
Lösung der Maschine Pneugran ES-3,5 läßt den 
zusätzlichen Anbau einer bei den Pflanzen
schutzgeräten üblichen Schaummarkiereinrich
tung zu; Das ist die Voraussetzung dafür, daß 
die auf einer guten Querverteilgenauigkeit be
ruhenden Vorteile genutzt werden. 

4.5. Weitere Kenngrößen, die auf die Quer-
verteilung Einfluß haben 

Die Querverteilung wird weiterhin von der 
Stellung des Verteilerkegels im oberen Ende 
des Luftkanals beeinflußt. Trotz Verstellmög
lichkeit wird die Maschine vom Hersteller u. a. 
mit einer KegeleinsteIlung geliefert, die sich 
beim Testen am günstigsten erwies, d. h., daß 
der Verteilerkegel vom Nutzer nicht verstellt 
werden sollte. 
Eine Voraussetzung für die gleichmäßige Ver
teilung sind ein ausreichender Luftstrom und 
eine geeignete Luftaustrittsgeschwindigkeit. 
Deswegen sollten über die DrosselklappensteI
lung hinaus die richtige Keilriemenspannung 
vom Gebläse, die genaue Passung der Luftleit
und Dosierrohre sowie der Zustand der Gum
mianschlüsse an den Klappgelenken in re
gelmäßigen Zeitabständen kontrolliert wer
den. 
Von großer Bedeutung bezüglich der Quer
verteilung sind noch die werkseitig eingestell
ten Pralldüsen. Barrendeformationen während 
des EinsatzeS sind zu vermeiden bzw. zu be
heben, denn eine Beschädigung des Barrens hat 
die Versetzung der Pralld;;sen zur Folge. Dar
über hinaus sollten die Prallflächen immer 
sauber gehalten werden. 
Zur Vermeidung der Barrendeformation sowie 
zur Erzielung. bester Längs- und Querverteil
genauigkeit ist es wichtig, eine den Gelän
deverhältnissen angemessene Fahrgeschwin
digkeit zu wählen. Die genaue Einhaltung die
ser GesChwindigkeit ist um so mehr zu beach
ten, da Geschwindigkeitsschwankungen zu 

Abweichungen in den Aufwandmengen je 
Hektar führen. Bei Einhaltung der einsatztech
nischen Merkmale weist der Streuer 
Pneugran ES-3,5 eine Querverteilgenauigkeit 
mit Abweichungen vom Mittelwert im Bereich 
von 5 bis 15 % auf, die den an die Dün
gerstreuer gestellten Forderungen entspricht. 
Dadurch werden die Wirksamkeit der Mi
neraldüngung erhöht sowie die Hektarerträge 
bzw. Qualität des Erntegutes günstig beein
nußt. 

5. Zusammenfassung 
Der pneumatische Granulatstreuer Pneugran 
ES-3,5 wird vorzugsweise zur Ausbringung 
von Stickstoffdüngern bzw. stickstoffhaIti
gen Kombinationsdüngern, die vor allem einer 
gleichmäßigen Querverteilung bedürfen, -ein
gesetzt. Bei Einhaltung der in Untersuchungen 
ermittelten und im Beitrag beschriebenen ein
satztechnischen Hinweise liegen die Abwei
chungen der Querverteilung vom Mittelwert 
zwischen 5 und 10 %. 
Von den einsatztechnischen Parametern sollte 
die DrosselklappensteIlung, die die Kenngrö
ßen des Trägerluftstroms bestimmt, hervorge
hoben werden. 
Mit den in der Praxis üblichen Granulaten soll 
bei der DrosselklappensteIlung 5 gearbeitet 
werden. Eine davon abweichende Dros
selklappenstellung wird nur bei der Ausbrin
gung von feinkörnigen Granulaten und einer 
-Dosieröffnungsstellung von kleiner als 10 ein
gestellt. · Hierfür wird die DrosselklappensteI
lung 4 empfohlen. 
Der erforderliche Düngeraufwand soll mit gut 
gewählter Fahrgeschwindigkeit im Dosieröff
nungsbereich 7 bis 19 realisiert werden, da diese 
Maschineneinstellung die günstigsten Querver
teilergebnisse liefert. 
Die Arbeitsbreite der Maschine beträgt 1I m. 
Eine Abweichung davon ist nur bei der Aus-

