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demn Legerolr g zugefuhr‘t, mit dessen Erreichen sie das um-
laufende Band ohne Hilfsvorrichtung fallend verlassen.

Damit das Auflegeband f keine Doppelbelegungen aufgibt,
wird zur Einsparung von Saatgut iiberzahliges Gut durch die
Walze & zahlgerecht in die freien Mulden des Bandes gebiirstet.
Auf diese Weise werden Verletzungen der Epidermis ver-
mieden.

Die fur Pferde- oder Maschinenzug bestimmte Legemaschine
tragt im Hinblick auf den durch Kolterscheiben bedingten
hohen Zugkraftbedarf das Magazin am Geridtvorderteil, an dem
sich auch die einstellbaren Furchenéffner ¢ befinden. Das
SchhieBen der Furchen nach dem Belegen erfolgt mit Hilfe
der ublichen Kolterscheiben %, die dicht hinter den Fallrohren
angeordnet sind.

A. Miiller: Die Giitekonirolle im Landmaschinenbau
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Bild 4. Schnittschecma durch die Tiefflur-Legemaschine mit dem crstmalig angewen-
deten Hubboden des Vorratsbehalters und einer tiefstmoglichen Schwerpunktlage

Bild 3 (links). Die tiefe Maschinenlage sichert den ungehinderten freien Fall der
Knotlen und damit die Einhaltung der Legezeit und des Legeabstandes

Der Antrieb der mechanisch bewegten Teile wird von den
Fahrridern der Tragachse abgenommen und ist hinsichtlich
der Fordergeschwindigkeiten aufeinander abgestimnint.

Bild 4 zeigt in einem schematischen Schnitt die Tiefflur-
Legemaschine und liBt alle wesentlichen Elemente erkennen.
Die Tieflage des Maschinenschwerpunktes und das entlastete
Maschinenheck gewihrleisten im Verein mit dem geringen
Eigenkraftbedarf bei zweckentsprechenden Tragradern und bei
entfallendem Vorderwagen eine leicht zu steuernde Lege-
maschine, von der man ihrer Eigenart zufolge annehmen darf,
daf} sie die in sie gesetzten Erwartungen erfillt. A 1039
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Die Giitekontrolle im Landmaschinenbau

jVon Ing.”A. MULLER, Leipzig

Unermiidlich wird in unseren Landmaschinen herstellenden
Werkstitten und Betrieben gearbeitet, um unseren MTS und
werktitigen Bauern die Geridte zu schaffen, die sie brauchen,
ihre Aufgaben zu erfiillen. Hierbei wird von den Abnehmern
auch im Interesse unserer gesamten Volkswirtschaft ge-
fordert, daf3 diese Gerate das HoéchstmalB an Brauchbarkeit
und Haltbarkeit — bei gréfter Preiswiirdigkeit — aufweisen,
das nach dem derzeitigen Stande der technischen Entwick-
lung und den Fertigungsmoglichkeiten verlangt werden kann.

Verantwortlich hierfiir sind die Kollegen der Konstruktion
und der Fertigung.

Es dirfte jedoch nicht uninteressant sein, auch einmal die
Wege zu zeigen, die die Gutekontrolle gehen muf}, um die

t=— Nerumal! (<Al

2ot

Bild 1. Lage der Toleranzfelder zum Nennmal
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Erfiillung dieser Forderungen zu unterstiitzen, zumal die Giite-
kontrolle gerade in der Landmaschinenfertigung oft nur als
notwendiges Ubel angesehen wird.

Wodurch kommt diese falsche Einstellung?

Iin Landmaschinenbau ist es meist iblich, mit gréBeren
Toleranzen zu arbeiten, als es sonst im Maschinenbau der Fall
ist. Hieraus wird vielfach die falschliche Meinung abgeleitet, eine
eingehende Giitekontrolle sei im Landmaschinenbau nicht not-
wendig und bei dem Unterschied der Preise fiir Landmaschinen
gegeniiber anderen Erzeugnissen des Maschinenbaues — bei-
spielsweise Werkzeugmaschinen — auch gar nicht zu vertreten.
Vor allem nehmen diesen Standpunkt oft die Kollegen aus der
Produktion ein, vom Betriebsingenieur, Meister bis zum Kolle-
gen am Arbeitsplatz, und meist dann, wenn der Betrieb mit der
Terminerfiillung aus irgendwelchen Griinden etwas in Druck
kommt.

