieb

U Industriebetrieb

U Tochtergesellschaft eines Maschinenrings oder untarnehmer

L SONSHGES. ..t
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1.6. Betriebsart der Anlage: U einzelbetrieblich

U gemeinschaftlich...........c.uuuiiiiiiii e,
1.7. Planung durch: U eigene

L PIANET ... e

O Olpressenhersteller ............covieeveocecmeeereeceeeeecee e eee e

1.8. Produktionsschwerpunkt des Betriebs (nur Bieenung maoglich)

U Rapsdlkraftstoff O Futterdl O Speisedl 1 SoNstige  ....oooooeiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeees

2.  Allgemeine Angaben zur Anlage

Gesamtanlage besteht aus folgenden Komponenten

» Lagerhaustechnik: U ja U nein
» Saat-Aufbereitung vor der Pressung: Qja Q nein
Reinigung Qja U nein
Trocknung U ja U nein
Zerkleinerung Qja U nein
Wiegeeinrichtung U ja U nein
Fremdkoérperabscheidung Qja U nein
* Presstechnik: Qja U nein
+ Olreinigungstechnik: Filtration Qja U nein
Sedimentation Qja U nein
Sicherheitsfilter U ja U nein
« Lagerung: fur Ole Qja Q nein
fur Presskuchen Qja U nein
» Distributionstechnik (eigene Tankstelle, Tankwagsn,) Qja U nein

2.1. Zeitpunkt der Inbetriebnahme (Monat/Jahr)..........cc..uuuiiiiiiiiiiii e
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3. Beschreibung der Anlagen-Komponenten

3.1. Saataufbereitung
angestrebte Saatfeuchte bei der Lagerung o 0.
durchschnittliche Saattemperatur bei der Lagerung —............ °C

3.2.  Saatlagerung

U Sonstige
Saatlager U Flachlager U Hochsilo

Lagerkapazitat

[M3] ] s | e | e,
Lagerkapazitat

K | S (R
Lagerbeliftung Qja Wnein Uja Onein Uja nein
Saattemperatur Winter ... °C winter ... °C winter ... °C
(Mittelwerte) Sommer ... °C Sommer ... °C Sommer ... °C
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3.3 Presstechnik
Alle Angaben nur fir Rapssaat im Zeitraum vom bi4.31.12.2003!

Hersteller und Typ

Anzahl Anzahl Anzahl Anzahl Anzahl Sonstige
Strahle Reinartz Keller Monforts Sket Hersteller
_ SKeo/l | _APO8 | P0010 | CAB9G| Kp12 | T
__SK60/2 |__AP10/06/__P 0015 |__D851G|_ KP 15 TP
_ SK130/3| AP 12 _ P0101 | DD85G| Kp21 | T
__SK150 | _AP14 __P0350 |_ S87G _ Kp26 |
__SK190/1|__AP 14/30 _s120F |_vp2o | AT
__SK250/1| AP 15 P2 |
__AP25 VP28
__ VP32

(laut Hersteller)

Durchsatz [kg/h] Durchsatz [kg/h]

(tatsachlich)

Anzahl

pro Jahr

Verarbei-

tungszeit | Presstagg

[h/Tag]

el

Ta
oc

W

Verarbéd-
tungszeit

azitat
Tag]

i

[t

Verarbd-
tungs-

k
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3.4. Olreinigungstechnik

3.4.1. Filtration

Bezeichnung

Typenschild Filterflache Filterstandzeif

Typ Firma

U Vertikal-
Druckkerzenfilter

U Vertikal-
Druckplattenfilter

U Kammerfilterpresse

3.4.2. Sedimentation

Volumen Durchschnitt-
Anzahl der Behalter| liche Sedimen-

der Behélter _ tationszeit
[m3]  [Liter] [Tage]

Typ Firma

U Kontinuierlich
- System Weihenstephgn
- Eigenbau

O Diskontinuierlich = | coveververmmiiene | e e[ e

3.4.3. Sicherheitsfilter

. Beutel/ PorengroiRe
Firma Gehausetyp 3 Anzahl g

Filterstandzeit
Kerzentyp [um]

Ifilter

Beute

Kerzenfilter




44  Anhang

3.4.4. Sonstige Filtereinheiten

Bezeichnung PorengroRe | Filterstand-

T Fi
yP rma Typenschild [um] zeit

3.4.5. Reinigungsverfahren

Beschreiben Sie bitte kurz die Abfolge der Verfalssehritte der Reinigung in Ihrem Betrieb

(z.B. Kammerfilterpresse, Beutelfilter, Kerzenfilte
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3.5.