Untersuchungen zur Werkstoffbeständigkeit 
in Flüssigdüngemitteln 

Dipl.-Chem. H. Doll. KOT IChem.-lng. R. Peuker 
VEB Stickstoffwerk Piesteritz, Stamm betrieb des VEB Kombinat Agrochemie 

Verwendete Fonnelzeichen 

A cm' Fläche 
t.m g 
t.M g/m' 

d,a 
VK g/m" d 
V L mm/a 
Q g/cm' 

Massedifferenz 
spezifische Mas'sezunahme 
Prüfzeit . 
Korrosionsgeschwindigkeit 
linearer Abtrag 
Materialdichte 

Seit geraumer Zeit ist bei der Anwendung von 
Mineraldüngemitteln in einigen Ländern ein 
verstärkter Trend zu Flüssigdüngemitteln er
kennbar. Gründe dafür dürften hauptsächlich 
eine bessere und genauere ApplikationsmÖg: 
lichkeit, die schnellere Pflanzenverfügbarkeit 
sowie eine verlustärrnere Anwendungsmög
lichkeit der Flüssigdüngemittel gegenüber fe
sten Mineraldüngemitteln sein. Aber auch be
stehende Probleme bei der Herstellung fester 
Dünger in Form hoher Produktionskosten 
durch Trocknungund Formgebung sowie bei 
Transport, Lagerung und Ausbringung ourch 
Stauben, Verhärten und Segregation weisen 
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den Weg zu einer stärkeren Anwendung von 
Flüssigdüngemitteln. 
Demgegenüber treten aber auch beim Umgang 
mit Flüssigdüngemitteln Schwierigkeiten durch 
Korrosionserscheinungen infolge der hohen 
Aggressivität der Düngerlösungen und nicht 
zuletzt durch die großen zu transportierenden 
und zu lagernden Flüssigkeitsmengen auf. 
Durch einen gezielten Materialeinsatz lassen 
sich dabei die auftretenden Korrosionserschei
nungen weitgehend minimieren. Die Korrosivi
tät der Flüssigdüngemittel und damit der not
wendige Materialeinsatz wird naturgemäß 
durch die unterschiedliche Zusammenselzung 
als NPK-, NP- oder N-Flüssigdünger bestimmt, 
wobei neben dem Nährstoffverhältnis die 
Nährstoffkonzentration eine weitere wichtige 
Rolle spielt. 
Ziel der Untersuchungen war' es, für zwei ge
bräuchliche Flüssigdüngerzusammensetzungen 
(NPK- und N-Dünger) die korrosiven Eigen
schaften gegenüber verschiedenen Werkstof-

bringung -von grobkörnigem Kalisalz gerecht
fertigt. Für diesen Dünger bewirkt die Er
höhung der Arbeitsbreite auf 12 m einen gering
fügigen Anstieg der Querverteilgenauigkeit. 
Durch Spuranschlußfehler wird c,iie Querver
teilgenauigkeit der Maschine wesentlich be
einträchtigt. Deshalb sollte der Düngerstreuer 
mit Spurmarkiereinrichtung eingesetzt werden. 
Vorteilhaft ist die Anwendung von Schaum
markiereinrichtungen, die auch an Pflanzen
schutzgeräten zum Einsatz kommen. 
Auf Veränderung der Luftparameter sowie 
Vermeidung von Barrendeformationen ist zu 
achten. Wichtig sind die Wahl und Einhaltung 
einer auf die Geländeverhältnisse abgestirrunten 
Fahrgeschwindigkeit. 
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fen zu testen und Materialien für die praktiSChe 
Anwendung vorzuschlagen. 

1. Allgemeiner Literaturübel'blick 
Nach Literaturangaben sind austenitische 
Chrom-Nickel-Stähle U bis 5J, Aluminium [6], 
glasfaserverstärkte Plaste [4, 7 bis 9J , 
gummi-[4, 5, IOJ, neopren-[II] und pIast
beschichtete Tanks [4, 5, 12] für Transport und 
Lagerung von Flüssigdüngemitteln anwend-
bare Werkstoffe. . 
Speziell für NP- und NPK-Flüssigdüngemittel 
wird darauf verwiesen, daß Kohlenstoffstahl 
und Aluminium angegriffen werden, wogegen 
Edelstähle einsetzbar sind (13, 14]. 
Das korrosive Verhalten von NPK-Flüssigdün
gern wird hauptsächlich durch die Anteile an 
kondensierten Phosphaten- und Chlorid be
stimmt. Während die kondensierten Phosphate 
hauptsächlich ebenmäßigen Abtrag bedin
gen [J 5] und unter Temperatureinfluß zu wenig 
korrosivem Monophosphat hydrolysiert wer-
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Tafel I. Einsatzgrenzen für Werkstoffe bei Korro- ' 
sionsangriffen [17) 

