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umgeschaltet werden, bevor die Hauptkupplung vollig aus:
geriickt ist.

Das Differential kann durch eine Zahnkupplung gesperrt werden,
die das Differentialgehduse mit der rechten Halbachse ver-
bindet. Die Zahnkupplung wird von einem neben dem Fahrer-
sitz befindlichen Hebel ein- und ausgeschaltet.

Die Bremsen sind Bandbremsen, sic werden mit einem Ful3hebel
betitigt. Die rechte und die linke Halbachse konnen einzeln
und auch gemeinsam gebremst werden.

Die Ubertragung der Drehbewegung vom Lenkrad zu den
Vorderradern erfolgt durch Kegelradgetriebe, Langswelle,
Zwischenhebel und Querzugstange. Das Lenkgestinge befindet
sich hinter der Vorderachse.

Die Spurbreite der Hinter- und Vorderrdder ist regelbar, dic
der Hinterrader durch Veranderung der Stellung der Radfclge
auf der Scheibe und durch Drchen der Scheibe um 1809, die der
Vorderrader durch Vcrschiebung der Drehnocken in der vor-
deren Rohrachse. Dabci wird auch die Lange der Teleskop- Quer-
zugstangen des Lenksystems verdndert.

[Fiir die Steuerung der Anbaugerdte ist der Gerdtetrdger mit
ciner Hydraulik ausgeriistet, die aus einer Doppelkolbenpumpe,
einem Doppelschieberverteiler und zwci auszichbaren doppelt
wirkenden Kraftzylindern besteht.

Dic Pumpe mit dem in ihrem Gchause befindlichen Verteiler
ist auf der Ebcne des Gesamtantriebsgehduses befestigt und
wird von der Lxzenterrohrwelle des Zapfwellenantriebs an-
getrieben (Bild 5). Das Ol wird den Zylindern von der Pumpe
durch Schlauche zugeleitet.

Jeder Schieber des Verteilers wird von einem gesonderten
Hebel gesteuert, sie befinden sich zur rechten Hand des Fahrers.
Der Doppelschieberverteiler und die zwei Kraftzylinder er-
mdoglichen eine getrennte Steuerung der verschiedenen Arbeits-
teile der Anbaugerite.

Die Erprobung des Geratetrdgers mit Anbaudrillmaschine und
kombiniertem Pflege- und Diingegerat, die von WISchOM
cntwickelt wurden, begann Anfang des vorigen Jahres und wird

Noch einmal ..Schleppergewichte!

In der ,,Kraftfahrzeugtechnik' (1954) H. 4 erschien ein Aufsatz
von Dipl.-Ing. H. SCHUMANN iiber die Entwicklung der
Gleiskettenschlepper in drei Jahrzehnten, der mir noch immer
keine Ruhe 1a8t. Es wird darin mit einem ,,Ga‘'-Gewichtsaus-
nutzungsfaktor = Z max/G gearbeitet, der bei dcn heutigen
Z
Schleppern bis zu 1409 betragen soll. Da aber auch c= dem
Haftreibungswert g ist, diirfte man mit einem Schlepper kaum
auf oder sogar iber 1009, kommen.

H. SCHUMANN hatte sich die Miithe gemacht, aus Prospekt-
angaben ein entsprechendes Diagramm aufzustellen, ohne da-
bei zu beriicksichtigen, dafl die genannten maximalen Zug-
krifte nur theoretische Werte sind, die mit der Motorleistung
im njedrigsten Gang erreicht werden, wenn das Fahrzeug die
entsprechende Belastung fir die Bodenhaftigkeit erhilt.

Wenn z. B.der FAHR-Schlepper 45PS laut Prospekt nur 2420 kg
Eigengewicht hat, dann kann er die angegebene maximale Zug-

. . PV N -175
kraft von 3260 kg zwar leistungsmaBig N = 7—52 ==
N -270  45-270 ) . ’ )
5 ="3.7 (1. Gang) erreichen, er benétigt dazu aber, wie

der Marburg-Test nachweist, ein Gewicht von 3413 kg bzw.
Z max = 2985 kg bei p = 15,3% und G = 5038 kg bzw. eine
Hinterachslast des Schleppers von 3688 kg statisch. Ich glaube,
daf3 der oben zitierte Aufsatz viel dazu beigetragen hat, bei

vom Institut NATI zusammen mit NIIOch und WISchOM
durchgefihrt.

Technische Daten des Geratetrigers NATI (DSSch-14)
Fahrgeschwindigkeiten

(ohne Berucksichtigung des
Schlupfes) in Giéngen

Errechnete Zugkraft

[km/h] kel
Kriechgang ........... 1,29
1. Gang i «wamn s 3,33 700
2 GADE o uw we a6 v 4,30 600
3.Gang .............. 5,44 450
4: GANg & swnsi s s 5 w4 6,77 320
5.Gang .............. 13,70 100
Riickwartsgang ....... 1,75

Spurbreite der

. Triebriader
Abmessungen: [mm] mm]
Linge ............... 3345 1200
Breite (max. Spurbreite 2000 1350
Breite {min. Spurbreite) 1400 1500
HONG: i i 5 cvens v swramas 1680 1800
Radstand ............ 2150 d. Fithrungsriader
Bodenfreiheit ......... 600 1200

1350
1500
1700

Vergleichscrprobungen eines Versuchsdrillaggregates mit dem
Geratetrager DSSch-14 und eines Seriendrillaggregates mit
dem Schlepper ChTS-7 haben gezeigt, dal mit dem Gerite-
trager eine bessere Geradlinigkeit der Saat und groBere Gleich-
maBigkeit der Anschluf3zwischenrcihen zu erzielen ist als it
dem Schlepper, auch die Zugmerkmale waren besser. Der Gerate-
trager DSSch-14 laBt sich bei der Arbeit mit Anbaudrill-
maschine und kombiniertem Pflege- und Diingegerdt gut steuern
und verfiigt iber eine befriedigende Langsstabilitat, ohne daf
die Vorderrdader mit Gewichten beschwert werden. Der Schlepper
ChTS-7 arbeitet fast immer mit 40 kg schweren Zusatzgewichten
auf den Vorderradern, bei Einsatz mit Drillmaschinen sogar
mit 125 kg Zusatzgewicht.

Die Erprobungen zur Ermittlung der allgemeinen Betriebs-
merkinale, der Einsatzfahigkeit und DBetriebssiclierheit des
Gerdtetragers dauern noch an. Das Charkower Schlepper-
nontagewerk hat jedoch die Serienproduktion bereits auf-
genommen, AU 2568

@y
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unseren Bodenkundlern falsche Hoffnungen zu erwecken. Selbst-
verstandlich soll der Konstrukteur bestrebt sein, das Schlepper-
gewicht mdglichst niedrig zu halten, aber er mufl auch den
Zweck Dberticksichtigen, fiir den der Schlepper eingesetzt wer-
den soll.

