
OiE' Z"iuInIlRb" erfnl!(t in KpnntR!lpn. 

Das Balkendiagramm ist in Tafel 4 clargestellt. 

Die Dauer des Vorgang~ wircl als Balken clurch Sternchen 
ausgedruckt und clip Purrerzeit erschpint als Strich. 

Die Kapazitätensummierung erfolgt nach FAT wie in Ta
fel 5 gezeigt. 

Im Beispiel wurcle nur pin Vorgang betral'htet, .. nsonsten 
erfolgt eine Summicrung- al\"r zu einem Termin bcnötigten 
Kapazitäten aus IIl1cn Vorgäng-pn. 

Erste Erfahrun!(l'n mit dem Programm KEPF 1 zeigell, .laß 

die Arbeitsarten auf clip Kulturen und nicht auf den 
Schlag bezogcn wercll'n sollten 

zur HersteJlullj! eines g-cschlosscncn ~ptzcs mit Schein
aktivitäten - sogcnanntpn Wartevorgiingen - gcarbeitpt 
werden muß 

die Durchrechnung mehrerpr Teilnetze (Brigaden, Kom
plexe) schneller prfolgt als die Berpchnung eincs großpn 
Netzplans für den Gesamtbetrieb 

die aufgeführten Sortiermöglichkeiten genutzt werden 
können, aber im Interesse eines geringeren Rpchenauf
wands nur nach wenigen Merkmalen (FAT uncl Knltur) 
sortiert werden sollte. 

Wie bei jeder Planerarbeitung. so sincl auch bei clpr Fprtig
stellung des Einsatzplans zwei Plnnungsrunden erforderlich. 
Nachdem man die Ergebnisse der ersten Planungsrunde kri
tisch geprüft hat. werden Verä nd erungen in clen Eingabe
daten vorgenommen. Die zweite Planungsrunde liefert dann 
einen brauchbaren Einsatzplan . 

Die maschinellen Kosten für die Anfertigung dieses Einsatz
plans liegen bei einem Problem mit 150 Vorgängen bei runcl 
400,00 M. 

1.2.2. DRS I'rnj(rallllll NIYI' 71 / 11 

Dieses auf der EOVA H :~()() zu bcnut,wnd,' Programm wurde 
von Dr. Papesch. Mllrtin-Luther-lJniversität. Halle, im Rah
men clcr einj.(anJ!s ,·.rwiihntrn Arheitsg-rllppe unter Leitung 
von Prof. Dr. Bail ge,,·harrell. 

Das Programm hasiert auf cler Ml'l\I-M,·thode uncl ermög
licht die Verarbeitung von lriO Vorgänj(l'n und 30 Kapazi
tätenarten in rinrm Plnnllngsz,·il.rautll VOll 200 Zeiteinhl'i
ten. 

Eille Information darüher ist an g-leidwr Stelle (H. fi / Hl72. 
S. 257) bereits erschienen. Dort sind auch in Tafel 1 uncl 
Tafel 2 die EingalH'b,·lcg-e abgl'bildet. 

Oer Einsatzplll ll Jil'gt lIach erfolgtt,r U"rechnung in Form 
eines Balkenri1aj(ramms und piner Kapazitätenliste vor. Da 
diesem Prog-ramm. insbpsolldere seiner hinsichtlich des .\n
schlusses an die Ergebnisse der Komplexhereehnung IIncl 
cl!'r VerwendulIJ!smiiglichkeit auf clem Kleillrechner C 8205 
weiterentwickeltrn Varia"t<" cine g-roß(· Bed<'utung einge
räumt wird, soll nach Jo'(,rtigstellung d<'r VariaBte cl<trüber 
ausführlich informiert werden. 

