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Die diesjahrige Getreideernte hat erneut die Notwendigkeit
unterstrichen, alle vorhandenen Reserven bei extremen Witte-
tungsverhdltnissen fur die Getreidetracknung nutzbar  zu
machen. Die im folgenden Beitrag vermittelten Ratschiage zur
technologischen Einrichtung fiir die Getreidetrocknung sallten
alle Zuckerfobriken bei der notwendigen Uberholung der An-
lagen noch der Zuckerkampagne bericksichtigen. Uber spe-
zielle Einsatzerfahrungen ous der diesjohrigen Getreidetrock-
nung wird vor der néachsten Ernte noch ousfiihrlich zu berichten
sein. Die Redaktion

Dic Getreidetrocknung  gewinnt innerhalb der Zuckerindu-
stric mehr und wche an Bedeutung, Dieser Industriezwelg
verligt  dber grolle Trocknungskapazititen.  dic  gecignet
sind, bei extrem schlechien Frntebedingungen schoell cin-
geselzt zu o werden. Die Trommeltrockner stellen also in
solchen Fllen eine Reserve mit ciner cnovmen Durchsatz-
menge dar, die man [r unsere Landwirtsehalt nutzen k.
Dic LEntwicklung der Getreidetrocknung ab 1954 zeigt, dafy
die damit verbundenen  Schwicrigkeiten von der Zucker-
indusiric immer bessee gemeistert werden. Zu dieser Zeil
gab es einen zaghalten Beginn der planmilligen Verarbei-
tung mit etwa 350 U insgesamt, wobel die Trocknungskosten
21,— MDN je t ausmachten. Im Jalhwe 1965 wrockneten wir
im Betrieh Haldensleben 7900 1 mit cinem Kostenaulwand
von 5,75 MDN/t. Dic Zuckerlabriken driingen  sich  zwar
wicht nach dee Geteeidetrocknung, weil eine lange Trock-
nungszeit die Trocknungsanlagen stark heansprucht und den
Reparaturaufwand  erhéht. AuBerdem kommen die fir den
Trocknungsprozell cingeselzten Fachkrifte nicht ihre plan-
miiBigen Reparatoren an den zucker-tedmologischen Anlagen
ausfithren. Wichtig st jedoch, daBl die Zuckerindustrie sich
alljihelich planmiBig aul die Trocknung von Getretde cin-
vichtet, weil das volkswirtschaltlich notwendig ist.

Annahme des Getreides

Nicht alle Zudkerfabeiken verfiigen iber ecine  geniigend
arofe Ireifliche vor dem ‘l'vocknungsgebiude. s gibt Be-
tricbe, deren Trocknungsanlagen verschachtelt zwischien den
Gebduden der zucker-tecdhnologischen Produktion liegen und
daher schlecht zu erveichen sind. Fabriken, die ausreichende
Iveiflichiere besitzen, haben zum Teil die Schwicrigkeit, dal}
diese Plitze nicht befestigt sind. Damit erhéht sich der Auf-
wand fir dic Beschickung der Trocknung,  Bet  groBer
‘[vocknungskapazitiit miissen  entsprechend viel  Aggregate
zum Linsalz kominen, was schr kostspielig ist und i der
Zuckerindustrie leider noch schr unterschiedliche Produk-
tionsselbstkosten verursacht.

Mit der Einfithrung der Griinluttertrochnung, dic sich sehr
spontan entwickelte und hcute cine direkte Plunproduktion
der Zackerfabriken ist, hat sich auch cine eigenc Annahine-
technologic entwickelt. Die daliir vorgeschenen Stapelbinder
sind cbruso gecignel, Getreide zu [érdern und gegebenen-
falls zu dosicren. Da sic unter Flur angeordnet sind, fassen
sic sich leicht durch Kipplahezeuge beschicken. Immer mebr
Trockmumngsbetriche haben in den letzien Jahren das Vor-
gcldnde zur Trocknung betoniert, so dafl sic den RS 09 zuin
Beschicken des Stapelbandes cinsclzen kinnen. Eine noch
bessere Mechanisierung bieten m. I8 Trogketienforderer, dic
auf ciner Linge bis 50 m in dic Belonfreifliche eingelassen
werden kénnen und das Getreide kontinuieclich zu einer
ZunmieBstelle fondern (Aufnahmetichter). Diese Forderer lassen
sich ohne Schwicrigkeiten vom  Trommellihrer Dbedienen.
Im allgemeinen kann bei dieser Annahmetechuologic 1 Ak
je Schicht dic Hofarbeit bewiltigen.