Wenn z. B. der erste LINKE-HOFFMANN-Kettenschlepper
. Riibezahl* 1928 mit 50-PS-Motorleistung nur ein Eigen-
gewicht von 2800 kg hatte, so ist das ein Leistungsgewicht, wie
es von keinem anderen Kettenschlepper je wieder erreicht
wurde (56 kg/PS). Aber schon 1929 wurde das Gewicht aut

3300 kg erhoht (66 kg/PS), um 1936 mit 55 PS 4550 kg zu er-

reichen = 83 kg/PS. Unter Beriicksichtigung der damals zur
Verfligung stehenden Materialqualititen wére eine Gewichts-
erhohung trotz Verstdrkung einzelner Aggregate nicht erforder-
lich gewesen, aber es wurden von dem Fahrzeug immer hohere
Zugkrifte verlangt, die nur durch VergroBerung des Gewichtes
erreichbar waren.

Auch FORD brachte 1939 in Gemeinschaft mit FERGUSON
eine Kombination Schlepper: Pflug auf den Markt, die ein
Gesamtgewicht von nur 795 kg hatte. Innerhalb 10 Jahren ist
jedoch das Schleppergewicht auf 1100 kg angestiegen. Interes-
sant ist weiter, daf3 der 15-PS-DEUTZ-Schlepper 1952 laut
Marburg-Test Nr. 60 ein Gewicht von 1325 kg hatte (entspricht
88,2 kg/PS), das schon 1954 Jaut Test Nr. 105 auf 1475 kg er-
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hoht wurde = 97 kg/PS. In beiden Fillen werden serienmiBige
Zusatzgewichte von etwa 200 kg mitgeliefert, um die beim
Pfligen und bei Zugarbeiten erforderliche Adhision zu ver-
bessern.

Ein Gerdtetrager soll auf saatfertigem Acker fiir Bestell- und
Pflegearbeiten eingesetzt werden. Er miilte also ein besonders
niedriges Leistungsgewicht haben, da er als nacktes Fahrzeug
kaum nutzbringende Arbeiten verrichten kann.

Trotzdem licgen die Leistungsgewichte hoch:

Fabrikat Gewicht PS | kg/PS
EICHER 1350 22 61,5
EICHER ... 930 13 71,7
FAHR .. 1550 17 91
FENDT 1150 12 96
GULDNER ....... 1280 | 17 75,5
LANZ ............ 1060 13 | 81,6
LANZ « ¢ visin s v onmn 1340 18 74,5
»Maulwurf RS08/15 1300 15 86,7

Wenn man nun die Gewichte der Gerdte noch hinzurechnet,

kommt man teilweise auf ein Leistungsgewicht von weit iiber,

100 kg/PS. Beriicksichtigt man weiter, daB3 die Reifen der Ge-
ratetrager nur einc verhaltnismaBig kleine Bodenauflage gegen-
iber einem Iettenschlepper besitzen, dann diirfte ihr Boden-
druck entschieden hoéher und schadlicher sein.

Abgesehen von der kleinen Unirag-Raupe mit 66,7 kg/P$S
finden wir bei Kettenschleppern folgende Lcistungsgewichte:

Fabrikat | Gewient [ ps [ kges ’
BTW, KS 07/62 .. 5200 | 63 82,5
DEUTZ ...... 5100 60 90
DEUTZ ... ... ... 8950 90 99
FAMO ..., 3100 ‘ 36 86
FAMO ... ... . 1300 52 82,5
HANOMAG ... ... 6045 60 100
LBH «.vvenl 1 1850 20 92,5

Bild 1. HANOMAG-Kettenschlepper K 60

Im neuen HANOMAG-Typ K 60 (Bild 1) wird ein leichter
Zweizylinder-Zweitakt-Motor verwendet, der es gestatten wiirde,
leicht zu bauen. Trotzdem hat der Hersteller durch Montage
eines schweren Stahlgulgewichtes vor dem I{iithler das Lei-
stungsgewicht auf etwa 100 kg/PS erhoht. Auch im Prospekt
der HANOMAG I 60 ist die maximale Zugkraft mit 6240 kg
angegeben, was rechnerisch der im 1. Gang erreichbaren Um-
fangskraft am Kettenrad entspricht, ohne Berucksichtigung
. . , N-270 60.270

eines Wirkungsgrades (A =g = 26 |

Man sollte daher bei der Konstruktion uiberlegen, far welchen
Zweck das Fahrzeug verwendet werden soll und dement-
sprechend dann das Gewicht auslegen.

A 2565 AHENDRICHS (KdT), Berlin

Einfilhrung der Metallspritztechnik im Landmaschinenbau

9. Kolloguium des Instituts fitr Landmasehinen- und Traktorenbau am 23. August 1956

o Referent: Ing. P. BAUSCH (KdT), Berlin

Das Metallspritzverfahren wurde bereits im Jahre 1909 von
Dr.-Ing. SCHOOP (Schweiz) entwickelt. Seine Erfindung ist
durch Wissenschaft und Praxis inzwischen so vorangetrieben,
dafl man nicht mehr zu experimentieren braucht, sondern die
Anwendung technologisch festlegen kann.

Durch die Metallspritztechnik konnen Millionenbetrage ein-
gespart werden. Abgenutzte Teile, die sonst in den Schrott
wandern muften, werden damit aufgearbeitet. Aber nicht nur
hochwertige Stihle und Buntmetalle bleiben erhalten, es werden
auch unzahlige Arbeitsstunden eingespart, denn das Wieder-
hérstellen abgenutzter Maschinenteile durch Aufspritzen er-
fordert nur einen geringen Teil der fiir die Neuanfertigung not-
wendigen Zeit.

Bereits in der Scrienproduktion des Maschinenbaues kénnen
z. B. Lagerstellen durch Aufspritzen von hochverschleifesten
Stahlen auf Wellen geringerer Stahlqualitit eine vielfach lan-
gere Lebensdaucr crhalten.

Beim  Metallspritzen wird der metallische Werksto(f, vor-
wiegend in Drahtform, dem Spritzgerat automatisch zugefithrt.
Mit Hilfe einer Brenngas-Sauerstoffflamme wird der Werkstoff
geschmolzen, im gleichen Augenblick durch Prefluft zerstiubt
und auf das entsprechend vorbereitete Werkstiick geschleudert,
wodurch sich dort ein metallischer Uberzug bildet. Fast samt-
jiche Metalle, die in Draht- oder Pulverform hergestellt werden

DK 63:621.793.7

kénnen, lassen sich auf diese Art verspritzen. Grof3e Bedeutung
inuf} der Haftgrundvorbereitung und Ausbildung von Metall-
spritzern beigemessen werden. Eine sorgfaltige Haftgrund-
vorbereitung und genaue Kenntnis des Arbeitsverfahrens, die
durch eine dreiwochige Ausbildung erreicht werden kann, sind
die Voraussetzungen fir das Gelingen einer einwandfreien
Metallspritzung. Das Anwendungsgebiet der Metallspritztech-
nik ist sehr umfassend. Im folgenden einige Beispiele.