Welche Aufgaben hat nun die Gittekontrolle, um die Erfil-
lung der oben gestellten Forderungen zu gewiéhrleisten ?

Zunichst die ganz allgemeine und eigentlich sclbstverstand-
liche: Sicherung dev Qualildt des Enderzeugnisses.

Nichts erscheint einfacher als das.

Die Konstruktion liegt fest, sie ist bestimmt vom technischen
Biiro oder in der Versuchswerkstatt schon erprobt. Die Werkstoffe
werden vom Einkauf sowieso nach den technischen Unterlagen
(Zeichnungen und Stiicklisten) bestellt. Die einzelnen Werk-
stiicke werden meist nach Lehren oder Vorrichtungen gefertigt,
und der Zusammenbau wird von Iollegen vorgenommen, die
ein groBes FFachwissen und Fachkénnen haben.

Also — was kann da schon schiefgehen ? Das Erzeugnis muf3
ja gut herauskommen. Zu was extra noch eine Giitekontrolle,
wird ja viel zu teuer! Héren wir nicht oft so?

Doch wie sieht es in der Praxis aus?
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Gewil ist das Gerit bereits einmal oder mehrmals erprobt. Ist

- aber die Erprobung so umfassend gewesen, daB von der -Giite-
kontrolle mit gutem Gewissen jedes Gerdt aus einer groferen

Serie als ,,Erprobt und gepriift* herausgegeben werden kann ?

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

Die meisten der landwirtschaftlichen Gerite sind nur saison-
bedingt einsetzbar. Demzufolge ist auch die Erprobung oft
~nur zu gewissen Zeiten moglich. Die Dauer von der Fertig-

. stellung der Konstruktion auf dem ReiBbrett bis zum voll ein-
setzbaren Gerat liegt erfahrungsgemaB bei einfachen Geraten
bei zwei Jahren und fiir komplizierter¢ Gerite bei drei Jahren
und dariiber, d. h., im zweiten bzw. dritten Jahr sind die Ge-
rite serienreif. Es mége hier vor allem an die Gbergeordneten
Ministerien und Planstellen die Bitte gerichtet werden, diese
Erfahrung zu beriicksichtigen und unseren Werken Zeit zu
lassen,
probung durchzuarbeiten.

Es niitzt unseren MTS und werktéitigen Bauern wenig, wenn

Gerite zum Einsatz gebracht werden, die — das wird ohne wei-
teres zugegeben — zwar dringend gebraucht werden, aber nach
kurzer Zeit wegen irgendwelcher Kinderkrankheiten ausfallen.
Arger- und MiBtrauen gegen die Hersteller sowie oft groBere
Verluste wegen nicht rechtzeitiger Erledigung der iibernom-
menen Arbeiten sind die Folge.
. Die Giitekontrolle erhebt mit Nachdruck die Forderung,
mit einer O- oder Kleinserie Zgit zur griindlichen Erprobung
der Gerate zu geben. Gleichzeitig erwachst fiir die Giitekon-
trolle die Forderung, an der Erprobung teilzunehmen und hier-
bei die Erkenntnisse zu sammeln, die fiir die Aufstellung ent-
éprechender Pritfanweisungen fiir die Endabnahme notwendig
sind.

Andererseits ist es ebenso erforderlich, da8 die mit der Kon-
struktion betrauten Kollegen die Giitekontrolle unterstiitzen,
indem sie die maBgeblichen Punkte, die der Neukonstruktion
zugrunde liegen, cindeutig herausstellen. Auch damit soll der
Giitekontrolle die Méglichkeit gegeben werden, bei der End-
abnahme das Wesentliche zu beachten.

. Typenblatter, die auch bei Konstruktionsinderungen be-
richtigt werden, sind ein wertvolles Hilfsmittel hierfiir.