Bewertungsgrad ßM 
g/ml 

a) Me/al/isr;he Werkstoffe mitllerer Preislage' 
vollkommen bestän-
dig 0,00 
geeignet < 0,13 
bedingt geeignet 0,13 ... 0,30 
kurzzeitig einsetzbar 0,30 ... 0,50 
unbrauchbar > 0.50 

b) Plas//)ewertung aufgrund von Massezunahmen 
beständig < 60 
bedingt beständig 60 ... 200 
unbeständig > 200 

den [16], ruft Chlorid lokalen Korrosionsangriff 
bei Werkstoffen, die durch eine Passivschicht 
geschützt sind, in Form. von Lochfraß bzw. 
Spannungsrißkorrosion hervor. In NPK
Düngemittelzusammensetzungen wirken 
Chloride allgemein korrosionsfördernd [17] . 
Für N-Flüssigdünger wurde gefunden, daß 
Kohlenstoffstahl durch hohen linearen Ab
tragswert ·nicht eingesetzt werden kann [18 bis 
20]. 

2. Durchführung der Werkstoff-
untersuchungen 

An zwei gebräuchlichen Flüssig
düngerzusammensetzungen, NPK-Flüssigdün
ger mit den Hauptkomponenten Ammo
niumpolyphosphat, Ammonnitrat und Kalium
chlorid sowie N-Flüssigdünger mit den Haupt
komponenten Ammonnitrat und Harnstoff. 
wurden verschiedene Werkstoffe auf ihre Be
ständigkeit unter definierten Bedingungen ge
testel. Dabei fanden die dafür verbindlichen 
Standards [21 bis 23] Anwendung. 
Die zu untersuchenden Proben wurden inert in 
800-ml-Bechergläsern oder I-I-Dreihalskolben 
(für Versuche mit erhöhter Temperatur) in das 
Prüfmedium eingehangen. Sauerstoffeinfluß 
wurde durch tägliches Bel üften berücksich
tigl. 
Nach einer Versuchsdauer von 1,2,4,8,16 und 
32 Tagen erfolgte die Auswertung der Ver
suche durch Bestimmung der Masseänderung. 
Bei metallischen Werkstoffen wurde die auf
tretende Korrosion als Korrosionsgeschwin
digkeit V K und linearer Abtrag V L quantitativ 
ausgewertet: 

/j.m 
Vx = - ,- ·10' 

A ( (I) 

Vx 
VL =- · 0,365 . 

p 
(2) 

Bei den getesteten Polyesterharzproben -
.g1asfaserverstärktes, ungesättigtes Polyester
harz (GUP) - wurde deren Beständigkeit auf
grund der Bestimmung der Masseänderung 
durch Quellung eimittelt. 
Die Beurteilung der Einsatzfähigkeit der 
Werkstoffe erfolgte anhand der in Tafel I auf
geführten Bewertungskriterien. 

3. WerkstoHuntersuchungen 
in NPK-Flüssigdüngern 

Als NPK-Flüssigdünger wurde eine Dünger
lösung mit 9 % N-, 9 % P20 S- und 9 % K20-Ge
halt verWendet, wobei als chemische Haupt
komponenten Ammoniumpolyphosphat, Am
monnitrat und Kaliumchlorid enthalten waren. 
Im Versuchsprogramm wurden folgende Varia
tionen des POlyphosphatanteils am Ge
samt-P20 s-Gehalt vorgenommen, um den Hy
drolyseeinfluß mitzuerfassen: 
- 62 % Polyphosphatanteil bei Versuchs- ' 

beginn, 323 K 
- 32 % Polyphosphatanteil bei Versuchs

beginn, 298 K 
- 62 % Polyphosphatanteil bei Versuchs-

beginn, 298 K. 
Die ermittelten Beständigkeiten für folgende 
Proben sind in Tafel 2 enthalten: 
- austenitische Cr-Ni-Stähle 

• X8CrNiTi 18.10 
• X8CrNiMoTi 18.11 

- Baustahl 

• St 38 
• St 38 verzinkt 

- Aluminium 

• AI 99.5 
• AI 99.7 
• AIMg 3 

- Polyesterharz (GUP). 