Beim Herstellen von Gleitlagern kann Buntmetall eingespart
werden, indem man verhdltnismdgig diinne Laufschichten aul
den Grundkoérper aus Stahl oder Graugull aufspritzt.

Die Metallspritztechnik als Korrosionsschutz ist im Ausland
schon weitgehend verbreitet. Der Grundwerkstoff wird mit
einer Aluminium- oder Zinkschicht von etwa 0,1 bis 0,3 mm
Dicke iiberspritzt und somit das Bauteil weitgehend vor Korro-
sionsangrif{fen geschiitzt. '
Weitere Anwendungsmaoglichkeiten sind: Verzunderung, Feuer-
und Hitzeschutz sowie Schutz gegen Hitzeabstrahlung, In-
standsctzen abgenutzter Maschinenteile auf das alte oder neue
Fertigmafl, an Lagerstellen von Wellen, Achsen, Spindeln und
Achsschenikeln, Bolzen sowie Bohrungen aller Art, Ausbessern
von Gielfehlern (Lunkerstellen, Poren, Locher usw.), Repara-
turcn beschadigter Guflkorper (Risse, Lécher, Durchbriiche in
Motorblécken u. 4.).
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Neue Anwendungsgebiete im Formen- und Modellbau werden
z. Z. noch erschlossen. Die Mdoglichkeit, Nichtmetalle durch
Aufspritzen dinner Metallschichten zu verschénen, soll hier
nur angedeutet werden.

Aus den angefiihrten Anwendungsmdglichkeiten kann man er-
sehen, daf} die Durchfiithrung des Metallspritzverfahrens unseren
Betrieben sehr grofle Einsparungen bringt. Nachstehend einige
Beispiele:

In einem Motoren-Instandsetzungswerk werden im Jahre etwa
4000 Motoren generaliberholt. Die Wasserpumpenwellen missen
hierbei jeweils ersetzt werden. Eine Welle wiegt im Durch-
schnitt 1,5 kg, dies sind allein in dieser Werkstatt und bei die-
sem einen Teil 6000 kg Stahl im Jahr, die der Volkswirtschaft
verlorengehen, denn mit einem Aufwand von etwa 25% des
Neupreises kann die Welle durch das Spritzverfahfen wieder
vollwertig instandgesetzt werden. Die Welle kostet neu etwa
12 DM, d. h., es kénnen jahrlich allein an diesen Wasserpumpen-
wellen und in einem Motoren-Instandsetzungswerk 36000 DM
eingespart werden.

Weitere Beispiele zeigen, welche Moglichkeiten in der Ein-
sparung von Buntmetallen bestehen.

Drehbanklager aus Vollbronze, Gewicht 12,5 kg, jetzt Grau-
guf3 mit einer aufgespritzten Bronzeschicht von 6 mm Dicke:
Einsparung 909

Welle aus Messing, Gewicht 7 kg, jetzt aus Stahl mit einer auf-
gespritzten Messingschicht von 3 mm Dicke:
Einsparung 909

Lagerbiichse aus Bronze fiir eine Ziehpresse, Gewicht 25 kg,
jetzt aus Graugufl mit einer aufgespritzten Bronzeschicht von
8 mm Dicke: Einsparung 859,

An diesen Beispielen sieht man, welche Werte eingespart werden
konnen, wenn die Metallspritztechnik sachgemiaf angewendet
wird.

Die bei uns hergestellten Metallspritzpistolen sind denen des
Auslands durchaus ebenbiirtig, die neuentwickelte Toch-
leistungs-Metallspritzanlage des VEB Metallspritztechnik ist
sogar uberlegen. Trotzdem wird das Verfahren bei uns oft aus
Unkenntnis viel zuwenig angewendet. Viele halten das Metall-
spritzen fiir eine Behelfslosung, es kann aber leicht nach-
gewiesen werden, dafl durch die Metallspritztechnik in vielen
Fiallen, besonders bei Lagerstellen, Maschinenteile geschatfen

werden, die allen anderen weit iberlegen sind. In anderen
Fallen hatte man einmal ohne die nétige Sachkenntnis herum-
experimentiert, aber keinen Erfolg gehabt, weil es eben anden
notwendigen Fachkenntnissen fehite. Dabei werden von lizen-
sierten Betrieben regelmaBig Metallspritzer in Lehrgingen aus-
gebildet. Auch der Arbeitsausschufl fir Metallspritztechnik bes
der KdT steht jedem Betrieb mit Rat und Tat zur Seite. Der
hauptsachlichste Hinderungsgrund ist jedoch, daB man in den
Betrieben keine Mittel dafir eingeplant hat. Da in den meisten
Betrieben die Zusatzeinrichtungen (PreSluftanlage und eine
alte Drehbank fir Rundspritzungen) vorhanden sind, handeit
es sich jedoch nur noch um die Anschaffung der eigentlichen
Metallspritzpistole mit einigem Zubehor, was insgesamt rund
1500 DM kostet.

Die Anlage macht sich schon bei einer einzigen gréBercn Re-
paratur bezahlt, abgesehen von der gesteigerten Arbeitsproduk-
tivitit. In einem der Betriebe, in denen die Metallspritztechnik
angewandt wurde, konnte allein in den letzten sechs Monaten
liber eine Million DM eingespart werden.

In der anschlieBenden Diskussion wurde im wesentlichen be-
stitigt, daB im Industriezweig Landmaschinen- und Schlepper-
bau die Metallspritztechnik nur vereinzelt angewendet wird.
Gréflere Erfahrungen in deren Anwendung besitzt nur der VEB
Traktorenwerk Brandenburg. Andere Betriebe stehen vor der
Einfihrung dieses Verfahrens.

Anschliefend wurden verschiedene Teile von Geriaten und Ma-
schinen durchgesprochen, an denen das Metallspritzen wirt-
schaftlich angewendet werden kann. Es wurde festgelegt, daf}
das Institut fir Landmaschinen- und Traktorenbau im Jahre
1957 ein Forschungsthema in der Anwendung des Metall-
spritzens auf Landmaschinen- und Schlepperteile in enger Ver-
bindung mit dem Z1S-Halle und dem VEB Metallspritztechnik
Berlin durchfiihrt.