Der auf dies!' Weise geschaffene Kampaglleeinsatzplull ist 
.. ine gründliche Vorb .. reituBg- .Jes Produktionsprozesses in 
der Pflanzenproduktion. Er ellthillt sämtliche Arheitsgäng-t'. 
für a lle Kulturen im Planungsintervall nncl gibt darüber 
A u~kunft, zu well'hem Zeitpunkt llncl in wieviel Tagen dil' 
Arbeit verrichtet wt'rdt'n soll. Selbstverständlich gehört clie 
gennlle Angahe der dabl'i cinzusetzendell Arbeitskräfte. Trak
toren , LKW und l.andmaschinen clazu. 

Dieser Einsatzplan ist clie Grundlage für die tägliche Ar
beitsdisposition . 

Uber die Arbl'itsclisposition soll ill eincr Fortsetzung bt'rich
tet werden. A 9129 

Die Bedeutung des Meßwesens in der landwirtschaft 
am Beispiel der technischen Trocknung von Grünfutter 

Dlpl.-Ing. W. PuHlch, KOT· 

Im Lallfe d"r lt'lztt'n .fahre hal!!'n sil'h in drr Lnn.lwirt
schaft in.lllstriemäL~ig" l'r"dllktiollsnl('thodl'n 1'1ltwiek,·11 nncl 
durchgt'selzt. Dnh"i entstehl'n immer mf'hr J!roLlI' Prodllk
tionseinheiten , die die VoraussetzungE'n bringen, mit hoher 
Sichcrht'it große Partien von j!1"il'hl'r. j(llll'r Qualität zn pr
zen!!'<,n .'1/ . 

Zllr Sich"rnllg der Qllalität rniisSi'1I im Produktions- "d<'r 
Verarbeitungsprozeß clie WE'rte verschiecll'ner Einflußgrö
ßl'n in bestimmten ßN{'Öehen (Toleranzl'll) g-<,haltcn w<'rdcn . 
Deshalh ist es erforderlich. zur Kontrolle d(·" Produktions
prozesses stänclig zu prüfen ullcl zu mI'SSI'II. 11m festzustel
len , ob sich der Prozeß in den zulässigen Grenzen bewegt 
oder Korrekturen erfordt'rlich werden. 

Die weitere technische Entwicklung führt ,,-ur Rt'gelungs
technik und zur Automatisierung. Allch in cler Lanclwirt
schaft gibt es hierfür schon eine Reihe von Beispielen. Die 
Automatisierung setzt eine entwickelte Meßtechnik voraus; 
für sie gilt : "Was man nicht messen kann, läßt sich auch 
nicht automatisieren ." 

Die technische Troeknung' VOll (;riinfutter. dit' Si'it . etwa 
10 Jahren in besonders dazu cnt-"iekelt!'n und errichteten 
Trockenwerken betrieben wird, ist ein ty pisches Beispiel 
eines industriemäßigen Produktionsverfahrens in der Land
wirtschaft. Untersuchungen von Mitarbeitern des DAMW /2/ 

276 

WL .. enschallliche r Mitarbeiter im Fachgebiet meßlecllllischer Außen
dienst de~ Amtes rür Stanunrdtsieru.ng, Meßwesen und Warenprü
lUDI!' (ASMW) (Ilerelch Meßwesen) 

!ws"hiifti/:,trn sil'h mil clN in dipsl'n Werkrn an/:,ewellrlele!l 
MI'ßtt'chnik , <przir' lI mil dl'r 11ld~lI'"hllischell Absichcnllll! 
cles TroeknllnJ!sprozps«·s. I':i11 ig-" sich daraus ergehencl!' 
Schlußfolgerungen sollen hier dargelegt werden. 

1.. Die BpdE'lltllng dl'r J'wz{·ßkontrolle hei der technischl'll 
Trockllung von Griinflltlcr 

Die technisl'he Troeknllng- VOll (;riillfuttl'r ist ,Ins verlust
ärmste KOllsl'rvierung-sv('rfahrl'n für (;rünflltter und hringt 
l'ine Rt'ihe arbeitsorg-a 11 isatori<eher, hl'triehswirbeh .. ftlichl'r 
und füucrunJ!stcchnisl'llI'r Vorkill' fiir die sozialistischen 
Betriebe der r,anclwirtschaft mit sich. 

