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dem Legerohr g zugeführ't , mit d essen Erreichen si e d as UIll ­

laufende Band ohn e Hilfsvorrichtung fallend verlassen. 
Damit das Auflegeband t ke ine Doppelbelegungen a ufgibt. 

wird zur Einspa run g von Saat g ut überzähliges Gut durch di e 
Walze h zahlger ech t in d ie freien Mulden des Bandes ge bürs te t . 
Auf diese 'We ise werden Verl e tzungen der Epid erm is \' e r­
mieden. 

Die für Pferde- ode r Maschine nzug bestimmte Legem aschin e 
trägt im Hinblick auf d en durch Kolterscheiben bedingte n 
hoben Zugkraftbedarf d as Magazin am Gerätvorde rte il , a n d e m 
sich auch die e ins t ellbaren Furchenöffner i be find en . Das 
Schließen de r F urchen nach dem Belegen erfolgt mit Hilfe 
der üblichen K olterscheiben k, die dicht hinter den Fall rohre n 
<tngeordnet sind . 

Bild 4. Schniltschcma durch die Tie(flur-LC'gemaschine mit dem erstmalig angeweu· 
dekn Hubbod en des Vorra tsbeha llcrs und e iner liefs tmögli chen Schwerpunktlage 

BUd 3 (links). Die tiefe Masc hinenlage s ichert den ungebinderten freien Fall de r 
Knollen und damit die E inhaltung de r Legezei t und des Legeabstand cs 

Der Antrieb der m echa nisch be weg ten Teile wird von den 
Fa hrrädern der Tragachse a bge nommen und ist hinsichtlich 
d e r Fördergeschwindigkeiten a ufeinand er abgestimmt. 

Bild 4 zeigt in einem sch em a tische n Schnitt die Tiefflur­
L egem<tschine und läßt alle wesentlichen Elemente erkennen, 
Di e Tieflage des Maschin enschwerpunktes und das entlast e t e 
iVIaschinenheck gewä hrleiste n im Verein mit dem geringen 
Eigenkraftbedarf bei zwec ken tsprechend en Tragrädern und bei 
e ntfa llendem Vorde rwage n eine le ich t zu steuernd e L ege ­
maschine, von der m a n ihrer Eigena rt zufolge annehme n d a rf, 
daß s ie die in s ie gese tzten E rwa rtungen e rfüllt . A 1039 
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Unermüdlich wird in unsere n Landmaschin en herste llenden 
Werks tätten und Be trie be n gearbeitet , um unsere n MTS und 
werktä tigen Baue rn di e Ge rä te zu schaffen, die s ie brauchen , 
ihre Aufga ben zu e rfüllen . Hierbei wird von den Abnehme rn 
auch im Interesse unserer gesamten Volkswirtscha ft ge­
fordert , d a ß d iese Geräte das Höchstmaß a n Bra uchba rkeit 
und H a ltba rkeit - bei größter Preiswürdigkeit - a ufweisen, 
das nach dem derzeitigen Stando der t echnische n Entwick­
lung und den F ertigungsmöglichkeiten verlang t we rden kann. 

Verantwortli ch hierfür sind die Kollegen der K onstruktion 
und der F e rtig ung . 

Es dürfte jedoch nicht uninteressant sein , auch einm a l die 
Wege zu ze ige n , die die Gütekontrolle gehen muß, um die 
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Bild 1. Lage der To leranzfelder zum Nennm a ß 

Erfüllung dieser F ord erungen zu unterstützen, zumal die Güte ­
kontrolle gerade in d e r La ndmaschinenfertigung oft nur a ls 
notwendiges Ü bel angesehe n wird . 

\Vodurch kommt diese falsche Einste llung) 

Im Landmaschine nbau is t es meis t üblich , mit größe re n 
Toleranzen zu arbe iten , als es sonst im Maschinenba u de r F a ll 
is t, Hieraus wird vielfach die fä lschliche Meinung abgele ite t , e ine 
eingehende Gütekontrolle sei im Landmaschinenba u ni cht not­
wendig und bei dem Unterschied der Preise für Landmaschinen 
gegenüber anderen Erze ugnissen des Maschinenbaues - be i­
spielsweise Werkze ugm aschinen - auch gar nicht zu vertre ten . 
Vor allem nehm en diesen Standpunkt oft die Kollegen a us de r 
Produktion ein, vom B e trie bsingenieur, Meister bis zum Kolle­
gen am Arbeitspla tz , und m eist dann, wenn der B etrie b mit d er 
Terminerfüllung a us irge ndwelchen Gründen etwas in Dru ck 
kommt. 