Alle Landmaschinen- und Schlepperbaubetriebe haben die Auf-
gabe, bis Ende des Jahres fiir die Spritztechnik geeigncte Teile
mit Zeichnungen und Angabe der konstruktiven Merkmale
sowie der Jahresstiickzahl zu ermitteln und diese dem Institut
zuzusenden

Nach erfolgreichem AbschluB der Forschungsaufgabe im Jn-
stitut erhdlt der Fertigungsbetrieb dann eine ausgearbeitetc
Technologie fiir das betreffende Teil ausgehdndigt und die Ein-
fiilhrung des Metallspritzens wird in stindiger Beratung mit dem

Messen und Ausstellungen 1957, die fiir Landwirtschaft und
Landtechnik von Interesse sind”

12. Jan. bis 23. Jap. Internatiopaler Salon fiar Auto-

mobile, Motor- und Fahrrader .... Briissel
12. Febr. bis 15. Febr. Schottische milchw rtschaftliche
Ausstellung .................... Glasgow
28. Febr. bis 24. Marz Internationaler Salon fur Hauswirt-
SEHAPY covin 5 o v o v swwn s s amws 3 4 Paris
Februar 1957 Internationaler Automobil-Salon
(our LKW) oo v oo smomenses Amsterdam
1. Febr. bis 10. Febr. Griine Woche .................. Berlin
3. Marz bis 14. Marz Leipziger Friihjahrsmesse mit
technischer Messe .............. Leipzig
10. Miarz bis 14. Marz Internationale Frihjahrsmesse ... Frankfurt a. M,
7. Marz bis 29. Marz Deutsche Industrie-Ausstellung Kairo
10. Miarz bis 17. Mdrz Internationale Frihjahrsmesse ... Wien
14. Marz bis 24. Mirz Internationaler Automobil-Salon Genf
2. April bis 11. Apri} Konigl.-Niederldndische Messe Utrecht
27. April bis 11. Mai Internationale Mustermesse ...... Saarbricken
12. April bis 27. April Internationale Messe ............ Mailand
27. April bis 6. Mai Internationale Handelsmesse Lyon
27. April bis 7. Mai Schweizer Mustermesse ......... Basel
27. April bis 12. Mai Internationale Messe ............ Brissel
28. April bis 7. Mai Deutsche Industriemesse ........ Hannover
Mai 1957 Industriemesse ................ Helsinki
1. Mai bis 20. Ma1 Internationale Messe ............ Valencia
6. Mai bis 17. Mai Britische Industriemesse ........ Birmingham
15. Mai bis 26. Mai Deutsche Handwerksmesse ...... Miinehen

1} Ausstellungs- und Messe-AusschuB der Deutschen Wirtschaft E. V. Kéln,
Ausgabe 18; Stand 1. Juli 1956.

Institut durchgefiihrt. A 2590
18. Mai bis 26. Mai Schwedische Messe ............. Goteborg
27. Mai bis 30. Mai DLG-Schlachtviehschau ......... Dortmund
25. Mai bis 8. Juni Internationale Messe ........... Luxemburg
25. Mai bis 10. Juni Internationale Messe ........... Paris
1. Juni bis 20. Juni Internationale Mustermesse ...... Barcelona
Mai bis Okt. Bundesgartensehau 1957 ........ Koln
23. Juni bis 3. Juli DVS-Fachschau Schweilen und
Schneiden — Werk- und Verkaufs-
Ausstellung der Schweilltechnik Essen

Juni/ Juli Landwirtschafts-Ausstellung ..... Markkieeherg
28. Aug. bis I. Sept.  GroBe Rheinische Landwirtschafts-
SCHAU 5o v 3 wren 7 « 5 0095 5 ¥ £055 5 3 6 Kaln
Ende August Deutscher Weinbaukongre8 mit
Lehrschany . s « « sovss s s wvosvs v ¢ o Wirzburg
20. Aug. his 20. Sept. Internationale Messe ............ lzmir/Tirkei
31. Aug. bis 15. Sept. St. Eriks-Messe ................ Stockholm
1. Sept. bis 5. Sept.  Internationale Herbstmesse ...... Frankfurt a. M.
8. Sept. bis 15. Sept. Internationale Herbstmesse ...... Wien
15. Sept. bis 24. Sept. Europiische Werkzeugmaschinen-.
AUSSLELINDE wacis v v wwme s 5 v g 4 Hannover
19. Sept. bis 29. Sept. Internationale Automobil-Ausstel-
lung ......... o 5 stetne o 5 R = @ Frankfurt a. M.
16. Okt. bis 26. Okt.  Internationale Automobil-Ausstel-
lupg ... ... London
September Internationale Landwirtschafts. Novi Sady
MESSE v s vumn v 5 vemed § PUEEE § 8 Jugoslawien
21. Sept. bis 2. Okt. Landwirtschaftliche Fachausstel-
lung Baden-Wirttemberg Stuttgart
AK 2545
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Zum Beitrag ,,Abinderung der Reparaturordnung ist notwendig!*“"

Wenn man die Entwicklung unserer Landwirtschaft, insbeson-
dere aber die der MTS, betrachtet, muBB man beriicksichtigen,
daB die tiefgreifenden Strukturianderungen sehr erheblich héhere
Anforderungen an die MTS stellen, denen sie jedoch noch nicht
voll gewachsen sind. Allzuoft trifft man die Meinung, daB
daran die Technik im allgemeinen Schuld trage. Das ist aber
nur zu einem Teil richtig; eine solche Auffassung schlafert zu-
dem ein und verleitet ihre Verfechter, wirkliche Fehlerquellen
zu vernachlassigen, ja sogar vollkommen zu iibersehen.

Eine MTS, die den hohen Anforderungen der landwirtschaft-
lichen Produktion gerecht werden will, muf3 eine gute Arbeits-
organisation auf allen Gebieten, also auch auf dem Gebiet des
Instandsetzungswesens, haben. Es gibt aber nur wenige MTS,
die nach den Prinzipien der Schonebecker Methode mit vollem
Erfolg arbeiten. Wo nur zum Teil gute Ergebnisse erzielt wurden,
da liegt der Iehler bei den ,,vorbeugenden MafBnahmen' und
bei der ,,Organisation der Instandsetzungstechnik''.

Es ist durchaus verstindlich, wenn ein Traktorist oder sogar
der Brigadier es ablehnen, eine Maschine zur Instandhaltung
(z. B. Pflegegruppe VI) in die Werkstatt zu schicken, weil sie
genau wissen, daBl die Maschine erst in drei bis vier Tagen
wieder fertig wird. Das trifft hauptsichlich auf die wihrend
der Kampagne planmaBig anfallenden Durchsichten zu. Es
wird vorgezogen, die Maschine iiber die Kampagne laufen zu
lassen und sie dann in die Werkstatt zu bringen (wenn sie bis
dahin tberhaupt aushilt). Wenn jetzt der Technische Leiter
versucht, diese planmaBigen Pflegegruppen trotzdem durch-
zudriicken, dann suchen und finden die Kollegen allerhand
Moglichkeiten, um diescm Arbeitsausfall, der ja erzwungen ist,
aus dem Wege zu gehen. Der Technische Leiter wird dabei mit
viel Geschick und noch mehr Kniffen getduscht und hinter-
gangen. SchlieBlich verliert er jede Ubersicht iiber den genauen
Stand der anfallenden Pflegegruppen. Es ist also notwendig,
so schnell wie irgend mnoglich eine bessere Reparaturmethode
cinzufithren. Sie bildet die Voraussetzung fiir den vollen Erfolg
der Schonebecker Methode.