Trockellg-rüngllI ist ,·iwl·ißreich llncl hat eill('l1 hohen Vit
amin- und Minl'raJst,,,ffgehalt. Zunächsl wnrdl' auch e inc ge
Ilerell hohe Ver,]aulichkcit d,'s Trockt'llgriillj.(uL' angenom
men. Untersuchungen von L·\Uh", Papp<' , Aekl und Hcnk 
/3/ /4/ ergAben jecloch, claß cler (;rad dcr Vcrclauliehkeit 
aller Nähr- und Wirkstoffe. hl'sond e rs jl'doch .kr Eiweiß
komponente. des Rohprot."ins, entscheid('nd von der Trock
nerIührung abhängig- ist. Di" V<'rdaulichkcit des Hohproteins 
fällt bei einem Trockcnlllllsseg-I'halt von über 92 Prozent 
rasch ab, der Futlerwert geht clamit vl'rlorl'n . 

AnläßLieh der TrocknungstHg-ung der KDT am 25.126. Mai 
1967 in Magdeburg gab Prof. Dr. Laube z. B. an, daß durch 
Ubertrocknung die Verdaulichkeit des H.ohproteins bis zu 
20 Prozent gemindert wird . Außcrdl'1lI trelen Verluste in der 
Verdaulichkeit der Stärke ein. 
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Die.<e Forschungspr~phllissl' wuJ"d(,1l in der Anordnun!{ üher 
den Aufkauf und den Handel mit Trockengriingut vom 
16. April 1968 und in dpr TGL 80-22798 - Trockengriin
futter - hei der Festle!{un!{ der Einstufung des Trocken
grünguts in Qualitätsklasspn bprücksichtigt. Bei tJb('rschrci
tung des Trock('nmassegehalts von 92 Pr()~ent kann dns 
Trockengrüngut trotz ausrpieh(,lldem Rohprowillgehalt nur 
noch Qu"litätsklassp 11 werden. analo!{ bri iilwr 93 Prozenl. 
Trockpnmass('!{ehalt nur noch QualitiitsklRsst' BI. lind bpi 
üher !l4 Pro:.<p,1\. Trockp. nmasS<'gph"lt ist Troekengriingul 
keinr Handelsware mehr. 

Die sRchgemäße Trocknerführung ist also entscheidend für 
die Qualität des Trockengrünguts. Daher müssen die Meister 
und Brigadiere ill deli Troekenwerk('n eine gute Qllnlifiku
lion und ausreichcnde Erfahrungen auf dem Gehict der tech
nischen Troeknung von Griinfutter besitzen . 

Außerdem müssen sie über ständig zlIvrrlässig funktionie
rende meßt('chnisch(' Einrichtungen vcrfiig('II, ' mit denen sic 
deli Trocknungspro~eß jcder.zeit unter KOlltrolle hnlten kön
lIell . Hei mit H('gelnnlagen uusgeslatletcn Trnckcnwcrken 
muß vorausgesptzt w('rd('n , daß die eing('s('lztcn Meßfühler 
ständig funktionsfähig sind und im Rahmen ihrer Fehler
grenzen richtigp Meßwerte lieferll . 

2_ Die meßt('chnische Absicherung des Trocknungsprozesses 

Hei der Konlrolle des Troeknungsprozessps ist abzusichern, 
daß während des Trocknungsprozesses keine Temperaturen 
auhrptcn, die das Griingut in der biologischen Wertigkeit 
schädi!{en und dpn Trockenmassegehalt über die in der TGL 
vorgrschriebenl'n Wertl' ansteigen lassen . 