" ;elche Aufga ben ha t nun die Giitekontrolle, um di e Erfül­
lung der obe n ges tellte n F orderungen zu gewä hrle is ten ? 

Zunächs t die ga nz a llgem e ine lind ei gentlich selbs t ve rs t ä nd­
liche : S icherung der Qualität des E nderze l<gnisses. 

Nichts e rsche int e infa cher als das. 
Die K onstrukt ion lieg t fest , s ie is t best immt vom t echnische n 

Büro oder in de r Vers nchswe rks tatt schon erprobt . Die \Verkst o ffe 
werden vom Einka uf sowi eso nach den technischen U nte rl agen 
(Zeichnungen und StüCklisten) bestellt. Die ein ze lnen Werk­
stücke werd en m eis t nach L ehren oder Vorrichtungen gefertig t, 
und der ZU5<tmmenba u wird von Kollegen vorgenomm en, di e 
ein großes Fachwi ssen und Fachkönnen haben. 

"\Iso - wa s ka nn d a schon schiefgehen ? Das E rzeugnis muß 
ja gut h erall s kommen . Zu was extra noch eine Gütekontrolle, 
wird ja vi el zu t euer! Hören wir nicht oft so' 

Doch wie s ieht es in d er Praxis aus ' 
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Gewiß ist das Gerät bereits einmal oder mehrmals erprobt. Ist 
. .aber die Erprobung so umfassend gewesen, daß von der -Güte­

kontrolle mit gutem Gewissen jedes Gerät aus einer größeren 
Serie als "Erprobt und geprüft" herausgegeben werden kann i 

Das letztere schon, aber sonst glaube ich "nein"; denn die 
praktische Erprobung ist im Landmaschinenbau nicht einfach. 

Die meisten der landwirtschaftlichen Geräte sind nur saison­
bedingt einsetzbar. Demzufolge ist auch die Erprobung oft 

. nur zu gewissen Zeiten möglich. Die Dauer von der Fertig­
. stellung. der Konstruktion auf dem Reißbrett bis zum voll ein­

setzbaren Gerät liegt erfahrungsgemäß bei einfachen Geräten 
bei zwei Jahren und für kompliziertere Geräte bei drei Jahren 
·und darüber , d. h., im zweiten bzw. dritten Jahr sind die Ge­
räte serienreif. Es möge hier vor allem an die 4bergeordne tell 
Ministerien und Planstellen die Bitte gerichtet werden, diese 
Erfahrung zu berücksichtigen und unseren Werken Zeit zu 
laSsen, ihre Konstruktionen durch genügend prakti~he Er­
probung durchzuarbeiten. 

Es nützt unseren MTS und werktätigen Bauern wenig, wenn 
Geräte zum Einsatz gebracht werden, die - das wird ohne wei·­
teres zugegeben - zwar dringend gebraucht werden, aber nach 
kurzer Zeit wegen irgendweleher Kinderkrankheiten ausfallen. 
Ärger und Mißtrauen gegen die Hersteller sowie oft größere 
Verluste wegen nicht rechtzeitiger Erledigung der übernom­
menen Arbeiten sind die Folge. 

Die Gütekontrolle erhebt mit Nachdruck die Forderung, 
mit einer 0- oder Kleinserie Zpt zur gründlichen Erprobung 
der Geräte zu geben. Gleichzeitig erwächst für die Gütekon­
trolle die Forderung, an der Erprobung teilzunehmen und hier­
bei die Erkenntnisse zu sammeln, die für die Aufstellung ent­
sprechender Prüfanweisungen für die Endabnahme notwendig 
sind. 

Andererseits ist es ebenso erforderlich, daß die mit der Kon­
struktion betrauten Kollegen die Gütekontrolle unterstützen , 
indern sie die maßgeblichen Punkte, die der Neukonstrukt:on 
zugrunde liegen , eindeutig herausstellen. Auch damit soll ·der 
Gütekontrolle die Möglichkeit gegeben werden, bei der End­
abnahme das Wesentliche zu beachten . 

Typenblätter, die auch bei Konstruktionsänderungen be­
richtigt werden, sind ein wertvolles Hilfsmittel hierfür. 

Die Gütekontrolle muß streng den Fertigungsablauf beim 
Bau der 0- und Kleinserie beobachten, um alle Unzulänglich­
keiten, die sich hierbei ergeben, zu erfassen und als verbinden­
des Glied zwischen den einzelnen Abteilungen für Abstellung 
zu sorgen. 