Uber diese Schnellreparaturmethode wurde schon viel ge-
schrieben; sie ist fast in aller Kollegen Munde. Was aber wissen
die verantwortlichen Technischen Leiter, Werkstattmeister, Riate
der Bezirke usw. dariber? Das ist recht wenig. Im Heit 8
(1956) der Dcutschen Agrartechnik spricht der Koll. WOLL-
NER von der Abdnderung der Reparaturordnung. Diese Repa-
raturordnung ist schon lange wertloses Papier. Mit ihrer Hilfe
hat man sogar die Eigeninitiative der Werkstattarbeiter in den
MTS von seiten der Spezialwerkstitten unterdrickt. Sie muf
sehr schnell erneuert werden, damit die Kollegen in den MTS
iberhaupt in der Lage sind, die Schnellreparaturmethode ein-
zufithren, sonst werden die meisten Reparaturen und Wartungs-
gruppen auch in Zukunft nur vor oder nach den Arbeitskam-
pagnen, wie z. B. im Winter, -anfallen. Es wird hohe Zeit, daf3
sich die HV MTS und die Réte der Bezirke etwas mehr um die
Einfihrung, vor allem aber um die Schaffung der notwendigen
Voraussetzungen fir diese neue Methode kiimmern, die dann
auch die neue Reparaturordnung enthalten muf.

Die Voraussetzungen fir die Schnellreparaturmethode sind
doch in erster Linie:

Genitigend qualifizierte Fachkrifte,

auf die Methode abgestimmte Struktur der Werkstatt,

. gute Organisation der Materialausgabe,

. termingerechte Auftragserteilung,

. einwandfreies Leistungsprinzip und damit verbundene Ar-
beitsnormung,

6. Austauschaggregate,

1) H. 8 (1956) S. 367 und 368.
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7. Brennstoff- bzw. Leistungsabrechnung der Maschinen und
Gerate und

8. Pflegeordnung mit der dazu notwendigen Ubersicht und
Kontrolle.

Wie steht es nun mit diesen Voraussetzungen in unseren MTS ?

Nur in den seltensten”Fillen sind sie vorhanden.
4

Die zur Schnellreparaturmethode notwendigen Fachkrifte sind
in erster Linie Werkstattmeister mit staatlicher Prifung und
einer mindestens einjahrigen MTS-Praxis. In ihrer Hand liegt
die Heranbildung und Erziehung von guten Werkstattarbeitern
aus den Reihen der Lehrlinge und sehr oft auch aus denen der
Traktoristen. Es muB durch eine gute und kollegiale Zusammen-
arbeit erreicht werden, daB das Werkstattpersonal so konstant
wie moglich bleibt. Ein guter Werkstattmeister, der es versteht,
seine Fahigkeiten anderen Kollegen zu vermitteln, ist der groBte
Gewinn fir die Werkstatt. Er kann 10, 20 und mehr Schlosser
ausbilden. Deshalb sollte auf eine praxisverbundene Ausbildung
von Werkstattmeistern sehr viel Wert gelegt werden. Auf die
Fluktuation der Werkstattarbeiter wegen schlechter Bezahlung
wird noch bei der Behandlung des Leistungsprinzips einge-
gangen. Wenn man auf eine technisch gut organisierte Station
kommt, wird man dort immer einen tiichtigen Werkstattmeister
vorfinden. Natiirlich spielt auch die GréBe der Station eine
wesentliche Rolle. '

Ein guter Werkstattmeister muf3 viele Fahigkeiten haben;.eine
hohe fachliche Qualifikation allein geniigt nicht. Sie ist nur die
Voraussetzung {iir seinen Beruf. Er mufl zunichst einmal gut
entwickelte organisatorische Fahigkeiten besitzen, denn er ist
der Werkstatt und auch der MTS-Leitung gegenuber fur eine
gute Organisation verantwortlich. Seine Funlktion kann man
auch als ,,Kleiner Direktor’* bezeichnen, der unter Anleitung
des Hauptdirektors arbeitet. Er muf8 mit den Menschen, mit
seinen Kollegen arbeiten, er muf3 sie leiten konnen, das ist das
ausschlaggebende Problem! Man schiebt die Schuld immer
wieder auf die Technik, aber gibt es nicht genigend Beweise
dafiir, daf3 wir uns der Menschen mehr annehmen miissen, die
mit diesen Gerdten arbeiten ? Sie brauchen Unterstiitzung und
Fiuhrung von wirklichen Meistern. Sie sind diejenigen, die ver-
hindern und vorbeugen konnen. Der beste Konstrukteur hat
seine Maschinen umsonst gebaut, wenn wir nicht dieMenschen
heranbilden, die sie beherrschen. Hier muf3 die Arbeit des Werk-
stattmeisters beginnen, denn er kommt mit den Schiden und
deren Ursachen stiindlich zusammen. Er muf also erziehen
helfen und ‘im groBen Rahmen denken koénnen. Er muf er-
kennen kénnen, welcher Weg der niitzlichste fiir die Gesell-
schaft ist. Die Schnellreparaturmethode ist ein Produkt solcher
Gedankengange. Die Methode Schonebeck-Nord und damit
auch die Erfilllung des Planes der Mechanisierung steht und
fallt mit der Werkstattarbeit und dem Niveau des Meisters.
Was niitzt es, wenn Maschinen in Hiille und Fiille vorhanden
sind und auch ein guter Technischer Leiter da ist; das geht ein
Jahr gut — dann aber kommen die Instandsetzungs- und Aus-
besserungsarbeiten und der gute Technische Leiter wird fast
machtlos, zumindest ist aber sein Erfolg geschmailert. Es ist
deshalb die Forderung der Stunde, dafl unsere MTS mit der-
artigen Fachkriften versorgt werden. Ohne sie werden wir
weder die Schnellreparaturmethode noch eine wesentliche
Selbstkostensenkung erreichen kénnen.

Entscheidend wirkt bei diesem ganzen Problem auch noch die
bauliche Struktur der Werkstatt mit. Wenn wir uns die ersten
,,Werkstatt-Typenbauten'' ansehen, so kann man nur sagen,
daB diese eher in cine Brigade, aber nicht auf eing Station ge-
liérten. Anders dagegen sieht es schon mit den Werkstattbauten
des Jahres 1955 aus. Ich will damit nicht sagen, daf die alteren
Werkstitten iiberhaupt nicht fir derartige Zwecke zu verwenden
sind, aber auf alle Fille kommen hier Besonderheiten in Frage,
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die es bei der Schnellreparaturmethode B Tafel 1
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keit, diese Reparaturmethode einzu-
fihren.