Ollagerung

Stahltank

Edelstahltank

Gitterboxen (R

Sonstiges
E)

Anzahl

Kapazitat
[m?]

10001 | 800 |

Standort

im Freien

im Gebaudd

Lage

oberirdisch

unterirdisch

Oleinlauf im Tank

beruhigt

oben
unten

mitte

Olentnahme

unten

schwim-
mend

(cm Uber
Boden)

Lagerdauer
[Wochen]
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3.6. Beabsichtigen Sie ein Steuerlager einzuri¢htetl ja U nein

3.7. Presskuchenlagerung

Pellettierung Qja U nein
Presskuchenkihlung /-trocknung U ja U nein
Presskuchenférderung U Schnecke U Geblase

U Bandférderung 4 Becherwerk

besondere Behandlung: ...
Halle Boxen Silo Container | Sonstige
Lager Presskuchen
a a a I
Lagerkapazitat [m3] | s | e | ] |
durchschnittliche
Lagerdauer [Wochen] | e | e | e s e
Qja Qja Qja Qja Qja
Bellftung . . . . .
Q nein Q nein Q nein Q nein Q nein
Probleme mit Schimmel- Qja Qja Qja Qja Qja
bildung, Selbstentziindun ) ) ) . .
etc. g i 4 nein Q nein Q nein Q nein Q nein

Ursachen der SChimmelbildUNG: ............. oo



Anhang 47

3.8. Distributionstechnik und -wege

Sonstige
Produkt Kraftstoff Speisedl Futterol Presskuchgn
U lose Q Flaschen |Q lose Ulose | .
Gebinde- | Tankstelle | Kanister 4 Gitterbox | Big Bag
form acimebox | |||
Lieferung a a a a a
Abholung Q a Q Q a
O Pkw U Pkw U Pkw
U landwirt- U landwirt- U landwirt-
_ schatftliche schaftliche schaftliche
Vertrieb Fahrzeuge Fahrzeuge Fahrzeuge
Q Lkw O Lkw O Lkw
U Tankwagen U Tankwagen | Tankwagen
3.9. Umgang mit Filterkuchen, Sedimentationsschlamm
Filterkuchen U Zugabe zum Pressguit............. L.Zugabe zum Presskuchen
U Biogasanlage
PO UPRRSURPRRI
Sedimentationsschlamm U Zugabe zum Pressgut ............ L.Zugabe zum Presskuchen
U Biogasanlage
PO UPRRSURPRRI
3.10. Mengenerfassung
ol U Volumenzahler geeicht U Volumenzahler nicht geeicht U Waage

Presskuchen 1 Waage 510 151 10 = ISR
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4. Verfahrenstechnische Daten

Mengen in t/Jahr

Alle
Angaben von
1.1. bis 31.12|

Raps Weitere Olsaaten

Non Food Food Gesamt Olsaat Menge

2003

verarbeitete
Saatmengsg

2003

erzielte
Olmenge

Press-
kuchen

2003

T eT 01T (0L T =T o PSRN
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5. Qualitatsbeschreibung

5.1. der Saat (Durchschnittswerte): Wassergehglt.(%.........cccooeeeeeiiiiiiiie e,
(0] 1= o LR () [T

Besatz vor dem Pressen (%) .........ccuvvceeeeeaeeeeeeeeenes
5.2. des Presskuchens: Restolgehalt (%0) ... cceemeeeeeerrrrmiiiiiiiiiiieeiee e