Die Werkstoffe werden nach den technischen Unterlagen 
bestellt. Das ist richtig. V"erden sie aber auch entsprechend 
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Bild 2. L1ge der Toleranzfelder der tür die Landmaschinenfertigung wichtigsten 
Passungen 

der Bestellung geliefert? Eine eingehende Eingangskontrolle 
ist unerläßlich. Einfache Hilfsmittel, z. B.Funkenprobe - mit­
tels einer kleinen Schleifscheibe - oder der sogenannte Poldi­
Hammer, ermöglichen auch in kleinen Betrieben, die eingehenden 
Stahlwerks toffe zu prüfen· und nach ihrem Kohlenstoffgehalt 
bzw. ihrer Festigkeit zu klassifizieren . Wenn auch' den Stahl­
werken die Aufgabe erteilt wurde, die Bestellungen entsprechend 
den verschiedenen geforderten Festigkeiten auszuliefern , so 
zeigen doch die Erfahrungen immer wieder, daß Verwechs­
lungen vork(')mmeIf'. Es ist darum wichtig, daß durch solch eine 
Prüfung beim Wareneingang die Gewähr gegeben wird , daß 
das geeignete Material in die Fertigung einläuft. 

Aber auch alle anderen Teile, wie Schrauben, Muttern, 
Kugellager oder sonstige Zubehörteile. müssen beim Eingang 
auf normgerechte und maßgerechte Ausführung überprüft 
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Bild 3. B~ispiele der möglichen Maßabweichungen vom Solimaß 

werden. Sonst kann es leicht vorkommen, daß bei der Montage, 
wenn die Teile dringend benötigt · werden, plötzlich Nach­
arbeiten auftreten, weil die Teile nicht passen. 

In welcher, Form und welchem Umfange diese Eingangs­
kontrolle durchgeführt werden muß, ergibt sich aus der Eigen­
art und dem Produktionsumfang des betreffenden Betriebes. 
Wichtig ist, daß festgestellte Mängel oder Beanstandungen so­
fort über die Leitung der Gütekontrolle an den Einkauf weiter­
gegeben werden, damit der Mangel beim Lieferanten schnell­
stens abgestellt werden kann . Bei Walzmaterial und vor allem 
bei gezogenem oder -geschältem Material muß unbedingt be­
reits beim Eingang die Maßhaltigkeit überprüft werden. Wenn 
es auch bei der heutigen Lage der Materialversorgung kaum 
möglich sein wird, beanstandete Abmessungen zurückzuweisen, 
so muß doch unbedingt die Fertigung des Betriebes von diesen ­
Abweichungen in Kenntnis gesetzt werden , damit für die Wei­
terverarbeitung entsprechende Maßnahmen veranlaßt werden 
könnEn. Eben~o ist eingehender Guß schon beim Eingang auf 
Formgenauigkeit und sicptbare Mängel zu prüfen. Wird cjies 
unterlassen, kann es passieren, daß im Fertigungsablauf diese 
Mängel zutage treten und eine Verwendung des Gußteiles aus­
schließen. Eine Stockung im fließenden Fertigungsablauf kann 
dann leicht die Folge sein. 

Es wird oft der Standpunkt vertreten , daß die einzelnen 
Werkstücke sowieso nach L ehre oder Vorrichtung gefertigt 
werdep und damit eine genügende Formgenauigkeit und Paß­
fähigkeit gewährleistet sei. Daß dem nicht so ist, zeigen die 
Erfahrungen der Praxis immer wieder. Ob bewußt durch äußere 
Eingriffe oder durch natürliche n Verschleiß, unterliegt jede 
Lehre und Vorrichtung der Möglichkeit einer Änd~rung. 
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Im Dra nge der Fertigung versäumen die K ollegen der Pro­
duktion meist, ihre Fertigllngsteile der Gütekontrolle in ge­
wissen Abständen zur Zwischenprüfung vorzulegen. 

D ie Kollegen der Gütekontrolle können aber wiederum auch 
nicht immer jeden Arbeitsplatz regelmäßig aufsuchen. So kann 
es leicht vorkommen, daß bei größere n Stückzahlen Abwei­
chungen in der Maßhaltig keit auftreten , die sich dann erst in 
der Montage bemerkbar machen und . größe re Nacharbeite n 
bedingen . 

Die Vermeidung und Ausschließung d era rtiger übelstände 
muß die Hauptau fgabe einer gut arbeitenden Gütekontrolle 
\ e in . 