Aus den Ergebnissen ist zu entnehmen, daß die 
getesteten austenitischen Cr-Ni-Stähl~ die be
sten Beständigkeiten in den verwendeten 
Düngerlösungen haben. ' Sie zeichnen sich 
durch die Bildung ein~r homogenen dünnen 
Schutzschicht aus. Anzeichen von Lochfraß
korrosion waren mikroskopisch nach 32 Ver
suchstagen nicht feststellbar. 
Baustahl St 38 zeigt eine vom Polyphosphat
gehalt abhängige Korrosionsrate. Bei erhöhter 
Temperatur tritt infolge der Monophosphat
bildung durch Hydrolyse eine Schutzschicht~ 

Tafel 2. Beständigkeit verschiedener Werkstoffe in Flüssigdüngern 

Werkstoff VL " in mm/a 

NPK-FI~ssigdünger N -Flüssigdünger 
32 % P1O," 62% PlO,l' 62% PlO,'"' 
(298K) (298K) (323 K) (298K) 

X8CrNiTi 18.10 +" +" +" 0.001 
X8CrNiMoTi 18.11 +" +" +" 
St 38 0,06 0.16 +" 0.910 
St 38 verzinkt 0,70 0.94 0.25 0.730 
AI 99.5 0.22 0.12 0.002 
AI 99.7 +" 0.22 0,10 
AIMg3 0.41 0.08 0.001 

ßM')S' in g/m' 
GUP +12.8 +8.0 +9,9 +0,7 

I) Ergebnisse nach 32 Tagen Versuchsdauer 
2) Polyphosphatanteil am. Gesamt-PlO,-Gehalt 
3) Polyphosphatanteil (Ausgangsgehalt) infolge Hydrolyse stark fallend 
4) Massezunahme in folge Schutzschichtbildung feststeUbar 
5) Massezunahme infolge Quellung 
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bildung auf, die jedoch nicht homogen ist, und 
es demzufolge zu lokalen Korrosionsangriffen 
kommt. Baustahl SI- 38 kann aus diesen Grün
den nicht eingesetzt werden. Verzinkter Stahl 
wies bei allen durchgeführten Korrosionsver
suchen die weitaus größten Abtragswerte auf. 
In Abhängigkeit vom Pofyphosphatanteil des 
NPK-Flüssigdüngers wird die Zinkschicht 'nach 
wenigen Stunden abgelöst (der lineare Abtrag 
nach einem Tag ergibt 30,7mm/a). Mit fort
schreitender Versuchszeit wird die Abtragsrate 
nur noch vom Korrosionsverhalten des Unter
grundmaterials bestimmt. Ein Einsatz von ver
zinktem Stahl für NPK-Flüssigdünger ist in 
keinem Fall möglich. 
Die getesteten Aluminiumqualitäten weisen 
nach Versuchsabschluß eine starke, fest 
haftende Schutzschicht auf. Bei den Proben 
AI 99.5 und AI 99.7 ist diese Schicht lokal 
durchbrochen, wodurch es örtlich zu erhebli
chen Korrosionsangriffeil kommt. An der 
Probe AIMg 3 sind starke lokale Korrosions
erscheinungen nicht zu verzeichnen. Im linea
ren Abtrag weist AIMg 3 allerdings bei 62 % 
POlyphosphatanteil der Düngerlösung gegen
über den Proben AI 99.5 und Al 99.7 einen 
doppelten Wert auf. Aus diesen Gründen sind 
die getesteten Aluminiumsorten in der ver
wendeten NPK-Düngerlösung nicht für einen 
Einsatz geeignet. 
Die Polyesterharzproben (GUP) zeigten unter 
den gewählten Versuchsbedingungen im 
Tauchversuch eine M'assezunahrne, die auf 
eine Quellung hindeutet. Die erreichten Werte 
liegen in einer Größen9rdnung, die einen Ein
satz generell rechtfertigt. 

4. WerkstoHuntersuchungen 
in N-Rüssigdüngern 

Als N-Flüssigdünger wurde eine Ammonnitrat
Harnstoff-Lösung mit 28 % N folgender Zu
sammensetzung verwendet: 30% Harnstoff, 
40 % Ammonnitrat, 30 % Wasser, Ammoniak in 
Spuren. 
Die Versuchsergebnisse für folgende Proben 
bei Raumtemperatur sind in Tafel 2 enthal
ten: 
- austenitischer Cr-Ni-Stahl 

• X8CrNiTi 18. 10 
- Baustahl 

• St 38 
• St 38 verzinkt 

- Aluminium 

• AI 99.5 
• AIMg3 

- Polyesterharz (GUP). 