Die Giitekontrolle muB streng den Fertigungsablauf beim
Bau der O- und Kleinserie beobachten, um alle Unzulanglich-
keiten, die sich hierbei ergeben, zu erfassen und als verbinden-
des Glied zwischen den einzelnen Abteilungen far Abstellung
zu sorgen.

Die Werkstoffe werden nach den techmschen Unterlagen
bestellt. Das ist richtig. Werden sie aber auch entsprechend
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Bild 2. Lage der Toleranzfelder der fiir die Landmaschinenfertigung wichtigsten
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der Bestellung geliefert? Eine eingehende Eingangskontrolle
ist unerlaBlich. Einfache Hilfsmittel, z. B. Funkenprobe — mit-
tels einer kleinen Schleifscheibe — oder der sogenannte Poldi-
Hammer, erméglichen auch in kleinen Betrieben, die eingebenden
Stahlwerkstoffe zu priifen 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, daB Verwechs-
lungen vorkommerr. Es ist darum wichtig, daB durch solch eine
Prifung beim Wareneingang die Gew#hr gegeben wxrd daB
das geeignete Material in die Fertigung einliuft.

Aber auch alle anderen Teile, wie Schrauben, Muttern,
Kugellager oder sonstige Zubehorteile, miissen beim Eingang
auf normgerechte und maBgerechte Ausfilhrung iiberpriift
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Bild 3. Bezispiele der moglichen MaBabweichungen vom Sollmal

¥
werden. Sonst kann es leicht vorkommen, daB bei der Montage,
wenn die Teile dringend benotigt werden, plotzlich Nach-
arbeiten auftreten, weil die Teile nicht passen.

In welcher, Form und welchem Umfange diese Eingangs-
kontrolle durchgefiihrt werden muB, ergibt sich aus der Eigen-
art und dem Produktionsumfang des betreffenden Betriebes.
Wichtig ist, daB festgestellte Mangel oder Beanstandungen so-
fort iiber die Leitung der Giitekontrolle an den Einkauf weiter-
gegeben werden, damit der Mangel beim Lieferanten schnell-
stens abgestellt werden kann. Bei Walzmaterial und vor allem
bei gezogenem oder -geschialtem Material muB unbedingt be-
reits beim Eingang die MaBhaltigkeit iiberpriift werden. Wenn
es auch bei der heutigen Lage der Materialversorgung kaum
moglich sein wird, beanstandete Abmessungen zuriickzuweisen,
so muB doch unbedingt die Fertigung des Betriebes von diesen -
Abweichungen in Kenntnis gesetzt werden, damit fiir die Wei-
terverarbeitung cntsprechende MaBnahmen veranlaBt werden
kénnen. Ebensco ist eingehender GuB schon beim Eingang auf
Formgenauigkeit und sichtbare Mangel zu priifen. Wird dies
unterlassen, kann es passieren, daB3 im Fertigungsablauf diese
Mangel zutage treten und eine Verwendung des GuBteiles aus-
schlieBen. Eine Stockung im flieBenden Fertigungsablauf kann
dann leicht die Folge sein. -

Es wird oft der Standpunkt vertreten, daB die einzelnen
Werkstiicke sowieso nach Lehre oder Vorrichtung gefertigt
werden und damit eine geniigende Formgenauigkeit und Pal-
fahigkeit gewdhrleistet sei. DaBl dem nicht so ist, zeigen die
Erfahrungen der Praxis immer wieder. Ob bewuBt durch duBere
Eingriffe oder durch natiirlichen VerschleiB, unterliegt jede
Lehre und Vorrichtung der Méglichkeit einer Anderung.
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Im Drange der Fertigung versaumen die Kollegen der Pro-
duktion meist, ihre Fertigungsteile der Giitekontrolle in ge-
wissen Abstinden zur Zwischenpriifung vorzulegen.

Die Kollegen der Giitekontrolle kénnen aber wiederum auch
nicht immer jeden Arbeitsplatz regelmaBig aufsuchen. So kann
es leicht vorkommen, daf3 bei gréBeren Stiickzahlen Abwei-
chungen in der MaBhaltigkeit aultreten, die sich dann erst in
der Montage bemerkbar machen und. gréBere Nacharbeiten
bedingen.