Mit der Struktur der Werkstatt hangt die Organisation der
Materialausgabe eng zusammen. In alten Werkstatten, bei
denen das Lager weit vom Arbeitsplatz entfernt ist, wird eine
einwandfreie Organisation der Materialausgabe von ganz be-
sonderer Wichtigkeit. Schon wahrend der Demontage der
Maschinen und Gerate mufl der ausgelillte Materialcntnahme-
schein, auf dem die Rubrik ,,angeforderte Menge** mit genauer
Ersatzteilbezeichnung versehen sein mufl, im Lager sein. Hier
braucht bei entsprechender Ubereinstimmung von Kartei und
Ersatzteillager gar keine Fachkraft vorhanden zu sein, die die
vorhandenen Ersatzteile zusammenstellt und sie dem Schlosser
an den Arbeitsplatz bringt. Das Ausfiillen der Materialanforde-
rung kann ein qualifizierter Werkstattmeister oder aber auch
der Lagerverwalter selbst vornehmen. Letzterer wird dabei noch
genugend Zeit finden, seine Anforderungen an das Bezirks-
kontor weiterzugeben und sein Lager zu iiberwachen. Dadurch
wird er jetzt sogar einen viel besseren und genauer spezifizierten
Uberblick iiber den Bedarf an Ersatzteilen und Material be-
kommen. Er wird also wesentlich mehr zur Minderung des
Ersatzteilmangels beitragen konnen als bisher. Das ist not-
wendig, weil in den wenigsten Fallen Materialverbrauchsnormen
fir die Pflegegruppenkomplexe vorhanden sind.

Auch die Auftragserteilung ist noch ein Stiefkind in den MTS. Es
kommt jetzt nicht darauf an, Mangel und Schwierigkeiten auf-
zuzihlen, aber hier muBl etwas verandert werden. Man mul3
jede MTS-Werkstatt so betrachten, als ware sie der Brigade
gegeniiber eine fremde Werkstatt, die fiir ihre Leistung auch
eine Bezahlung verlangt. Von der Brigade miissen Qualitat und
Umfang der geleisteten Arbcit anerkannt werden. Es ist nicht
richtig, daf der Traktorist sich einen Auftrag von der MTS-
Werkstatt holt, ohne daB die Leitung seiner Brigade davon in-
formiert ist. Meiner Ansicht nach muBl der Auftrag in der
Brigade ausgeschrieben werden; in der Werkstatt wird er vom
Brigaderechner oder vom Werkstattmeister registriert und mit
dem Materialentnahmeschein sowie mit der Normvorgabe er-
ganzt und an den Schlosser wcitergegeben. Ist die Unterschrift
des Werkstattleiters vorhanden, so gilt dieser Auftrag fir den
betreffenden Schlosser. Nach Beendigung der Reparatur wird
sie dann nach Giite und Richtigkeit durch einen geeigneten
Vertreter der Brigade geprift und der Auftrag kann verrechnet
werden. Es wire auch ratsam, dafl eine gut arbeitende Werk-
statt eine gewisse Garantie fur ihre ausgefiilhrten Reparaturen
ubernimmt. Aus dem Ganzen geht hervor, daf} die Werkstatt
als selbstindige Einheit angesehen und behandelt werden muB,
die ihren eigenen Plan hat, den es zu erfiillen gilt. So muBte
auch die neue Reparaturordnung aussehen, wenn sic eine lin-
gere Lebensdauer haben soll, als es mit der alten der Fall war.
Dann kann man wirklich beweisen, was ein Schlosser ge-
leistet hat.

Jetzt zum Leistungsprinzip. Ich will hier keine Theorie einer
gesunden Normenentwicklung wiedergeben, aber etwas muf3 doch
gesagt werden. Die Entwicklung von gesunden Normen ist in
erster Linie Aufgabe des Werkstattmeisters. Ls ist nicht immer
notwendig, mit der Stoppuhr Zeiten zu messen und die einzelnen
Handgriffe genau festzuhalten und aufzuschliisseln. Wohl aber
missen vorhandene Richtwerte iberpriift, geindert und dann
eingefihrt werden. Wenn die Kollegen in den Genuf3 des
Leistungslohnes gekommen sind, dann arbeiten sie schon ganz
unbewufit an der Entwicklung neuer Normen mit. Wenn dann

") Abgerechnet durch die Kontrollscheine im Treibstofibuch

eine gute Anleitung des Werkstattmecisters vorhanden ist, dann
wird es wohl keinem Schlosser einfallen, auf den Schlepper zu
gehen, um dort mehr Geld zu verdienen. Bisher war es so, daf3
auf Grund schlechter Arbeitsnormung keine Beteiligung der
Schlosser am Wettbewerb méglich war. Zum anderen kannte
die Werkstatt wohl allgemein ilwwe Aufgaben, z. B. laufende
Instandhaltung und Reparatur, die Ersatzteilkosten und auch
noch die Lohnkosten. Nie wurde sie aber als eine Einheit fir
sich betrachtet. Ist es dann ein Wunder, wenn die Iollegen
uninteressiert ‘werden und lieber als Traktorist arbeiten ? Ich
sage nein! Nicht einmal die Entlohnung nach der Leistung ist
gerecht, geschweige denn die Pramien. Es gibt bislang noch
keinen genauen Anhaltspunkt, nach dem die Leistungen der
Werkstattarbeiter untereinander und zu den andern Brigaden
verglichen werden koénnen. Das kénnte ohne weiteres der Fall
sein, wenn man sich die Mithe machte, auch der Werkstatt
an Hand der Pflege- und Wartungsplane, der Reparaturpline
usw. Planaufgaben zu stellen, deren Erfiillung mit denen der
anderen Brigaden mefibar ist. Nach einem derartigen Prinzip
wird es auch moglich, die Werkstattarbeiten ohne Ratselraten
und Beurteilung der Person sowie deren Nase zu pramiieren,
und zwar nach der wirklichen Leistung.

Eine falsche Einstellung findet man noch hdufig in bezug auf
die Austauschaggregate. Wenn sie vorhanden sind, ist das sehr
vorteilhaft. Auf alle Falle verkiirzen sie die Stillstandszeiten
der zu reparierenden Maschinen und Gerdte. Sic sind aber
keinc unbedingte Voraussetzung. Aus den bisherigen Aus-
fiihrungen in der Presse ging hervor, dafl Austauschaggregate,
ja sogar Motoren vorhanden sind. Ich mdchte wissen, wo der-
artig grofle Stiicke herkommen! Es konnen nur irgendwelche
Schwarzinvestitionen sein. Entsprechend den Gesetzen unserer
Republik ist es verboten, iber eine bestimmte Summec hinaus
aus Umlaufmitteln derartige Anschaffungen zu machen. In-
vestition hat es dafiir noch nicht oder aber kaum gegeben. Das
ist auch nicht das Ausschlaggebende. Hier kommt es darauf an,
mit moglichst wenig Mitteln einen maoglichst groBen Effekt,
namlich kiirzere Reparaturzeiten zu erreichen. Wollten wir das
nur auf Kosten der Investition erreichen, so hieBe das stehen-
bleiben und die Technologie des Arbeitsprozesses nicht ver-
bessern wollen. Trotzdem wire es ratsam, mit der Anschaffung
von Austauschaggregaten zu beginnen, zumindest aber mit den
notwendigsten, wie Zylinderkopfen usw. Auf keinen Fall aber
dirfen nicht vorhandene Austauschaggregate der Grund fir
die Nichteinfihrung der Schnellreparaturimethode werden.