Aus den Ergebnissen ist ersichtlich, daß be
züglich linearem Abtrag der austenitische 
Cr-Ni-Stahl und die Aluminiumqualitäten bei 
den gewählten Versuchsbedingungen geeignet 
sind. 
Baustahl St 38 und verzinkter Stahl sind nicht 
einsetzbar, da der korrosive Angriff, aus
gedrückt als linearer Abtrag, zu hoch ist. 
Gleichfalls wird bei der Probe aus verzinktem 
Stahl die Zinkschicht schon nach wenigen 
Stunden fast völlig abgetragen. 
Versuche zur Einschätzung der Korrosivität 
der Einzelkomponenten des verwendeten 
N-Flüssigdüngers zeigten, daß in der gewählten 
Zusammensetzung Ammonnitrat die weitaus 
aggressivere Komponente ist. 
Bei der Testung von St 38 in 40 %iger Am
monnitnit- und 30 %iger Harnstoff(ösung er-

"gaben sich Abtragswerte von 1,64 mm/a bzw. 
0,05mmJa. 
Die GUP-Proben sind in Ammonnitrat-Harn
st-off-Flüssigdünger einsetzbar. 



5. Zusammenfassung 
Flüssigdüngemittel werden in der Landwirt
schaft zunehmend angewendet. Bei ihre. An
wendung ist jedoch mit einigen Problemen in
folge ihrer korrosiven Eigenschaften zu rech-

I 
nen. 
An zwei gebräuchlichen Flüssigdüngertypen, 
einem NPK- und einem N-Flüssigdünger, wur
den verschieden.e Werkstoffe auf ihre Be
ständigkeit unter definierten Laborbedingun
gen getestet. Als beständige Werkstoffe er
wiesen sich austenitische Chr"m-Nic.kel-Stähle 
und glasfaserverstärkte ungesättigte Poly
esterharze (G UP), während Baustahl St 38 und 
verzinkter Stahl in keinem Fall einsetzbar sind. 
Für N-Flüssigdünger können weiterhin Alumi
nium-Werkstoffe eingesetzt werden. 
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Neue Pflanzenschutzmaschinen der Ungarischen Volksrepubli~ 

Der Herstellerbetrieb der Pflanzenschutz
maschinen in der . UVR, Merogep Debrecen, 
stellte am 2. und 3. Juni 1981 im Rahmen eines 
internationalen Symposiums über die Mechani
sierung .des Pflanzenschutzes weiterentwik
kelte Pflanzenschutzmaschinen der Baureihe 
Kertitox und Maschinen der 2. Generation 
Kertitox der Öffentlichkeit vor. Am Sympo
sium, das vom Agrartechnischen Komitee der 
Ungarischen Akademie der Wissenschaften 
gemeinsam mit dem Institut für Landtechnik 
Gödöllö, mit Mezögep Debrecen, der Agrar
universität Debrecen und der Sektion Chemi
sierung des Wissenschaftlichen Vereins für 
Maschinenbau durchgeführt wurde, nahmen 
Fachleute aus fast allen sozialistischen Län
dern und aus Österreich teil. Während des 
Symposiums wurden folgende Themen behan
delt: 
- Anforderungen an den Pflanzenschutz und 