Währwd sich die Eingangskontrolle und auch die Endkon­
trolle in vielen Fällen auf eine reine Sichtung nach Augenschein 
beschränken kann, muß die Fertigungskontrolle mit allen nur 
einsetzbaren Hilfsmitteln eine laufende überwachung der F erti­
gung e rmöglichen. Die Prüfung von Werkstücken aus d e r 
spana bnehmenden Fertigung läßt sich verhä ltnismäßig einfach 
durchführen. Da es sich hierbei meist um Paßteile h a ndelt, 
wird von seiten der Konstruktion bereits ein Paßmaß vorge­
schrieben. Durch Rachenlehren und L ehrdorne kann die Über­
prüfung an Hand der Zeichnungen a uch von angelernten Kräf­
ten leicht vorgenommen werden. 

Es <ergeben sich jedoch hierbei für die Gütekontrolle zwei 
beachtenswerte Grenzfälle. 

Beide beruhen darauf, daß, wie bereits erwähnt , die Tole­
ranze n im Landmaschinenba u verhältnism ä ßig groß gewählt 
werden. Es kann nun der Fall auftreten, daß ein Arbeitsstück 
gerade an der Grenze des Ausschusses liegt. Das heißt, die Aus­
schllßseite der Rache nlehre oder des Lc hrdornes läßt sich eben 
gerade noch über das \\'erkstück schieben. Streng genommen 
müßte das vVerkstück als Ausschuß erklärt werden. Ander­
seits ~td1t die Frage , ob be i der vorgesehene n Toleranz von 
beispielsweise H 11 oder B 11 bzw. auch h 11 oder b 11 diese 
aufgetretene Abweichung von vielleicht 1 100 mm noch trag­
ba r ist. Verfasse r steht a uf dem Standpunkt, daß eine solche 
Abweichung zugelasse n werden kann, daß aber andererseits die 
Arbeit des betreffenden Kollegen nicht als 100 % ig der ver­
langten Giite entsprechend zu bewerten i·st. Folglich kann der 
betreffende Kollege a uch nicht eine volle Bezahlung seiner 
Arbeit fordern. 

Es wird vorgeschlagen , diese Arbeiten a ls ll. Qualität zu 
bewerten und mit einem gewissen Abzug vom Stücklohn zu 
bezahlen. 

Durch diese Maßnahme soll vor allem auf di e Kollegen der 
Fertigung erzieherisch ge wirkt werden, damit sie sich in jedem 
Falle a nstrengen, ihre Norm bei einwandfreie r Qualität zu 
erfüllen . 

Der andere Grenzfall tritt a uf, wenn die Fertigung nicht 
in der Lage ist, wirtschaftlich die von der Konstruktion ge­
forderten Toleranzen einzuhalten, sei es, weil die zur Ver­
fügung stehenden Arbeitsmaschinen eine Feinbearbeitung nicht 
mehr he rgeben oder die Einhaltung der geforderten Toleranz 
einen großen Arbeitsa ufwand verlangt, z. B. Aufreiben von 
Hand. 

Es werden hierdurch hohe Anforderungen a n das Fachwisse n 
d er Kollegen der Gütekontrolle gestellt . Ganz gleich, ob die 
Giitekontrolle je nach der Strnktur des Betriebes mit Güte­
kontrolle iter und Fachkontrolleur besetzt ist oder nur von 
einem Fachkontrolleur durchgeführt wird. Auf keinen Fall 
dürfen solche Erscheinungen einfach als unabä nderlich hin­
g-enommen werden. Es muß mit den Kollegen der Fertigung 
und mit den Kollegen der Konstruktion eingehend diskutiert 
werd en, ob und wie die geforderten Pass ungen wirtschaftlich 
noch eingehalten werden können. 

Aus dem a ngeführten Arbeitsgebiet de r span enden Fertigung 
e rgibt si ch gleichzeitig die Richtlinie ·für den zweckmäßigen 
Aufbau der Gütekontrolle auch in der spanlosen Fertigung. 
Es hat sich gezeigt, daß eine 100 % ige Kontroll e, zumindest für 
eine übergangszeit der Erziehung aller Kollegen, notwendig ist. 

Der Arbeitsablauf wird am besten so gelenkt, daß a lle leicht 
zu transportierenden Teile nach einem Kontrolltisch bzw. 
Kontrollraum gebracht we rden. Größere Werkstücke sind 

Iinhedswe/le 

Bild 4. Größe des Spiels in Abhängigke it von der Toleranz 

selbst\ 'ers tändlich mit geeigne ten Prüfmitteln direkt am Ar­
beitsplatz zu ko ntrollieren. 