Die Vermeidung und AusschlieBung derartiger Ubelstande
mulB die Hauptaufgabe einer gut arbeitenden Giitekontrolle
Nein.

Wahrend sich die Eingangskontrolle und auch die Endkon-
trolle in vielen Fallen auf eine reine Sichtung nach Augenschein
beschrianken kann, muB die Fertigungskontrolle mit allen nur
einsetzbaren Hilfsmitteln eine laufende Uberwachung der Ferti-
gung ermdoglichen. Die Priifung von Werkstiicken aus der
spanabnehmenden Fertigung 1iB8t sich verhiltnismaBig einfach
durchfithren. Da es sich hierbei meist wm PaBteile handelt,
wird von seiten der Konstruktion bereits ein PaBmaf vorge-
schrieben. Durch Rachenlehren und Lehrdorne kann die Uber-
priifung an Hand der Zeichnungen auch von angelernten Kraf-
ten leicht vorgenominen werden.

Es ergeben sich jedoch hierbei fiir die Giitekontrolle zwei
beachtenswerte Grenzfille.

Beide beruhen darauf, daB, wie bereits erwahnt, die Tole-
ranzen im Landmaschinenbau verhaltnismiaBig groB gewahlt
werden. Es kann nun der Fall auftreten, da3 ein Arbeitsstiick
gerade an der Grenze des Ausschusses liegt. Das heilt, die Aus-
schuBseite der Rachenlehre oder des Lehrdornes 1aBt sich eben
gerade noch iiber das Werkstiick schieben. Streng genommen
miiBte das Werkstiick als Ausschul erklirt werden. Ander-
seits steht die Frage, ob bei der vorgesehenen Toleranz von
beispielsweise H 11 oder B 11 bzw. auch h 11 oder b 11 diese
aufgetretene Abweichung von vielleicht ! ;o mm noch trag-
bar ist. Verfasser stcht auf dem Standpunkt, daB eine solche
Abweichung zugelassen werden kann, daB aber andererseits die
Arbeit des betreffenden ISollegen nicht als 1009%ig der ver-
langten Giite entsprechend zu bewerten ist. Folglich kann der
betreffende Kollege auch nicht eine volle Bezahlung seiner
Arbeit fordern. )

Es wird vorgeschlagen, diese Arbeiten als 11. Qualitat zu
bewerten und mit einem gewissen Abzug vom Stuck]ohn zu
bezahlen.

Durch diese MafBnahme soll vor allem auf die Kollegen der
Fertigung erzieherisch gewirkt werden, damit sie sich in jedem
Falle anstrengen, ihre Norm bei einwandfreier Qualitit zu
erfiillen,

Der andcre Grenzfall tritt auf, wenn die Fertigung nicht
in der Lage ist, wirtschaftlich die von der Konstruktion ge-
forderten Toleranzen einzuhalten, sei es, weil die zur Ver-
fiigung stehenden Arbeitsmaschinen eine Feinbearbeitung nicht
mehr hergeben oder die Einhaltung der geforderten Toleranz
einen groBen Arbeitsanfwand verlangt, z. B. Aufreiben von
Hand.

Es werden hierdurch hohe Anforderungen an das Fachwissen
der Kollegen der Giitekontrolle gestellt. Ganz gleich, ob die
Giitekontrolle je nach der Struktur des Betriebes mit Giite-
kontrolleiter und Fachkontrolleur besetzt ist oder nur von
einem Fachkontrolleur durchgefiithrt wird. Auf keinen Fall
diirfen solche Erscheinungen einfach als unabanderlich hin-
zenommen werden. Es muB mit den Kollegen der Fertigung
und mit den Kollegen der Ionstruktion eingehend diskutiert
werden, ob und wie die geforderten Passungen wirtschaftlich
noch eingelialten werden koénnen.

Aus dem angefiihrten Arbeitsgebiet der spanenden IFertigung
ergibt sich gleichzcitig die Richtlinie -fiir den zweckmaBigen
Aufbau der Giitekontrolle auch in der spanlosen Fertigung.
Es hat sich gezeigt, da3 eine 1009 ige Kontrolle, zumindest fiir
eine Ubergangszeit der Erziehung aller Kollegen, notwendig ist.

