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Unsere Angaben basieren auf dem technischen Stand unserer Maschinen bei Druck dieses

Projekts. Wir behalten uns vor, unsere Maschinen technisch weiterzuentwickeln oder konst-

ruktiv abzuéndern. Damit kénnen Masse, Gewicht, Farbe usw. der gelieferten Maschinen von a m u n
den vorliegenden Angaben abweichen.
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