I'echnischer Teiter der Zuckerfubrik [Haldensleben

T Aus cinem Vortrag aul der ‘frocknungstagung 1966 am 23. und 29.
Miivz 1966 in Leipzig
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Erfahrungen bei der Getreidetrocknung
in Trommeltrocknern der Zuckerfabriken!

flicvber ist nicht die Besetzung der Tolwaagen oder Waggon-
waagen beriicksichtigt. Die genannte Teclnologie ist einfach,
viclseitig und iiberall anwendbar. Viele Betriebe henulzen
Transportbiinder ab Auslauf
wieder verwenden besagle Trogkettenforderer zum Weiter-
transport des Getreides bis zur Trocknung. Enotscheidend
i dic \Wahl sind die ortlichen Gegebenheiten. Yom Stand-
punkt der Wartung und Storanfilligheit anterscheiden sich
beide Férderelemente nicht wesentlich. Den mechanischen
Fiordereirichtungen sollle man aber unbedingt den Vorzug
geben, d. I die heute teilweise noci verwendeten Geblase
aussondern. Sie sind nicht nur sehr energicintensiv, sondern
neigen auch zu Verstoplungen in den Rolideitungen und
bringen bei feuchtem Getreide eine  evhebliche  geringere
[Brderleistung.

Dosicrungstrichter, andere

Bei Einfalenng der Getreidetrocknung sprach man davon,
Vorreinigungsanlagen cinzubauen, win den Iremdbesalz vor
der Teocknung auszuscheiden, wodurch die Qualitit besser
crhalten und die Brandgelahr gemindert wird. ZweckmiBiger
st es jedoch, das Getecide nacle Verlassen der Trommel idiber
Reinigungsanlagen zu schicken.

Der Weg vom Dosiernngstrichier zur ZumeBschnecke wird
entweder  durch Gummitransporthbinder  mit  aulgesetzten
Nocken odev durch Gurtelevatoren itberbriickl.

Dic Entadung aus Waggons mit T 172 oder Schrapperan-
lagen ist noch sehr aufwendig. Es wird emplohlen, Spezial-
Sclbstentladewaggons zu cntwickeln, die auBlerhalb der Ge-
trcidcernte i andere lI'ransportgiiter genulzt  werden
kénnten.

Nicht nur fiie die Zuockerfabriken bedeutcet das cine Verein-
fachung und Produktivitiitssieigerung in der Aunahme, son-
dern auch die Laudwirtschalt und andere Verkehvstrdger
werden NutzuieBer dieser Entwicklung sein.

Technik der Trocknung

Mit dene Einwurf des Getrcides in die ZumeBschnecke be-
sinnt der eigentliche TrocknungsprozeB. Die ZumeBschmecke
Diclet cine zweite Dosicrungsmiglichkeit, dic jedoch mnicht
unbedingt erforderlich ist, weil bereits mit dem Dosierungs-
tichter am  Anfang der BandstraBe oder anderer zweck-
niiBiger Férderanlagen die Zumessung erfolgt. Thre zweite
Aufgabe erfallt die ZumeBscdmedke in jedem Iall, nidmlich
dic Verhinderung  des  unkontrollierten  Liustedmens  von
Falschluft in diec Trommel. Aus sicherheitstedhmischen Griin-
den ist es angebracht, im Bereich der ZumceBschnedee ein
Warnsystem anzuordnen, dafi den Trommelfihrer von elner
Unterbrechung des Getreidestromes unterrichtet.