Die wichtigsten (;rößen , die zur Konlrollc des Trocknungs
proz('sses brstimmt werden miissen, sind daher die Tempe
ralur in der Trockentrommel und die r.utfeuehte am Trom
melausgang. 

2.1. Tcmr)(·rttl'lmtt· ... wng /JI'; d"r Il'chniscJ,(,1! Trocknung "011 

Grün{u!I('r 

Richtweru; fiir die Trockn('rtl'mppraturpn für dil' Eingangs-, 
Mittcl- und Ahg-uslpmpcratllr wurden vnn Hehling /3/ ange
geben. Für die PrnzpHkolltrnlle wäre flie Vorgube engerer 
Temperaturbereieh\, zweekmäßiger. Es sollten Höchstwerte 
angegeben werden, die zur Vermeidung von Qualitätsschä
den nicht überschritten werden dürfen , und Untergrenzen. 
die angeben, wann dir Wirtschaftlichkeit der Trocknerbe
triebe infolge ungenügender Ausnulzung dr r Wärmeenergie 
gefährdet ist. 

Die derzcit vorgpgebenen Toleranzen für die Temperatur 
können mit herkömmlichen Temperaturmeßmitteln einge
halten werden . Das Meßverfahren wird dann so ausgewählt, 
daß 

- die Fehlpf!{renze des Meßmitlels t!; der 7.ugelassenen 
Toleranz nicht überschreitet 

- der bevorzugte Meßbereich bpi t/ 3 des Anzeigehereichs 
liegt 

die Anzeigeverzögerung bzw. Halbwertzeit der Technolo
gie angepaßt ist 
die Bedingllngrn des rauhen Betriehs berücksichtigt 
werden . 

Außerdem mull die erforderliche Meßwertverarheitung (Ge
ber, Registrierung) gewährleistet sein . 

Bei der Ternperaturmessung mit Thermoel ementen sollen 
zur Erhöhung der Anzeigegenauigkeit Gegenlötstellen-Ther
mostate eingesetzt werden . Das ist vor allem dort angebracht, 
wo diese Gpräte als Geber Cür die Regelanlage dienen. 

2.2. Be8ti""lIlItlg der Guts{euchte am Tromml'lausgang 

Der Trockenl"ilssegehalt ist wie unter 1. angegeben nach der 
TGL 80-227~K je nach Qualitätsklasse auf 86 bis !)4 Prozent 
festgelegt. Der Toleranzbereich für Qualitätsklasse I liegt bei 
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86 his 92 Prozent. umfaßt also (i l'roz('nt. Das ausgewählt.· 
Meßverfahren sollte also Messungen mit einer Fehlergrenze 
von ± 0,6 Prozent zulassen. 

Die derzeit in den Trockenwerken angewendeten Meßver
fahren hahen alle. besonders hinsichtlich ihrer Brauchbar
keit zur Prozeßkontro\\e, Mängel: 

Das Wä!{p-Trocknllngs-Vf'rf"hrpn ist hinreichcnd gllnall, 
,ubeitet aber diskontinuierlich. Die Ergebnis", liegen erst 
nach einer Stunde vor und sind in Werken, die selbst 
nicht naeh dem Wäge-Troeknungs-Verfahren messen, erst 
dann verfügbar, wenn die Untersuchungsstelle das Ergeb
nis durchgibt. 
Für die Einstufung nach T(:L ist das Meßverfahren 
brauchbar, für die Prozeßkontrolle nicht. 