Der Arbeitsablauf wird am besten so gelenkt, daB alle leicht
zu transportierenden Teile nach einem Kontrolltisch bzw.
Kontrollraum gebracht werden. GroBere Werkstiicke sind

Liphatswelle

Toleranz

F lenstspel

7///////! I/////
ABLILEN

///l!////

1N

(N P77 /\“//
\>\// l\\\\\
// !?' Jn be/den Bespielen verbleibt

en Durchgang von 22mm berenem
ochdurchm.von 23 vnm /ur Sthraube M 20
T H/er verbleibt en Durchgor
— + SN 21mm.(lireine Sthraube
M 20 sehr knapp)!

Bild 4. GroBle des Spiels in Abhiingigkeit von der Toleranz

selbstverstandlich mit geeigneten Prifmitteln direkt am Ar-
beitsplatz zu kontrollieren.

Es gilt fir jede Kontrolltdtigkeit: Je mngehender die Kontrolle
durchgefiihrt werden soll, wum so mehy mufs durch Verwendung
von [esten Priiflehven (Bild 5 bis 8) mit oberem und unterem
Grenzmaf oder entsprechenden Priifvorrichtungen [ir einen
[liissigen Durchlauf durch die Kontrolle gesorgt werden. Jedes
Arbeiten mit verstellbaren Mefmilteln verzogert die Durchlauf-
zeit und schiieft Fehlevquellen ein.

Ob die Werkstiicke nach jedem Arbeitsgang oder erst nach
einer bestimmten Fertigungsstufe gepriift werden, hingt ganz
von der Eigenart des betreffenden Werkstiickes und der Struk-
tur der Fertigung ab. Der Arbeitsgang , Prifen** wird vom
Technologen im Arbeitsplan bestimmt.

AuBer den angelernten Kontrollkrdften ist unbedingt noch
ein Fachkontrolleur als Gruppenfiihrer notwendig. Dieser muB
einmal die Hilfskrafte entsprechend anleiten und iiberwachen,
zum anderen muB er als fliegender Kontrolleur durch regel-
miBige Rundginge in seiner Werkstatt versuchen, Unzulang-
lichkeiten direkt am Arbeitsplatz zu erfassen und die Kollegen
der Fertigung beratend zu unterstiitzen. Durch die hierbei ge-
wonnenen FErkenntnisse bildet er ein wichtiges Bindeglied
zwischen der Fertigungswerkstatt und der Giitekontrolleitung
bzw., wo eine solche nicht eingesetzt, mit der Fertigungsleitung.

Bild 5. Hauptrahmen des Mahbinders in der SchweiBlehre
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Bild 8. Kontroliehre firr die InnenmaBe des Rahmens

Im weiteven Ausbaw der Giitekontrolle in dev Landmaschinen-
Jertigung muf das Hauptaugenmerk davauf gevichtet sein, durch
eine gute Kontrolle in den Vorwerkstitlen dem Zusammenbaw die
einzelnen Werkstiicke so anzuliefern, dafS ohne Nachhilfe — die
immer ein grofes handwerkliches Konnen der Kollegen des Zu-
sammenbaues erfordert — die Gerdte zusammengebaul werden
konnen. Nur so ist dic Gewdhy fiir eine gleichbleibende Giite des
Evzeugnisses gegeben.

Es wiirde fiir die zeichnerische Arbeit der Konstruktion un-
wirtschaftlich sein, alle diese vielen Werkstiicke zu tolerieren,
obwohl ja fiir eine gute PaBfahigkeit die Begrenzung der Ab-
-messungen nach oben und unten notwendig ist. Es muf3 darum
Aufgabe der Giitekontrolle sein, durch Schaffung von Priif-
lehren, die die Grenz- und AbmaBe beriicksichtigen, die Ferti-
gung zu unterstiitzen. Mit solchen Priiflehren ist es analog der
Kontrolle in der spanenden Fertigung méglich, auch bei der
spanlosen Verformung eine Priifung der anfallenden Arbeits-
stiicke weitestgehend im flieBenden Durchlauf vorzunehmen.
Die eingestreuten Bilder sollen eine Anregung geben, in
welcher Form derartige Priiflchren durchgebildet und ver-
wendet werden konnen. Es wiirde den Umfang dieses Auf-
satzes liberschreiten, einzelne Fcrtigungsteile genauer zu be-
schreiben.