In Trommeltrocknern wird mit cinem Rauchgas-Lultgemisch
gearbeitet, die Wiirmeiibertragung cfolgt durch Komvek-
tion. Dic Iingangstemperaturen sind unterschiedlich und
Liingen im wesentlichen ab:

L. vom Feuchtigkeitsgehalt des Getreides,

2. von der Konstruktion der Feuerung und der Moglich-

keit, in ciner gut ausgebildeten Nischikammer durch Kalt-
lult konstante Temperaturen zu erzeugen. Im wesent-
lichen wiinscht man einen hellen Abbrand aufl den
Rosten zur Vermeidung von Schwelgasen. In den ver-
gangenen Jahren wurde es als unbedingl notwendig er-
achtet, schiwefelarnie Rolibraunkohle zu verfewern. Sicher
Dbringt dicse Kohle gewisse Vorteile. s kann  jedoch
nicht in vollem Umfang daranf zuriickgegriffen werden,
weil die Dbendligten” Mengen nichit verligbar sind. Iin
Werksbereich Haldensleben — ev setzt sich aus 6 LEinzel-
betricben zusammen — werden 3 Brennstoffsorten ver-
wendet:
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Rohbraunférderkohle, Steinkohle und Briketls.
Beanstandungen durch den VEAB waren bisher nuv in
geringem Male zu verzeichnen. Dies zeugt von ciner
Verwendbarkeit aller Kohlearten. Werl st
der Teuerfibrung beizumessen, dann werden dic unan-
genchmen  Begleiterscicinungen  schwefelhaltiger  Kohle
auf cin Minimum lerabgesctzt.

Besonderer

3. vom Fillungsgrad dee Trommel, der wicderum Dbecin-
fluBt wird durch die Konstroktion der Einbauten. Die
Trommeltrockner vieler Zuckerfubriken hiaben Quadran-
tencinbauten, die einen Wirkungsgrad in
bezug aul Wendefilighent und Durchsulz aulweisen. Sie
werden aber in Zukunlt bei notwendigen Generalvepa-
vaturcn durch Kreuzeinbauten ersctzl.
Dic Trommcltrodkner arbeiten nach
prinzip, d. h.o dic Ewlihrung  des
treides und des erzeugten Rauchgasgemisches  erfolgen
vou der gleichen Seite der Trowmel.

Die LForm der Winmeibertragung  sowie dic an sich

schlecteren

dem  Gleiehstrom-
iiberfcuchten  Ge-

Lolien Eingangstemperaturen fitheen leicht zu ciner Ab-
rocknung der duleren Schitchten des Korns, die Schale
zieht sich zusainmen und cin Feuchiteausgleich und -aus-
witt aus dem Korninnern wivd findlet
g nicht statt Gleichzeitig kanne s zu Rissen im Mcehl-
korper und  zu Verdinderungen  der Inhalisstoffe des
Korns kommen.

erschwerl oder

Deshalb wivd dic Ausicht verteeten, in cinem Trocknungs-
gang nicht melr als 8" Wa
Gefabr einer stickeren ‘Trocknung st jedoch micht grol,

ser heranterzutrocknen. Die

wenn man bedenkt, dall wur in sehr seltenen Fillen IFeuch-
tighkeiten Dis zu 2895 beim angelicferien Geteeide enuittelt
wurden. Meist Jug dic Kornfeuchighkeit etwas iiber 220/,
Bet hohem Ieuchtighcitsgehalt wurde allerdings auch zwei-
mal getrocknet.
Zur Temperaturlithrung wiire zu sagen, dall Tolgende Durch-
schnittswerte anband von  Aufzeichnungen der 6 Bewriehe
ermittelt wurden:
Trommeleingang

180 bis 220°C
Tronunclausgung 5 00

2

55 bis 75°C
Dic Zugverhidlinisse sind  gegeniiber den anderen Lrock-
nungsgitern unverindert, d. h. Unterdruck Dbeteiigt 20 bis
A0 mm. Bei der Verfeuerung von Steinkohle kénuen diese
Werte etwas ticler liegen,

Dic Tromuncel selbst wuterlicgt withrend der Getreidetrock-
nung ciner groflen Beauspruchung. Das Getreide bt wiih-
vend des Transports innerhally des Rieselsystems der ‘I'rom-
mel eine reibende Wirkung aus, was cinen groBeren Ver-
schleify zur lolge hat als bei allen anderven zu trocknenden
Gitern. ‘

Noch unangenchimer ist dic grofe nechaunische Belastung
fir: Trommel und  Antrich. Durclt die Riescleigenschalten
Liilt sich das Getreide Aiberwiegend v unteren Teil der
Trommel, was zu ciner stolweiscu Drechbeweguny durelr dic
immer  wicderkehrende Uberwindung  der Unwucht fihet.
Deshallh arbeitet man bei der Getreidelrocknung mil ge-
Drehzahlen s bei anderen

ringeren I'rocknungsgiitern.