Demgegeniiber ist es viel wichtiger, fiir die Maschinen und
Gerite einen einwandfreien Leistungsnachweis zu fihren. Der
Leistungsnachweis bzw. der Brennstoffverbrauch bilden die
Grundlage fiir den Pflegegruppenabstand und Plan. Hier mul3
ein wirksames System eingefihrt werden, das eine genaue
Ubersichit ergibt. Es ist ein untragbarer Zustand, wenn man
Motorenwechsel nur der Zeitdauer nach bestimmt oder aber
nach dem Olverbrauch. Fiir die Schlepper gilt der Treibstoff-
verbrauch als ein derartiger Maf3stab, den man noch durch die
Kontrollabschnitte des Treibstoffbuches iiber die durch-
gefilhrten Pflegegruppen kontrollieren kann. Das heift mit
anderen Worten, daBl der Treibstoffverbrauch graphisch ge-
fihrt werden mufl (Tabelle I). Auf der gezogenen Linie kann
man dann die durchgefiihrten Pflegegruppen abtragen und die
Ubersicht ist da.
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Nach der 1. Pflegegruppe 6 wird diese Linie in anderer Iarbe
weitergefithrt und es ergeben sich sofort und ubersichtlich die
am weitesten fortgeschrittenen Schlepper und auch jene, die
nur noch unter Kontrolle weiterlaufen dirfen, damit kein
Totalschaden eintreten kann.

Ahnlich 148t sich auch eine Kontrolle fiir die anderen Maschinen
aufbauen. Man ist dann in der Lage, der Werkstatt die Aui-
gaben sogar monatlich genau zu geben. Bis dahin ist sicher
noch ein weiter Weg, aber die Reparaturordnung muf} die
Voraussetzung dazu schaffen. Bei einem solchen System miissen

Technischer Leiter, Werkstattmeister, Lagerverwalter und auch
der Statistiker zusammenarbeiten; der Erfolg ihrer Arbeit wird
dann uberzeugend sein.

Nur durch derartige Methoden werden wir zur Senkung der
Selbstkosten gelangen. Nur durch eine gute Organisation einer
jeden Stationsleitung werden wir in dieser Frage weiterkommen.
Die Schnellreparaturmethode ist unerlalich bei der Erfilllung
des II. Funfjahrplanes. Sie bildet die Voraussetzung fiir den
Erfolg der Schonebecker Methode.

A 2574 R. OSTERMAIER, Berlin-Wartenberg

Die Konservierung von Maschinen und Geriten in der Landwirtschaft

Von Ing. W.D.MILLE (KdT), Berlin

GroB sind die Schiden, die der Volkswirtschaft jahrlich durch
unsachgemiBe Konservierung von Maschinen und Geriten zu-
gefugt werden.

In der Landwirtschaft kommt es besonders darauf an, zur Ver-
ringerung der Verluste die Maschinen und Gerate in den Still-
standszeiten zwischen den Kampagnen und wihrend der Winter-
monate in verstirktem MaBe vor den Witterungseinflissen zu
schiitzen.

In den MTS und VEG wird die IKonservierung durch die z. Z.
bestehenden Disproportionen zwischen Maschinen und Geréten
und deren Unterstellmoglichkeiten, die durch das rasche An-
wachsen des Maschinenparks bedingt sind, erschwert (Bild I
und 2).

Trotz der bestehenden Schwierigkeiten kann aber ein wesent-
licher Teil der Verluste durch grindliche Sachkenntnis und
richtige Ausnutzung der vorhandenen Méoglichkeiten erspart
werden. Es darf nicht mehr vorkommen, dafl Maschinen un-
geschiitzt der Witterung ausgesetzt sind oder luftbereifte Ma-
schinen unaufgebockt iiberwin-
tern (Bild 3), wobei der Schaden
durch Korrosion den groften
Teil der Verluste ausmacht.

Unter dem Begriff ,, Korrosion*
versteht man im allgemeinen
eineunbeabsichtigte Zerstorung
der Metalloberfliche  durch
chemische Einwirkungen. Die
Ursache der Korrosion liegt in
der Tatsache begriindet, da die
Metalle in der Natur nur selten
in reiner Form auftreten, son-
dern fast ausschlieBlich in Ver-
bindung mit anderen Elemen-
ten vorkommen, wobei Sauer-
stoff den iiberwiegenden Teil
darstellt. Nur durch die Anwen-

Bild 1 bis 8. Ohne ausreichenden Witterungsschutz sind Maschinen und Ge-
rate der Korrosion ausgesetzt
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dung groBer Energiemengen ist die Trennung der Metalle von
den Beimengungen mdéglich. Das auf diese Weise gewonnene
Metall hat nun das Bestreben, durch Verbindungen seinen ur-
spriinglichen Zustand wiederherzustellen und bedient sich da-
bei der in der atmosphirischen Luft enthaltenen Elemente. Die
meisten Metalle bilden bei der Korrosion porése hygroskopische
Deckschichten (Rost), durch die hindurch das darunterliegende
Metall ohne Unterbrechung weiter zerstort werden kann.

Die Folge davon ist eine Verkiirzung der Lebensdauer der be-
fallenen Aggregate bzw. umfangreicher Reparaturanfall und
z. I erhohte Gefahrenquellen. Deshalb muf3 alles getan werden,
um unsere Maschinen vor Rost zu schiitzen. Dabei sind auch
neue Wege fiir die Konservierung der Maschinen und Gerdte
zu suchen.

1, Unterstellwiirdigkeit von. Maschinen und ™ Geriiten

Bedingt durch die unterschiedliche Empfindlichkeit der ein-
zelnen Maschinen und Geridte gegeniiber atmosphirischen Ein-
fliissen -ist es notwendig, eine Klassifizierung nach Unterstell-
wiirdigkeit in vier Gruppen vor-
zunehmen. Entsprechend dieser
Gruppen unterscheiden sich
auch die dafiir erforderlichen
Konservierungsmaf3nahmen.
Wihrend fur die Maschinen der
Gruppe 1 massive Gebaude ge-
maf  den feuerschutzpolizei-
lichen Vorschriften erforderlich
sind, geniigt zur Konservierung
einfacher Gerite, wie z. B.
Pilige, ein Schleppdach und
ein Einstreichen der blanken
und ungeschiitzten Teile mit
Rostschutzfetten oder -Olen.
In der folgenden Aufstel-
lung sind die wichtigsten Ma-
schinen und Gerate nach ihrer
Unterstellwiirdigkeiteingestuft.
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Die Pumpe férdert dann nicht in einen Druckkessel, sondern
direkt in diesen Behalter. Der Inhalt des Hochbehilters, der
rmeist aus Stahl oder Beton gefertigt und mit beiderseitigem
Sthutzanstrich versehen ist, soll mindestens die Menge des tédg-
lichen Wasserbedarfs fiir die zu versorgenden Verbraucher-
gruppen fassen.

Die erforderlichen Druckverhdltnisse werden durch die héhere
Lage des Behilters geschaffen.