Es gilt jür iede Kontrolltätigkeit: J e eingehender die K ontrolle 
durchge jührt werden soll, mn so mehr muß durch Verwendung 
von fes ten Prüflehren (Bild 5 bis 8) mit oberem und unterem 
Grenzmaß oder entsprechenden Prüjvorrichtungen für einen 
jlüssigen Durchlauf d~trch die Kontrolle gesorgt werden. J edes 
Arbeiten mit verstellbaren 1ltJeßmi tteln verzögert die Durchlauj­
zeit und schließt Fehlerquellen ein. 

Ob die Werkstücke nach jedem Arbeitsgang oder erst nach 
einer bestimmten Fertigungsstufe geprüft werden, hä ngt ganz 
von der Eigena rt des betre ffenden Werkstückes und der Struk­
tur der Fertigung ab. Der Arbeitsgang "Prüfen" wird vom 
Technologen im Arbeits plan bestimmt. 

Außer den angelernten Kontrollkräften ist un~edingt noch 
ein Fachkontrolleur a ls Gruppenführer notwendig. Dieser muß 
einmal die Hilfskräfte entsprechend anleiten und überwachen, 
zum a nderen muß er als fliegender K ontrolleur durch r ege l­
m ä ßige Rundg:l.nge in seiner 'I\'erkstatt "HsuchE n, Unzuläng­
lichkeiten direkt am Arbeitspl a tz zu erfassen und die Kollegen 
der Fertigung beratend zu unterstützen . Durch di e hierbei ge­
wonnenen Erkenntnisse bildet er ei n wichtiges Bindeglied 
zwischen der Fertigungswerkstatt und der Güte kontrolleitung 
bzw. , wo eine solche nicht eingesetzt, mit der Fertigungsleitung_ 

Bild 5. Hauptra hmen des Mähbinders in der SchweiOlebre 
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BUd 6 . Kontrollehre für die Innenmaße des Rahmens 

I m weiteren Ausbau der Gütekontrotte in der Landmaschitwn­
fertigung muß das H attptattgenmerk darauf gerichtet sein, durch 
eine gute Kontrolle in den Vorwerkstätten dem Zusammenbau die 
einzelne'n IV erkstücke so anzuliefern, daß ohne Nachhilfe - die 
immer ein großes handwerkliches Können der Kollegen des Zu­
sammenbaues e1'fordert - die Geräte zusammengebaut werden 
können. Nur so ist die Gewähr für eine gleichbleibende Güte des 
Erzeugnisses gegeben. 

E s würde für die zeichnerische Arbeit der Konstruktion un­
wirtschaftlich se in , a lle diese vielen \Verkstücke zu tolerieren, 
obwohl ja für .eine gute Paßfähigkeit die Begrenzung der Ab­
messungen nach oben und unten notwendig ist. Es muß d a rum 
Aufgabe der Gütekontrolle sein, durch Schaffung von Prüf­
lehren , die die Grenz- und Abmaße berücksichtigen, die Ferti­
gung zu unterstützen. Mit solchen Prüflehren ist es analog der 
Kontrolle in der spa nenden Fertigung möglich, auch bei der 
spanlosen Verformung eine Prüfung der anfallenden Arbeits­
stücke weites tgehend im fli eßenden Durchlauf vorzunehmen. 
Die eingestreuten Bilder sollen eine Anregung geben, in 
welcher F orm derartige P rüflehren durchgebildet und ver­
wendet werden können . Es würde den Umfang dieses Auf­
satzes überschreiten , einzelne Fcrtigungsteile genauer zu be­
schreiben. 

Grundlage der Ausarbeitung solcher Prüflehren können die 
DIN-Blattentwürfe DIN 535 und DIN 7861 vom Juni 1949 
sein. 

Wie a us Bild 1 hervorgeht , kann die Lage des Tole ranzfeldes 
zum Nennmaß ve rsc hieden se in . 