Talel 1. Answertuug der Getreidetrocknung 1965
Zuckerfabrik [ 11
Haldenst Nordgerm.
Verarbeitete Getreidemenge 1 7065 5151
Plan 1 2000 1000
Plankosten Getreide (naf3) MDN/L 12,09 12,70
Istkosten Getreide (nafl) MD N/t 70 8,80
Materiallkosten MDN 22192, — 19 000, —
Lohnkosten MDN 10 349, — 13284, —
Stunden insgesamt h 3895 4916
Produktions-Selbstkosten MDN 45232, — 45313, —
Trommel-Dmr. m 2,8 2,0
Tagesleistung 1/24 1t 195,3 140, —
Stillstande gesamt I 75 593
Arbeitszeitaufwand h/et 0,50 0,95
Kohleverbrauch ! 0,08 0,12
Jinergieverbrauch /! 1,00 8,14

fjet NaBigut
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Audh dic Wirmeleistung der Tromme]l wird herabgeselzt
durdh dic nicht volle Beaulschlagung des Trommelquer-
sehnitls und die geringe Getreideoberfliche.

Bei sehr vielen Trockentromuneln licgt dic Austragschmecke
unterhalb des Ausfallgehiuses. Wo dies nicht dec IFall ist,
also Ausrinmersterne vorhanden sind, bewihet sich cine Ver-
Lingerung der Abstreeifer bis 4 ¢m zum Bodenblech. Ber den
nachgeschalielen Transportelementen, wie Schnecken, Eleva-
toven,  Transporthinder, allgemeinen  keine
Schwicrigketlen auly weil sie fie die Grinluttertrocknung
inzwischen  groBl genug nusgelegt wurden. Fine  Kihlung
des Getretdes st sehr wichtig. Durch reichlichie Frischlult-
zuluhy wird der Geruel verbessert and die zae Lagecung
unbedingt Leider haben
hisher nmur wenig Zudkerfabriken eing Kiiblirommel, jedoch
wird sich auch in dieser 1linsicht in der Perspekuive einiges
iindern. ITnzwischen missen wir uns damit begnigen, durch

lralen 1y

notwendige  Temperatur  crreicht,

Clange Transportwege von der Trommel zum Lager baw. zur
Verladestelle Kihlmoglichkeiten  zu schaffen, obwobl man
dadureh nur cinen geringen Abhiihlungselfekt errcicht, der
im allgemeinen unzuecichend ist. Der geforderte Einbau
von Kiihltrommeln muacht steh nichit nue deswegen nolwen-
dig, sondern ihv Linsatz st auvch ber der Zudkerschnirzel-
produktion dringend erfordechich.

Naceh Verlassen der Withluommel sollte das Geteeide Rei-
nmigungsanlugen durchlaulen, Der VEAB st bemiht, der-
artige Anlagen 2w beschaflen nnd den Fubriken zur Ver-
figung zu stelfen. In diesem Jahr sollen tn Werksbereich
Taldensleben 20 Anlagen cingebaut werden. Vom  ortlichen
VIEAB  erhiclten  wiv die  Bestitigung, dalB das i den
Trommelrocknern  getrocknete  Getreide  viellach  laport-
qualitit hatte. Auch der Staubanteil war gering, obwohl
ohne Relnigungsinlaze gearbeitet wurde. Diese Ergebnisse
wurden crzielt durell cine kounstante 'l'emperaturfihrung,
cuten Ausbrand der Kohle und duech etnen kontinuierlichen
Durchsatz, Dieser ist nicht nue lie die maximale Kapazitits-
auslastung wichtig. sondern triigt auch dazu bei, dic Frock-
nungskosten aul das Minimuin zu senken.

Dic Bedienung aller zam  cigentlichen  Trocknungsprozeld
gehorenden Anlagen und Aggregate obliegt in der Zucker-
fubrik ITaldensleben dem Trommelfithrer als einzigste Ak
je Schicht. Ev sorgt auch [ur Bcekohlung und Entaschung.
Iiie notwendig werdende Reparaturen sichen Betriebshand-
werker in Bereitsehaltsdienst.