Kontinuierlich nnzeigende und registrierende Feuchte
meßanlagen des Typs FM L-l der Fa. Feutron, Greiz, 
wurden in die Trockenwerke Standard 63 eingebaut. Diese 
Anlagen ermitteln di(' Feuchtigkeit des Guts über eine 
Hilfsgröße - den elektrischen Leitwert. 
Das Ergebnis wird in Skalenwerten angl)zeigt, weil ein 
Leitwert einern unterschiedlichen Trockenmassegehalt bei 
den einzelnen Frllchtarten entspricht. 
Daher ist von Partie zu Partie ein Vergleich (in der 
Praxis fälschlicherweise als Eichung bezeichnet) mit dem 
Wäge-Trocknungs-Verfahren erforderlich. Die Meßgellau
igkeit ist von den Fehlern des Anzeige- und Registrier
geräts, der Sorgfältigkeit des Vergleichs und der Homo
genität der betrerrenden Partie abhiingig. 
Außerdem sind diese Meßanlagen recht störa nfällig. Die 
meisten der 1963 bis 1965 installierten Anlagen sind aus
gefallen und nicht wieder instand gesetzt word('n. 

Elektrische Feuehte-Schnellbestimmer des Typs Hygro
mette der Fa. Feutron, Greiz, liefern das Ergebnis nach 
etwa 20 Minuten. Sie messen ebenfalls den Leitwert und 
sind zur Prozeßkontrolle nur bedingt geeignet, da das Er
gebnis zu spät kommt und z.u ungenau ist. 

Derzeit hpstimmpn die Troekenmpister und Brigadiere di(' 
Ausgangsfeuchte - die die Grundlage für die EinstuCung 
nach Qualitätsklassen gemäß TGL 80-22798 ist - nach der 
Handprobe oder dem Klang und der Stromuufnahme der 
Hammermühlen, dic das Trockengut mahlen. Di .. Tolerunz 
in Richtung zu feuchter Ware ist dabei wohl eillzuhalten, 
weil sich sonst die Hammermühlen zusetzen - die Toleranz 
in Richtung zur tJbertrocknung und Schädigung der Ver
daulichkeit jedoch nicht. Vip entscheidende Schrart/w der 
Qualitätssicherung gerät außer Kontrolle. Schließlich mußte 
noch festgestellt werden, daß bei der .Pdletierung dem 
Trockengrüngut erneut Wasser zugesetzt wird, d"s nur zum 
Teil beim Pelletieren wieder verdampft. Der Trockenmasse
gehalt der Pellets, der bei der Untersuchung zur Einstufung 
in die Qualitätsklassen nach TGL 80-22798 ermittelt wird , 
sagt also nichts mehr darüber aus, ob das Grüngut über
trocknet und die Verdaulichkeit der Nährstorre gemindert 
wurde. 

Die Bestimmung der Gut.~feuchte am Trocknerausgang und 
auch zur Einstufung in Qualitätsklassen ist demnach recht 
unbefriedigend. Es gibt keine sicheren Meßverfahren zur 
kontinuierlichen Bestimmung der Qualität des Troekengriin
guts am Trocknerausgang. Die Grünfuttertrocknungen wer
den in dieser Hinsicht blind oder nach Gefühl gefahren - so 
driicken es erfahrene Trockenmeister aus. 

Dies ist ein Problem der Qualitätssicherung bzw. der Meß
technik, das in absehbarer Zeit gelöst werden muß. Dabei 
interessiert die Gutsfeuchte am Trocknerausgang lediglich 
wegen der Lagerfähigkeit. Für die Futterqualität ist die Ver
daulichkeit des Rohproteins besonders wichtig. Darum ver
dienen die Arbeiten von Prym und Weissbach /6/ über neue 
Methoden zur Bestimmung des Futterwerts von Trockengrün
futter besondere Beachtung. 

Auf dieser Grundlage sollten Schnellverfahren oder gar kon
tinuierliche AnalysenverCahren· zur Ermittlung der Verdau-
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lichkpil. dp.s Hohprot .. ins t'nLwi"k,,(1 w<,rtl!'n. Erg<'hnisst' in 
dieser Richtung hälten für die ProzeLlkonlrolic hei der tech
nischen Trocknung von Grünfutter eine enlseheidl'n,k Be

deutung. 