Grundlage der Ausarbeitung solcher Priiflehren kénnen die
DIN-Blattentwiirfe DIN 535 und DIN 7861 vom Juni 1949
sein.

Wie aus Bild 1 hervorgeht, kann die Lage des Toleranzfeldes
zum Nennmal verschieden sein.

Es erscheint iiberspitzt, fiir alle Werkstiicke eine weitgehende
Tolerierung zu fordern. Doch die Erfahrungen der Serienferti-
gung mit groBer Stiickzahl beweisen taglich aufs neue, daB
Schwierigkeiten schon bei dem einfachsten Fertigungsgang,
namlich dem Zuschnitt, auftreten. Es kann von dem betreffen-
den Kontrolleur nicht verlangt werden, aber auch nicht von
dem Kollegen an der Schere, dafl er die anfallenden 100 oder
1000 Teile mittels eines MaBstabes nachmiBt. Es ist aber sehr
leicht zu fordern und zu organisieren, diese Zuschnitte durch
eine einfache Stichlehre, die das obere und untere Grenzmal}
aufweist, zu kontrollieren. Nur hierdurch ist eine Mechanisie-
rung des Priifvorganges moglich.

Es wird sich empfehlen, um bei dem Beispiel des Zuschnittes
zu bleiben, bei einer Vieclzahl verschiedenartiger Zuschnitte von
festen Priiflehren abzugehen und sich eine Anzahl von Priif-
_ mitteln zu schaffen, die nach Art einer Schublehre durchge-
bildet sind. Eine Skala ist nicht notwendig, jedoch muB die
Moglichkeit gegeben sein, das zuliassige GroBt- und Kleinstmaf
cinstellen zu koénnen. Verfasser ist zur Zeit dabei, eine solche
Priiflehre entwickeln zu lassen. Es wird sich bestimmt die
Moglichkeit bieten, nach Fertigstellung derselben eine Ab-
bildung hiervon als Anregung in dieser Zeitschrift nachtraglich
zu veréffentlichen.

An diesem ganz einfachen Beispiel der Tolerierung und Prii-
fung von Zuschnitten soll die Anregung gegeben werden, auch
fiir andere Werkstiicke, die z. B. durch Schmieden, Zuschneiden

und Verformung von Blechteilen und auch GieBen hergestellt
werden, eine Begrenzung der fiir den Zusainmenbau in Frage
kommenden MaBe auszuarbeiten. Es soll hierdurch erreicht
werden, dem Kollegen der betreffenden Fertigungsstufe einen
Bearbeitungsspielraum zu geben, innerhalb dessen Grenzen er
sich bewegen kann. Es geht nicht an, den Kollegen zu sagen,
hier kommt es nicht so darauf an, oder das mulBl ungefahr
passen, oder das Maf ist genau einzuhalten. Was heifit schon
genau ?

Eine gerechte Entlohnung bei gréBter Normerfiillung und
bester Qualitdt der Ausbringung erfordert, den ¥ollegen ganz
eindeutige Richtlinien in dieser Beziehung zu geben, um -von
ihrem handwerklichen Geschick oder ihren fachlichen Erfah-
rungen unabhingig zu sein. Die geniigende Wirtschaftlichkeit
laBt sich nur durch eine Mechanisierung des Priifvorganges
durchfithien. Dieser kann beim Vorhandensein entsprechender
Priiflehren ohne weiteres in Selbstkontrolle erfolgen, ohne daf3
der Fertigungsablauf durch gréBeren Zeitaufwand fiir die Uber-
priifung gestort wird. Die Giitekontrolle kann sich dann in
solchen Fallen auf eine stichprobenweise Nachpriifung be-
schrianken.