Lagerung und Abtransport

In allen Trocknungsanlagen der Zudkerfabrilen ist os tech-
nologisch moghich, das getrocknete Gut in hioher gelegence
Raume zu teansportieren. 1lier befinden sich die Absack-
stationen, sowie Trockenschnitzel- hzw, Zuckersdmitzellager,
die sichi bei der Getreidetrocknung s Zwischenlager nulzen
lassen. Damit ergibt sich der Vorteil, bei der Beladuny
von Waggons oder Vahrzeugen das natinliche Gelille aus-
nulzen zu kounen.

Im Beteieh Haldeusleben witerhalb dev obersten Ge-
bitudededke cine Schnedke mit 500 min Dme. montiert, der
das daritber Tugernde Getreide kontinuierlich iiber regelbare

war

111 v v Vi

Sehackensl. Welerlg. Coldb. Subzwede] Werle
929 - 5770 U304 15943 A6 974
000 = 3 000 3 000
7,90 - 21,50 12,67 14,10
6,68 10,37 10,68 6,37 7,65
T2h, — 24 8706, ~ 30 813, = 51300, -~
279, — 17381, — 14739, — 10 864, —
4551 6063 6518 3114
39630, — 50 899, — 67 325, — 101 512, — 358 V11, —
2X2,4 22,2 2,2430 2% 3,2
204,2 170 - 1342 333 1176,7
469 — 36 185 1408
0,76 1,04 1,04 0,20 0,62
0,08 0,12 0,06 BB 0,03 S K
6,73 20,1 16,3 15,0
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Offnungen zullof. Die damit crreichten Beladezeiten [iir
Fahrzeuge miiissen noch weiter verkiirzt werden, um cine
hohere Auslastung zu erziclen und damit weniger IFahrzeuge
fir den Abtransport zu binden. Deshalb ist beabsichtigt,
innerhalb des Gebiudes oder am Gebdude Stahlbunker zu
montieren, von denen dic Iahrzcuge iiber Fallrohre be-
laden werden. Das Ulfnen und Schlielen der TFallrohre
iibernimmt der Kraftfahrer. Bis zu seiner Riickkehr werden
mit der vorerwihnten Schnecke die Bunker beschickt, was
zur Verkiirzung der [risten fiir den Abtransport fiihrt. Die
Schnecke schaltet bei Erreichen einer vorher fesigelegten
Bunkerfiillung automatisch ab.

Sehr giinstig hat sich der Einsatz von Kiibelfahrzeugen aus-
gewirkt, bei denen weitaus geringere Streuverluste als in
den vergangenen Jahren auftralen. Dor VEAB stellte bei
Fahrzeugkontrollen mit 3,5t Lademass¢ zwischen Zucker-
fabrik und Empfinger nur 15 kg Differenz fest, das sind
etwa 0,49/,. Diese erfreuliche Entwicklung fiihrt letztlich
auch dazu, da die obligatorische Reinigungskraft fiir dic
Hofreinigung in Fortfall kommt.

Bei guten Ernteertrigen bestehen z. Z. noch Lagerprobleme.
Der VEAB hat in seinem Programm deshalb die Schaffung
von iberdachten Freilagerflichen auf dem Betriebsgelinde
von Zuckerfabriken oder anderen zentralen Standorten vor-

gesehen.

Damit lassen sich in Zukunft viele Stillstandsstunden der
Trocknungsanlagen — hervorgerufen durch Absatzschwierig-
keiten — vermeiden. Auflerdem ergibt sich auflerhalp der

Getreidetrocknungszeit eine sehr vorteilhafte und &kono-
mische Verwendung fiir andere Lagerprodukte der Zucker-
fabriken, wie Trockenschnitzel und Zuckerschnitzel. Uber-
wiegend stellen jetzt noch die Fabriken ibre ILagerriume
zur Verfiigung, die dann nach Beendigung der Linlagerung
desinfiziert werden. Vicle Betriebe richteten sogar ihre
Melassebehilter fiir die Zwischenlagerung ein,

Ing. P. RUNKI, KDT* und
H. BORNCHEN*

5.2.1.4. Sitzschale fur Landmaschinen und Traktoren nach
TGL 33-16711 aus glasfaserverstirktem Polyesterharz

Fiir den Komfort und die Sicherheit des Bedienungspersonals
von Landmaschinen und Traktoren ist die Sitzgestaltung von
erofBer Bedculung. Bequeme, anatomisch geformle Sitzschalen
fithren langsamer zur Irmiidung als ungiinstige Sitze und
wirken deshalb der Entstehung von Berufskrankliciten und
dem Nachlassen der Aufmerksamkeit — was zu Unfillen
fiihren kann — entgegen.