speziell an die gegenwärtige und zukünftige 
Pflanzenschutztechnik 

- Fragen der Effektivität des Pflanzenschut
zes 

- Aspekte und Methoden der Prüfung der 
Pfanzenschutzmaschinen 

- aviochemischer Pflanzenschutz 
- Beizapparate. 
Nachfolgend wird auf einige allgemein inter
essierende Probleme aus der Vielzahl der Vor
tdige eingegangen. 
Dr. Nagy (UVR) berichtete. daß sich in der 
UVR die Aufwendungen für den Pflanzen
schutz auf das 5- bis 6fache erhöht haben. Die 
Preise für Pflanzenschutzmittel sind auf das 
4fache gestiegen . Von den Gesamtkosten be
trägt das Verhältnis zwischen Applikations
kosten und Kosten für Pflanzenschutzmittel 
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etwa I :8. In der UVR sind gegenwärtig 
10700 Pflanzenschutzmaschinen für den Feld
bau sowie 4000 Pflanzenschutzmaschinen für 
den Obst- und Weinbau vorhanden. Der Refe
rent forderte neue Appl ikationsverfahren, neue 
Düsen, die dem internationalen Stand ent
sprechen, und die Kombination von Arbeits
gängen in der Chemisierung der Pflanzenpro
duktion. 
Dr. Dimitrievics (UVR) führte aus; daß die 
gegenwärtig eingesetzte Pflanzenschutztechnik 
10 bis 12 Jahre alt ist und daß bei Saisonbeginn 
nur etwa 33 % der Maschinen voll einsatzfähig 
waren. Trotz internationaler Erfaltrungen 
werden im Obstbau zu hohe Aufwandmengen 
von I 500 bis 2000 I/ha ausgebracht. Damit ist 
die Zeitausnutzung zu gering. Im Feldbau ist 
der Arbeitsbreitenanschluß nicht gesichert . Es 
entstehen unbehandelte oder doppelt behan
delte Streifen von 2 bis 9 % der Arbeitsbreite . 
Der Redner stellte die Forderung auf, neueste 
Erfahrungen zu nutzen, die Forschung 'zum 
Umweltschutz einzubeziehen, die Instandhal
tung und Qualifizierung zu sichern sowie ver
fahrenstechnische Fragen zu erörtern . 
Nach Ing. Balastik t (CSSR) werden Aufsat

. telmaschinen mit Leistungen bis zu 7 ha/h und 
selbstfahrende Maschinen bis zu 15 ha/h be
nötigt, mit denen Aufwandmengen von 100 bis 
800 I/ha beim Spritzen und von 50 bis 300 I/ha 
beim Sprühen in Feldkulturen sowie 200 bis 
1000 I/ha im Obstbau auszubringen sind. Die 
Maschinen sollten Regelungen für Druck und 

. AUSbringmenge sowie Spurmarkierung und 
Möglichkeiten zur Reinigung der Düsen wäh
rend der Arbeit haben. 
Dr. Gergely (UVR) ging darauf ein, daß z. B. 
von den Produktionskosten für Mais 18 bis 

20 % auf den Pflanzenschutz entfallen, wovon 
90 bis 95 % für Pflanzenschutzmittel aufzuwen
den sind. Einer Reduzierung der Aufwand
mengen auf 50 I/ha muß vorausgehen, daß die 
Fahrgeschwindigkeit mit Radar gemessen wird, 
über Mikroprozessoren die- Regelungen erfol
gen und elektronische Geräte für den Arbeits
breitenanschluß vorhanden sind . Dann könnten 
Leistungen von 10 bis 14 ha/h bei großen Ar
beitsbreiten erzielt werden. 
In den Ausführungen über "Neue Aspekte der 
Pflanzenschutzmaschinenprüfung" von Dr. 
Jeske (DDR)(s. Beitrag auf Seite 400) und 
"Methoden der Prüfung von Pflanzenschutz
maschinen" vonlng. Rump (DDR) wurden von 
den Referenten Schlußfolgerungen für die 
Entwicklung der Maschinen gezogen.' Vor 
allem aus den Beziehungen zwischen Schlag
größe, Schlagform und Arbeitsbreite ergeben 
.s ich technologische, ergonomische und energe
tische Schlußfolgerungen, die für die Entwick
lung und für die Auswahl sowie den Einsatz der 
Maschinen von immer größerer Bedeutung sein 
werden. Auf diese vielfältigen Forderungen 
und die Möglichkeiten ihrer Realisierung ging 
Dr. Tündik (UVR) in seinen Referaten im 
Symposium (Thema : "Neue Möglichkeiten der 
Entwicklung von Pflanzenschutzmaschinen") 
und vor der Maschinenvorführung (Thema: 
.. 20 Jahre Mezögep Debrecen im Dienst der 
Chemisierung der Landwirtschaft") ein. 
Vom Ha,uPtkonstrukteur des Betriebs Mezögep 
Debrecen, Ing. t-adanyi, wurden die 
Pflanzenschutzmaschinen der 2. Generation 
Kertitox in einem abschließenden Vortrag 
umfassend dargestellt. Die nach einem neuen 
Baukastensystem entwickelten Maschinen 
wurden in einer Vorführung erstmalig der 
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