3. Die Betreuung der meßtc"hnisch"n Einrichlung"n in den 
G rii n f 11 LLertrocken werken 

Wenn audl di" Anwendung rler M('.ßI.!'dlllik zur P"ozl,ßkoll' 
troll" noch einige Wiinseh" off"n läßt. SO gebeJl doeh die rla
zeit e ingesetzten Meßmittel rlem Bcdienullgspersonal der 
Anlagen wi!'htig'e lnformation('n üher rlen Trocknungsver
lauf und rlie Hetri('hsfähigkeiL der Anlage. 

Die MeLlfiihlC'r rl"r Hegelanl"g'ell. rlie Rcgcl>lnlagen seihsI, 
alle MeßmiLlel, die zur l'rozcßkontrolle und auch zur l3e
triebsüherwachung in rlen Elcklroanlal!:"n , Heizungsanlagen 
und bei rlcr L>lgerung' eillg"sl'lzt sind, sollten sorgfiiltig he
treut werrll·n . LI,irl"r ist tlas nndl ni 'cht üh"rall ei 'H' S<,lhst
verstänrllielrkeil. Zuniid.sl. lIIüssen ,,111' MI'f.llllil.t.>1 und Meß
fühler laufenrl auf Sauberkeit, Funktitlnstüc-htig'keil, Null
Punkt-Einstellung, offensichtliche I inrichtigkl·il. (im SOlllmer 
Minus-Crarle). Tinlenfiillung für Sehrl'illl'r u. a. üherw'lI'ht 
werrlen. 

Es sollte nicht mehr vnrkolllll,en, rlaß Mdl", i Ltcl mit pinge
sehlagenc-II S"h('ihcn orl er verbog('II('.J' Zeig'ern angelroffen 
werrlen orl!'r solche, rlie nicht abgelcsen werden könnl' n, w!'il 
die Scheihen verschmulzl sinrl . 

AII(' Meßmillel müss('n ordcnllieh g'ewartel unrl falls erior
rlerlich ausgewechselt werden. 

lJntersehiitzl wirrl. rlAß MI·lIl1litt .. l dllTt,h AI\.t,rung. l'Jberla
stu ng, Besehiirligllng o. ii . unrichl.il-( w!'TliI'n können, hzw. rlaß 
sich rler Mdlf,'hl"r vI' rgr-iißl'rn kann. In rll'r V('rorrlnung ühcr 
das Meßwl'SI'" vom 18. Mai l!)(il (;111. H, Nr. :32, S. 19l) 
ist rlen Hetriehsl!'itl',·n nit:ht oh,,,, (:rund v()r~es"hrieben, im 
Prorluktionsprozdl IInrl zur t1hl'rwa"hlll1f:( der <lualiWt unrl 
Qna ntität rl,,. Erzl'lIg'nisSl' g'el'ignclt~ Mdlgeriill' (Betriehs
meßgeräte) anzuwen"!'11 unrl diese in allgemesse"en liristen 
mit beglauhig'tt' n NormaJ ... " zu vllrg'lt'il'.hclI orln vergleichen 
zu lassen, rla,"il si,' ri!'htig sinrl , rl. h. inn"rhalh rlcr f'chillr
grenzen riehlif:(e MeUwert!' liefern . 

Ohn(' ml'f.lll'ehnisch .. Priifung rler eingt,setzt!'11 Mdlmittcl in 
angerness"nen Frist!'11 ist nicht rlie Cpwiihr gegeben, daß 
ständig richtige Meßwert!:' gewonn!'n wNden, daß die einge
setzten Meßmill!'1 ihrn Funktion zur Kontrolle rles Pro
rluktionsprozesslls IInrl zlIr Sid.!'rung rler Qnalität ~!'recht 

wI'rrlen. 