Es e rscheint überspitzt , für alle Werkstücke eille weitgehende 
Tolerierung zu ford ern . Doch die Erfahrungen de r Serienferli­
gung mit großer Stückzahl beweisen täglich aufs neue, daß 
Schwierigkeiten schon be i dem einfachsten Fertigungsga ng , 
nämlich dem Zuschnitt , auftreten. Es kann von dem be treffen ­
den Kontrolleur nicht verlangt werden, aber auch nicht von 
dem Kollegen a n der Schere, daß er die anfallenden 100 oder 
1000 Teile mittels eines Maßstabes nachmißt. Es ist aber sehr 
leicht zu fordern und zu organisieren, diese Zuschnitte durch 
eine einfache Stichlehre, die das obere und untere Grenzmaß 
aufweist, zu kontrolliere n . Nur hierdurch ist eine Mechanisie­
rung des Prüf vorganges möglich. 

Es wird sich empfehlen, um bei dem Beispiel des Zuschni ttes 
zu bleiben, bei einer Vielzahl verschiedenartiger Zuschnitte von 
festen P rüflehren abzugehen und sich eine Anzahl von Prüf­
mitteln zu schaffen, die nach Art einer Schublehre durchge­
bildet sind. Eine Skala ist nicht notwendig, jedoch muß die 
Möglichkei t gegeben sein , das zulässige Größt- und Kleinstm aß 
einstellen zu können . Verfasser ist zur Zeit dabei, eine solche 
Prüflehre entwickeln zu lassen . E s wird sich bestimmt d ie 
Möglichkeit bieten, nach Fer tigstellung derselben eine Ab­
bildung hiervon a ls Anregung in dieser Zeitschrift nachträglich 
zu veröffentlichen . 

An diesem ganz ei nfachen Beispiel de r Tolerierung und Prü­
fung von Zuschnitten soll die Anregung gegeben werden, auch 
für andere Werkstücke, die z. B. durch Schmieden , Zuschneiden 

und Verformung von Blechteilen und auch Gießen herges tell t 
werden, eine Begrenzung de r für den Zusammenbau in Frage 
kommenden Maße a uszua rbe iten . Es soll hierdurch erreicht 
werden, dem Kollegen der be treffenden Fertigungss tufe einen 
Bearbeitungsspielraum zu geben, innerhalb dEssen Grenze n er 
s ich bewegen ka nn. Es geht nicht ap, den Kollegen zu sagen, 
h ie r kommt es nicht so darauf an, oder das muß unge fähr 
passen, oder das Maß is t genau einzuhalten . Was heißt schon 
genau? 

Eine gerechte Entlohnung bei größter Normerfüllung und 
bester Qual itä t de r Ausbringung erfordert, den K ollegen ganz 
eindeutige Richtlinien in dieser Beziehung zu geben, um von 
ihrem handwe rklichen Geschick oder ihren fachlichen Erfah­
rungen unabhä ngig zu sein. Die genügende Wirtschaftlichkeit 
läßt sich nur durch eine Mechanisierung des Prüfvorganges 
durchführ en. D ieser kann beim Vorhandensein entS!Jrechender 
Prüflehren ohne weiteres in Selbstkontrolle erfolgen, ohne daß 
der Fertig ungsabla uf durch größeren Zeitaufwand für die Über ­
prüfung ges tört wird. Die Gütekontrolle kann sich dann in 
solchen Fällen a uf eine stichprobenweise Nachprüfung b e­
schränk en . 

In diesem Zusammenhang noch kurz einige Hinweise über 
die Organisation der Gütekontrolle in solchen Fertigungs­
abt eJ lungen : Maßgebend hi erfür ist zunächst einmal der Umfang 
d er Fertigung, die Eigenart des Erzeugnisses und das Mitgehen 
der Kollegen a us der Fertigung. Es wird auch hi er anzustreben 
sein , für eine Übergangszeit eine mögli chs t 100% ige Kontrolle 
der a nfallend en Fertigung durchzuführen. Es empfiehlt s ich . 
feste Kontrollplä tze zu schaffen, an denen die Teile im Zuge 
des Abtra nsports vorbeigeschleust werden. Diese K ontroll­
plätze kö nnen mit Hilfskräften besetzt werden, die nach gE'­
nügender Einw~isung mittels der vorgeschlagenen Prüfmittel 
die Kontrolle leicht vornehmen können. Auch hier ist es se lbst­
verständ lich, claß umfangreiche vVerkstiicke möglichst am Ar­
beitsplatz oder in nächster Nähe geprüft werden sollen, um 
unnötige Tra nsporte zu vermeiden. Ein Gruppenkontrolleur 
zur Anleitung der Hilfskräfte und Überwachung der laufenden 
Fertigung durch fliegende Kontrolle ist notwendig. Auf gute 
Zusammenarbeit mit den Meistern und Brigadieren der be­
treffenden Fertigungsstufen muß unbedingt Wert gelegt werden. 
Die Erziehung und Anleitung aller Kollegen der Fertigung muß 
dahin zielen, einmal von dem Standpunkt loszukommen, daß 
die Kontrolle Kleinigkeitskrämerei betreibe. Es muß versuch t 
werden, den K ollegen klarzumachen, daß nur einwandfrei 
passend e T eil e die geford erte Steigerung der Arbeitsproduk­
tivitä t und die Senkung der Selbstkosten gewährleisten. \Venn 
diese Zusammenarbeit erreicht wird, d ann ist der Schritt leicht, 
die Kollegen de r Fertigung als Selbstprüfer zu schulen und zu 
gewinnen und die eigentliche Gütekontrolle a uf das Notwen­
digste zu beschrä nken. 