5.3. Haufigkeit von Olanalysen

Eigene Olanalyse a... mal pro Jahr | monatlich U wochentlich

Fremde Olanalyse a... mal pro Jahr | monatlich O wochentlich

5.4. Welches Labor fuhrt Analysen fur Sie durch?

U ASG U Universitat Rostock U SONStge...ccvveieieeeiieieeeee e
5.5. st das Labor fur die Kraftstoffanalytik zédiert? U4 ja U nein U unbekannt
5.6 Sind eigene Laboreinrichtungen vorhanden? U ja U nein
5.7. Benutzen Sie den Schnelltestkoffer der Fir8&A U ja U nein

5.8. Werden Vorgaben des RK-Qualitatsstandard€008/Bertcksichtigt?l ja U nein

5.9. Welche KenngréfZen werden analySIert? ........ccuuuuuiiiieiiiiiiiii e eeeeeeeeee e e e

5.10. Werden Qualitatsanalysen fur die Speisedlerdung durchgefihrtZd ja U nein
5.11. An welcher Stelle werden die Olproben entnem™ O Lagertank O Produktion
5.12. Von welchen Proben werden Ruckstellmusteogmz? Wie lange werden sie aufbewahrt?

U Rapssaat........... [Monate]d Rapsal.............. [Monate]d Presskuchen............... [Monate]
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6. Preise und Erlose

Alle Durchschnittspreise und -erlése in €/t ohne MwSt.
Angaben von _ N
1.1. bis 31.12. Raps _ Weitere Olsaaten

Non Food Food Gesamt Olsaaten Menge
0 g
o
5 % 2003
5
[2)
5 2003
%
ES)
£ | 2003
>
oL
2 © | 2003
- 7
L C

n o

(%))

© G | 2003

o2

<)

2

& 2003

@)

N

T eT 0 01T (0L T =T o PPN
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7. Absatz / Vertrieb

7.1. Rapsol

Anteil an Eigenverbrauch von Raps6l an der Gesamdtktion:

.................................................. % bzw. T TPPPUPPPPPPRARRNPRRR |7 (=1 g [o 1=

Verwendungszweck Anteil [%] im Jahr 2003 Mengatft]Jahr 2003

U RME / Biodiesel

U Rapsolkraftstoff

O Futterol

U Speisedl

Q technische Ole

U Sonstige

7.2. Vergallen Sie Ol von Stilllegungsflachen?

U nein Uija, mit .o, Kardration Masse-% ........ccccceeeeeeeevennnnn,

7.3. Presskuchen

Anteil an Eigenverbrauch von Rapspresskuchen adsamtproduktion:
.................................................. % bzw. PP PUPURPPRPPPP Y/ (=1 g (o [=7)

Abnehmer Anteil [%] im Jahr 2003 Menge[t] im Jal®03

U Landwirtschaft

O Futterindustrie

U Biogasanlage

U Sonstige
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8. Logistische Daten

8.1 Einzugsbereich der Saatanlieferung (km):
Durchschnitt Entfernung ....................

8.2. Einzugsbereich der Ollieferung (km):
Durchschnitt Entfernung ....................

8.3. Einzugsbereich der Presskuchenlieferung (km):

Durchschnitt Entfernung ....................

9.  Sonstige Angaben

9.1. Arbeitszeitbedarf fur Betrieb der Olmuhle werarbeitung (Summe):

Stunden ... Akh/Tag
Personen  ....coccoiiiiiiinil. Anzahl Ak

9.2. Investitionen und Kosten:

ohne Gebaude L €
mit Gebdude L €
Jahrliche Kosten fur Wartung und Instandhaltung  ............... (€/Jahr)

9.3. Wairden Sie diese Mal3hahmen heute wieder dildri? 4 ja U nein

(27T [ U ] g To [V 0T PP PP TP PRSP
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WEICHE ANUEIUNGENT ...t memme ettt et e et e e ete et e s teeseeaeessesteenseeteeneesteensesreanes
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