In diesem Zusammenhang noch kurz einige Hinweise iiber
die Organisation der Giitekontrolle in solchen Fertigungs-
abteilungen: MaBgebend hierfiir ist zunachst einmal der Umfang
der Fertigung, die Eigenart des Erzeugnisses und das Mitgehen
der Kollegen aus der Fertigung. Es wird auch hier anzustreben
sein, fiir eine Ubergangszeit eine maglichst 100 9% ige Kontrolle
der anfallenden Fertigung durchzufiihren. Es empfiehlt sich.
feste Kontrollplitze zu schaffen, an denen die Teile im Zuge
des Abtransports vorbeigeschleust werden. Diese Kontroll-
pliatze kénnen mit Hilfskraften besetzt werden, die nach ge-
niigender Einweisung mittels der vorgeschlagenen Priifmittel
die Kontrolle leicht vornehmen kénnen. Auch hier ist es selbst-
verstindlich, daB umfangreiche Werkstiicke moglichst am Ar-
beitsplatz oder in nachster Nahe gepriift werden sollen, um
unnotige Transporte zu vermeiden. Ein Gruppenkontrolleur
zur Anleitung der Hilfskriafte und Uberwachung der laufenden
Fertigung durch fliegende Kontrolle ist notwendig. Auf gute
Zusammenarbeit mit den Meistern und Brigadieren der be-
treffenden Fertigungsstufen muf3 unbedingt Wert gelegt werden.
Die Erziehung und Anleitung aller Kollegen der Fertigung muf3
dahin zielen, einmal von dem Standpunkt loszukommen, da@
die Kontrolle Kleinigkeitskrimerei betreibe. Es mull versucht
werden, den Kollegen klarzumachen, daB nur einwandfrei
passende Teile die geforderte Steigerung der Arbeitsproduk-
tivitat und die Senkung der Selbstkosten gewihrleisten. Wenn
diese Zusammenarbeit errcicht wird, dann ist der Schritt leicht,
die Kollegen der Fertigung als Selbstpriifer zu schulen und zu
gewinnen und die eigentliche Giitekontrolle auf das Notwen-
digste zu beschranken.

Wichtig weiterhin ist ein gut funktionierendes Meldewesen
zwischen den einzelnen Kontrollstellen und der Leitung der
Giitekontrolle bzw. der Werks- oder Produktionsleitung. Das
braucht nicht zum Papierkrieg auszuarten, aber eine gewisse
Schreibarbeit gehért nun einmal mit zu einer gutorganisierten
Giitekontrolle. Leider ist dies der Punkt, dem die Kollegen der
Giitekontrolle meist gern aus dem Wege gehen. Es hat ‘sich
als unumginglich erwiesen, dall der einzelne Giitekontrolleur
seine Beobachtung auf einem Priifbericht festhalt. Auch hier

Bild 7. Kontrollehre fiir die AuBenmale des Rahmens
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ist die Struktur des betreffenden Betriebes maBgebend. Aber
nur durch derartige Priifberichte wird die Tatigkeit der Kon-
trolle in der Fertigung untermauert und -die Gbergeordneten
betrieblichen Stellen tiber Mangel und Schwichen der Fertigung
unterrichtet.

Auf diesen Priifberichten sind alle die Mingel einzutragen,
die sich aus den betriecblichen Zusammenhangen ergeben. Die
Ursachen des unverschuldeten Ausschusses oder einer unver-
schuldeten Nacharbeit miissen aus dem Priifbericht hervor-
gehen.

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

Kollegen, die sich iber das Wesen der Giitekontrolle und
iiber die Zusammenhinge der Toleranzen und Passungen ein-
gehender informieren wollen, werden folgende Schriften emp-
fohlen:

,,Giitekontrolle im Betrieb‘ von A. E. Hibler, erschienen im
Verlag ,,Tribiine*, Verlag und Druckereien des FDGB, Berlin;
,, Toleranzen und Passungen fiir LingenmaBe (ISA-Passungen)*,
Normenheft 13 des Deutschen Normenansschusses, Berlin N 4,
Oranienburger Str. 31.