Wichtig weiterhin ist ein gut funktionie rendes Meldewesen 
zwischen den einzelnen Kontrolls teIlen und der L eitung der 
Güte kontro lle bzw. der Werks- oder Produktionsleitung. Das 
braucht nicht zum Papierkrieg auszuarten , aber eine gewissE' 
Schreibarbeit gehört nun einmal mit zu e ine r gutorga nisierten 
Gütekontrolle. Leider ist dies der Punkt, dem die I<ollegen der 
Gütekontrolle meist gern aus dem Wege gehe n. E s hat 's ich 
als unumgä ng lich erwiesen, daß der einzelne GütekontroiIeur 
seine Beobachtung auf einem Prüfbericht festhält. Auch hier 

Bild 7. Kontrollehre für die Außenmaße des Rahmens 
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ist die Struktur des betreffenden Betriebes maßgebend. Aber 
nur durch derartige Prüfberichte wird die Tätigkeit der Kon­
trolle in der Fertigung untermauert und 'die übergeordneten 
betrieblichen Stellen über Mängel und Schwächen der Fertigung 
unterrichtet. 

Auf diesen Prüfberichten sind. alle die Mängel einzutragen, 
die sich aus den betrieblichen Zusammenhängen ergeben. Die 
Ursachen des unverschuldeten Ausschusses oder einer unver­
schuldeten Nacharbeit müssen aus dem Prüfbericht hervor­
gehen. 

Im vorliegenden Aufsatz wurde versucht, auf Grund der Er­
fahrungen der Gütekontrolle in einem größeren Betriebe An­
regungen zu geben, nach deren Gedanken die Gütekontrolle 
im Landmaschinenbau arbeiten soll. Der Aufsatz erhebt keinen 
Anspruch auf erschöpfende Behandlung aller Fragen. 

Kollegen, die sich über das Wesen der Gütekontrolle und 
iiber die Zusammenhänge der Toleranzen und Passungen ein­
gehender informieren wollen, werden folgende Schriften emp­
fohlen: 

.. Gütekontrolle im Betrieb" von A. E. Hii.bler, erschienen im 
Verlag .. Tribüne", Verlag und Druckereien des FDGB, Berlin; 
"Toh'ranzen und Passungen für Längenmaße (ISA-Passungen)", 
Normenheft 13 des Deutschen Normenausschusses. Berlin N 4, 
Oranienburger Str. 31. 

Sollte es dem Verfasser gelungen sein, mit diesem Aufsatz 
den Kollegen der Gütekontrolle im Landmaschinenbau neue 

Bild 8. Prüfung des tolerierten Abstandes der Seitenträgel' für das Hauptrad 

Anregungen zu geben und unseren Kollegen der MTS und den 
werktätigen Bauern zu zeigen, daß die Herstellerbetriebe von 
Landmaschinen um eine Sicherung und Steigerung der Qualität 
ihrer Erzeugnisse immer bestrebt sind, dann wäre der Zweck 
erfüllt. A 876 

Die moderne Reinigung der landwirtschaftlichen Feinsämereien 
von schädlichen Unkrautsamen 
Von Professor Dr. H. EGGEßRECHT, Landesllnstlllt für Samenprüfung, Jena. DK 631.362 

In der Grundregel für die Anerkennung von Saatgut sind für viele Saaten Mindestforderungen aufgestellt 
worden, die durch eine gewichtsprozentuale und auch zahlenmäßige Begre'l2zung des Unkrautbesatzes die Reinheit 
des Saatgutes garantieren sollen. 