Um die praktische Eignung der Sitzschale aus GTP unter-
suchen zu konnen, wurden melirerc Funktionsmuster im
Faserharz-Spritzverfahren hergestellt. Als Negativform dicente
die Blechsitzschale nach TGL 33-16711. Die Wanddicke der
Sitzschale betrigt 4 mm. In Blechausfithrung ist die Platte
fiir die Befestigung des Sitzes an der Stiitze angesciweifit.
Da dies bei GFP nicht méoglich ist, wurde die Platte ange-
schraubt. Bei dem rauhen Betrieb in der Landwirtschaft ist
cin unbeabsichtigtes Lockern der Schraubverbindung méglich,
in dessen Folge sich die Schraublécher im Plastwerkstoff er-
weilern konnten. Um dem vorzubeugen, erhidlt die aullere
Bodenfliache der Sitzschale cine Vertiefung (Aussparung) zur
Aufnahme und seitlichen Arreticrung einer dreieckférmigen
Befestigungsplatte, die mit der Sitzschale lésbar verbunden
ist (Bild 10).

Untersuchung der Sitzschale

Die Laborerprobung hatte zum Ziel, das Dauerfestigkeitsver-
halten zu ermitteln. Dic Sitzschale wurde anf einen Riittel-

* Ingtitut fir Landmaschinen- und Traklorenbau I.eipzig
(Direklor: Dr.-Ing. H. REICHEL)
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‘esterausfiihrung mit

Zuckerlager sind aus hygienischen Griinden nicht fiir die
Getrcidelagerung zu henutzen.

Gesamtiberblick und SchluBbetrachtungen

Lin von der Werkleitung ITaldensleben aufgestellter Aus-
wertungsbogen [fiir die Getrcidetrocknung 1965 ergab bei
6 Betrieben auch 6 unterschiedliche Istkosten (Tafel 1),

Sic reichen vom Bestwert
in Haldensleben:

bis zum schlechtesten Wert
in Goldbeck:

5,75 MDN/t Nafgut

10,68 MDN/t Nafigut
Dilferenz: 4,93 MDN/t

Die Durchschnittkosten des Werkes liegen bei 7,65 MDN/t
Nafigut.

Das Augenmerk unseres Dircktionsbereiches richtet sich
darauf, gute Erfahrungen aus anderen Trocknungsbetrieben
zu ibernehmen und selbst soweit zu verbessern, dafl die
cntstehenden Produktionsselbstkosten dkonomisch vertretbar

sind. Die Maéglichkeiten hicerzu verbessern sich durch die
GroBbetriebsbildung.

Dic Getreidelrocknung nimmt im DBercich der Zucker-
industriec von Jahr zu Jahr an Umfang zu. Dicse Entwick-
lung engt dic Reparaturzeit fiir diec Zuckerproduktion cin.
Ncue, bessere Wege sind darmin zu Deschreiten, die plan-
miillig vorbeugende Instandselzung nufl durdigeselzt wer-
den. Damit erschlieft sich cine grofie Reserve fiir dic Uber-
nahme von Zusatzplanarbeiten zur Verwirklichung von
MaBnahmen der Mechanisierung und Technisierung. Hierbei
werden die fachlichen Erfahirungen und das Wissen unserer
Produktionsarbeiter und Ingenicure genulzt, die bercits in
den vergangenen Jahren in Arbeitsgemeinschaften entschei-
dende Probleme — gerade anf dein Gebict der Getreide-
trocknung — geldst haben. A 6533

Plaste im Landmaschinen- und Traktorenbav, Teil 1V!

priifstand monticrt, mit einer Masse von 75 kg belastet, und
durch eine vom Elekiromotor iiber ein Zwischengetriebe
angetricbene Kurvenscheibe in vertikale Schwingungen ver-
setzt. Bel einer Amplitude von 150 mm und einer Irequenz

Bild 10
Sitzschale in Poly-

einer Aussparung
an der duleren
Bodenlliche zur
Zentrierung der
Belestigungsplalle
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Teil I s. H. 7/1966,
S. 335 bis 337;
Teil IT H. 8/1966,
S. 385 bis 387;
Teil TIT H. 9/1966,
S. 436 bis 439
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