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

Bild 8. Priifung des tolerierten Abstandes der Seitentrager fiir das Hauptrad

Anregungen zu geben und unseren Kollegen der MTS und den
werktatigen Bauern zu zeigen, daB die Herstellerbetriebe von
Landmaschinen um eine Sicherung und Steigerung der Qualitit
ihrer Erzeugnisse immer bestrebt sind, dann wire der Zweck
erfiillt, A 876

Die moderne Reinigung der landwirtschaftlichen Feinsimereien
von schiidlichen Unkrautsamen

Von Professor Dr. H. EGGEBRECHT, Landesanstalt fiir Samenpriifung, Jena
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In dev Grundregel fir die Anerkennung von Saalgut sind fir viele Saalen Mindestforderungen aufgestellt
worden, die durch eine gewichisprozentuale und auch zahlenmdfige Begrenzung des Unkvautbesalzes die Reinheit

des Saatgules garantieven sollen.

Die Unkriuter entziehen den Kulturpflanzen nicht nur
Platz bzw. Nahrung und mindern damit den Ertrag, sondern
sie kénnen auch die Ernte erheblich erschweren, wie z. B.
Disteln, Ackerwinde und Wicken. Als lastig oder schiddlich
sind vor allem solche Unkrduter anzusehen, die sich schwer
aus dem Acker und dem Erntegut entfernen lassen. Dariiber
hinaus gelten als besonders gefahrlich die sogenannten Schma-
rotzerpflanzen, die schon wahrend ihres Wachstums groBen
Schaden am Pflanzenbestand verursachen kénnen.

Um die Verbreitung der Unkrauter zu verhiiten, wird bei der
Beurteilung des Saatgutes beziiglich der Unkrautbeimengung
insbesondere bei dem Vorhandensein von schadlichen Unkraut-
samen ein strenger Mafstab 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, Riibsen und Senf darf beispielsweise der Be-
satz an Unkrautsamen héehstens 0,29 betragen. ZahlenmaBig
diirfen in 50g nicht mehr als 15 Unkrautsamen, von Acker-
senf und allen Knétericharten nicht mehr als 5, Hederich-
knoten oder -kérner nicht mehr als 1 enthalten sein.

Auf Grund dieser strengen Vorschriften war man bei der
Saatenreinigung von jeher bemiiht, moglichst unkrautfreies
Saatgut zu erzielen. Es ist jedoch erklarlich, daB groBe Schwierig-
keiten bei der Trennung von Kultur- und Unkrautsamen vor
allem bei den Feinsimereien auftreten konnen, namentlich
wenn in der Form, im spezifischen Gewicht und in der sonstigen
juBeren Beschaffenheit Ahnlichkeit besteht. In solchen Fillen
scheint eine restlose Trennung zundchst kaum méoglich zu
sein.

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

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

Mit den ausschlieBlich mechanisch arbeitenden Reinigungs-
systemen, die eine Wind-, Sieb- und Trieur-Bearbeitung zur
Grundlage haben, koénnen schon beachtenswerte Reinigungs-
effekte erzielt werden. Dies gelingt hauptsichlich in den Fallen,
wenn die Rohware nur wenig verunkrautet ist oder nur solche
Unkrautsamen enthilt, 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 duBere Beschaffenheit sich kaum von
der Kultursaat unterscheiden. Bei der Windreinigung muf
namlich zuerst ein entsprechend scharfer oder abgeschwichter,
sei es Druck-, Saug- oder Steigwind zur Anwendung kommen.
Dann sind bei der nachfolgenden Siebreinigung kleinere oder
groBere, rund oder langlich gelochte Siebe mit langsamer oder
schneller Schiittel- oder Drehbewegung zu benutzen. SchlieB-
lich missen bei der weiteren Reinigung iiber Trieure wiederum
kiirzere oder langere, langsam oder schnell laufende Trieur-
zylinder mit den verschiedensten Lochungen zur Verwendung
kommen.

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

Erst durch Einfiihrung der magnetischen Saatenreinigung
nach dem bekannten Gompper-Verfahren ist das Problem der
restlosen Trennung von Kultursamen und Unkrautsamen,
gleichgiiltig ob diese in Form, Gewicht und Korngré8e von-
einander abweichen oder sich gleichen, als geldést zu betrach-
ten.