Die Unkräuter entziehen den Kulturpflanzen nicht nur 
Platz bzw. Nahrung und mindern damit den Ertrag, sondern 
sie können auch die Ernte erheblich erschweren, wie z. B. 
Disteln, Ackerwinde und Wicken. Als lästig oder schädlich 
sind vor allem solche Unkräuter anzusehen, die sich schwer 
aus dem Acker und dem Erntegut entfernen lassen. Darüber 
hinaus gelten als besonders gefährlich die sogenannten Schma­
rotzerpflanzen, die schon während ihres Wachstums großen 
Schaden am Pflanzenbestand verursachen können. 

Um die Verbreitung der Unkräuter zu verhüten, wird bei der 
Beurteilung des Saatgutes bezüglich der Unkrautbeimengung 
insbesondere bei dem Vorhandensein von schädlichen Unkraut­
samen ein strenger Maßstab angelegt. So sollen z. B. Klee­
und Luzernesaaten frei von Kleeseide (Cuscuta spec.) sein . Bei 
Lein darf im allgemeinen in der Untersuchungsprobe von 200 g 
ebenfalls keine Seide und bei Faserlein im besonderen keines­
falls mehr als 5 Leindotter und 3 Leinlolchsamen enthalten 
sein. Bei Raps, Rübsen und Senf darf beispielsweise der Be­
satz an Unkrautsamen höchstens 0,2 % betragen. Zahlenmäßig 
dürfen in 50 g nicht mehr als 15 Unkrautsamen, von Acker­
senf und allen Knötericharten nicht mehr als 5, Hederich­
knoten oder -körner nicht mehr als 1 enthalten sein. 

Auf Grund dieser strengen Vorschriften war man bei der 
Saatenreinigung von jeher bemüht, möglichst unkrautfreies 
Saatgut zu erzielen. Es ist jedoch erklärlich, daß große Schwierig­
keiten bei der Trennung von Kultur- und Unkrautsamen vor 
allem bei den Feinsämereien auftreten können, namentlich 
wenn in der Form, im spezifischen Gewicht und in der sonstigen 
äußeren Beschaffenheit Ähnlichkeit besteht. In solchen Fällen 
scheint eine restlose Trennung zunächst kaum möglich zu 
sein. 

In dem Zusammenhang ist interessant festzustellen, wie sich 
die Aufbereitung von feinen landwirtsch~ftlichen Saaten (z. B. 

Klee-, Lein-, Raps- 'tmd Rübensaaten) im Laufe der Zeit ent­
wickelt und verbessert hat bzw. inwieweit das ganze Saaten­
reinigungsproblem praktisch gelöst werden konnte. 

Mit den ausschließlich mechanisch arbeitenden Reinigungs­
systemen, die eine Wind-, Sieb- und Trieur-Bearbeitung zur 
Grundlage haben, können schon beachtenswerte Reinigungs­
effekte erzielt werden. Dies gelingt hauptsächlich in den Fällen, 
wenn die Rohware nur wenig verunkrautet ist oder nur solche 
Unkrautsamen enthält, die in Form und Gewicht stark von 
der zu reinigenden Saat abweichen. Schwieriger gestaltet sich 
jedoch die Reinigung, wenn Unkrautsamenauftreten, deren Form, 
spezifisches Gewicht und äußere Beschaffenheit sich kaum von 
der Kultursaat unterscheiden. Bei der Windreinigung muß 
nämlich zuerst ein entsprechend scharfer oder abgeschwächter, 
sei es Druck-, Saug- oder Steigwind zur Anwendung kommen. 
Dann sind bei der nachfolgenden Siebreinigung kleinere oder 
größere, rund oder länglich gelochte Siebe mit langsamer oder 
schneller Schüttel- oder Drehbewegung zu benutzen. Schließ­
lich müssen bei der weiteren Reinigung über -Trieure wiederum 
kürzere oder längere, langsam oder schnell laufende Trieur­
zylinder mit den verschiedensten Lochungen zur Verwendung 
kommen. 

Die Entfernung der schädlichen Unkrautsamen ist nach den 
vorstehend beschriebenen Reinigungsmethoden nur mit einem 
mehr oder weniger großen Verlust an Kultursamen und nur 
bis zu einem gewissen Grade möglich . 

Erst durch Einführung der magnetischen Saatenreinigung 
nach dem bekannten Gompper-Verfahren ist das Problem der 
restlosen Trennung von Kultursamen und Unkrautsamen, 
gleichgültig ob diese in Form, Gewicht und Korngröße von­
einander abweichen oder sich gleichen, als gelöst zu betrach­
ten. 