lh.s 'Personal. rlel' Tro"kl'nwI'rk" 111 11 II rlie n",Lltechllis!'hcn 
Einri!'htungen orrlcnllich wart"n IInrl iiherwachen. Di" 
Durchführung lIIeßII'('.hnis('.h"r Priifungell rlllr"h Verglei .. h 
rlcr McLlmiuel mil. hl'glallhigt!'n Normale" sctztSpl'zia lkellllt
nisse unrl Ausriistllng!'11 voralls unrl kalln vom Personal 
rler Trockenwcrke nieht selbst vorgenommen W!'rr!,," . Das 
g'leiche trifft auch fiir rlie IllstanrlhAll.llllg rl"r HMSI\-Anla
gen zu. Es ist rlah"r crfnn]!'rli"h , ill clt'.r LAndwirtschaft iihl'r
betrieblich VorauRsctzungen zur Betreuung IInrt Priifllnf:( tier 
Meßmittel und BMSR-Anlagen zu schaHen. In der Lanrl
wirlschaft und Nahrungsgüterwirtscha ft gibt es eine He ihe 
weiterer An lagen , rl ie nach industriemiiLligen Prod u ktions
verfahren arbeiten. Auch dort werden Meßmittcl eingesetzt 
und sind Regelanlagen eingerichlet worden, wie z. B. in Ge
wächshäusern oder Anlagen d!'r tierischen Prorluktion . Es 
soHte rechtzeitig ein Betreuungsdienst eingerichtet werrlen, 
der gewährleistet, daß die Meß- unrl Regelanlagen in rlcr 
land wi rtschaftlichen Prod uk \ion und N ahrungsgü lerwirtscha ft 
ständig in einem funktionsfähigen Zustand sind und ihren 
wichtigen Aufgaben bei der Prozeßkontrolle gerecht werden. 

4.. Zusammenfassung 

Zur Sicherung der Qualität müssen die Produktionsprozesse 
meßtechnisch beherrscht werden. Die große Bedentung der 
Meßtechnik ergibt sich uus der Tatsache, daß ohne (~ewiJl-
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IIUIII(' hillrl,i"hl'nrl I('t·.II''''l'r Mdlwl·.rl,·. w('lkr rlil' He.j{elulljl: 
!loch die Alltomutisierung Ikr Produktitlnsvl'rfaltre!l denkbar 

is t. 

Am B!'ispil,1 ,ler 1(·."hnis.-l1l'1I Tro!'knllllg von (:riinfuL\.t'r wird 
die nleLlI!'I,hnisd", Alrsi"hl'rllng "incs illdustril'lIIiißig"n 1' .... -
rlukti()ll~pr()zl'ss('.s erläutert. Die ~~rlwltung der FUllklions· 
fiihigkeit rler MeLl- unrl neg'('.L.nlag!'lI erfo,·dt'l'l. hpsontlC'rt· 
Atlfmerk~lImk". il. ])A rlas Persollal rler 'l'rol·.ken\\'t,rkt' ni .. ht. 
in rler Lage ist. seihst die lnswnrlhllitung IInrl I'riifllng dl'" 
McLlmitlel vor'.lunehm!'!l , wird vorgesch lagen, dips" Aufgahcll 
überbetrieblich im Wirtschuftszweig zu lös!'n , da auch für 
andere Anlagen rler Landwirtschaft unrl Nahrullgsgülerwirt
schaft, die nach illdllstriemäßigen J>roduklionsmethorl"n ar
beiten, ähnliche Prohlemc Zll lös!'n sind. 
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LAUFRÄDER 
für Industrie 
und Transport 

mit Vollgummi- PVC- Hohlkammer- u. Schwingmetall
bereifung · 0 50 - 650 mm . Tragkraft 40 -1650 kp 

Bitte fordern Sie Prospektmaterial an! 

VEB LAUFRÄDER. 705 LEIPZIG 
StöHerilzer SlrGße 40 . Telefon 60949 . Telegr. LGufröder Leipzig 
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