Nachteilig sind die nicht geringen Unterhaltungs- und Bau-
kosten, hoherer Energiebedar{ usw., daher sollte man diese Art
der Wasserspeicherung nur in Ausnahmefillen dem Druckkessel
vorziehen. Sie hat nur fiir die Gro8wasserversorgung wirtschaft-
liche Bedeutung.

Es war mit diesen Ausfithrungen nicht beabsichtigt, das um-
fangreiche Gebiet der Wasserversorgung allumfassend zu be-
handeln. Das ist auch nicht erforderlich. Selbst das Teilgebiet
der selbsttiatigen Wasserversorgungsanlagen konnte nur in den
wesentlichsten Gesichtspunkten erdrtert werden. Der Sinn die-
ser Bemihungen ist dann erreicht worden, wenn unsere in der
Landwirtschaft titigen Kollegen, besonders die fiir die weitere
Mechanisierung unserer LPG mitverantwortlichen Funktionire,
einen Einblick und eine kleine Anleitung fiir die mit der Wasser-
versorgung im Zusammenhang stehenden Fragen erhalten
haben.

Literaturangabe:

[1] DAHLHAUS: Wasserversorgung. Verlag Teubner, 1952.
[2] HAUSCHILD: Wasserversorgungsanlagen. Verlag Technik, 1952.
[3] Unterlagen verschiedener Herstellerbetriebe. A 2570

Wie man das Abladen von Grinfutter erleichtern kann

In der LPG ,,Gute Hoffnung' Obhausen/Weidenbach wurde
fiir den Griinfuttertransport einschl. Maschinenméhen, Be¢ und
Entladen eines gummibereiften Gespannwagens nach einer
Wegstrecke von 1,5 bis 2 km eine Norm von 50 dz je Mann fest-
gelegt. Hatte der Genossenschaftsbauer diese Norm erreicht,
so bekam er 1,2 AE gutgeschrieben. Diese Norm wurde friiher
bei achtstindiger Arbeitszeit gerade mit 1009 erfillt.

7 -

Bild 1.

Bild 2. Hebevorrichtung

Die Kollegen ERNST und HENNIG dagegen konnten im
Sommer 1956 einige’ Wochen hindurch ihre Norm mit 1759
durchschnittlich erfiillen.

Wie wurde das méglich ?

Einer maht mit dem Gespanngrasmiher sechs Schwaden Fut-
termasse. Der andere raumt den dritten Schwad auf den ersten
und zweiten. Dann riumen beide gemeinsam den vierten
Schwad auf den finften und sechsten. Der gerdumte Mittel-
gang wird nun mit dem Pferdeschlepprechen sauber geharkt.
Bei Luzerne und Griinfutter mit gleichgro8em Bestand harken
sie gleich noch die drei zusammenliegenden Schwaden auf
Haufen. Am Gummiwagen lassen die Kollegen die an Schar-
nieren befestigten Seitenbretter bis fast zur Waagerechten
herunter und halten sie an den Ecken durch Ketten und in der
Mitte durch eine Stiitzschiene oder ein Stiitzholz in dieser Lage.
Der Wagen wird in die gerdaumte Gasse gefahren und die Kollegen
ERNST und HENNIG beladen nun beiderseitig den Wagen.
Ein jeder setzt fiir sich bis zur Wagenmitte einen Schwaden
auf (Bild 1).

‘Bei dieser Ladeart ergaben sich die gleichen Ladegewichte wie
vorher. Am Entladeplatz angekommen, werden mit einer ein-
fachen Hebevorrichtung (Bild 2) die Seitenbretter angehoben,
das Stiitzholz in der Mitte entfernt und die Halteketten an den
Ecken ausgehingt. Bei Herunterlassen der Bretter ladet sich
der geteilte Futterschwad selbsttitig ab. Die vollige Entladung
beansprucht nur wenige Minuten. Durch diese Arbeitsmethode
erreichten unsere beiden Kollegen eine Steigerung der Arbeits-
produktivitit um etwa 759%.

Die beschriebene Verlademethode wird allen Genossenschafts-
bauern zur Nachahmung empfohlen. '

BOTTCHER, Innenmechanisator

AK 2547 MTS ,WILHELM PIECK' Obhausen

B

Wichtig fiir alle Gemiiseanbauer !

Auf zusitzlich 20 Druckseiten sind in Heft 11 (1956) der Zeitschrift
,,Der Deutsche Gartenbau‘* folgende Beitrige namhafter Gartenbau-
wissenschaftler, Ingenieure und Techniker, die an den Beratungen
der Konferenz in Moskau zur Erzielung hoher Gemiiseernten teil-
genommen haben, verdffentlicht:

1. Ergebnisse der Beratung in Moskau iiber die Erzielung hoher
Gemiiseernten.

2, Betrachtungen zum Erdegie8verfahren von Prof. Dr. h. ¢c. EDEL-
STEIN, Moskau.

. Das mechanisierte Frihbeet System ,,MKRTSCH JAN*.

. Industrieabwirmeverwertung im Gemiisebau.

Die Bodenheizung im Freilandfriihgemiisebau.

Die Papierstreifenmethode zur Unkrautbekidmpfung.

. Die Anwendung der Zusatzbewisserung in der Sowjetunion.

. Saatgutbehandlung der Freilandgurke mit Warme und Feuchtig-
keit. )

9. Neue liberragende bulgarische Tomatensorten.

'Interessenten, die nicht stindige Bezieher dieser Zeitschrift sind

richten Einzel- und Sammelbesellungen auf einer Postkarte an die
Redaktion ,,Der Deutsche Gartenbau‘‘, Berlin N 4, Reinhardtstr. 14.
AZ 2613

Einbaundcdecken 1956

Wir werden auch fiir den Jahrgang 1956 unserer Zeit-
schrift Einbanddecken herstellen. Vorbestellungen kénnen
jeder Buchhandlung oder direkt dem Verlag zugeleitet
werden.

Der Preis einer Ganzleinendecke betragt 2,50 DM.

Die Auflage richtet sich nach den Vorbestellungen.
Anforderungen werden daher bis JahresschluB erbeten.
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Der Fachverband Land- und Forsttechnik der KdT berichliet

Agrartechnik 6. Jg.
Heft 12 Dezember 1956

Der Fachverband Land- und Forsttecchuik der K& berichtet

Landfechnische Konferenz fiir das Oderbruch

Auf Vorschlag des Arbeitsausschusses Landtechnik der Kammer der
Technik des Bez. Frankfurt/Oder fand am 14. September 1956 in der
MTS Golzow die ,,1. Landtechnische Konferenz fiir das Oderbruch*
statt.

Die 250 Teilnehmer aus den MTS, VEB, LPG, einige werktitige
Einzelbauern sowie Vertreter der Ministerien, Institute und Industrie
haben dabei iiber die besonderen Forderungen des Oderbruches be-
ziiglich der Entwicklung geeigneter Maschinen und Gerate beraten.
Der Konferenz gingen Untersuchungen einzelner Maschinen und Ge-
rate auf die Einsatzfiahigkeit, VerschleiBfestigkeit usw. durch speziell
dafiir benannte Arbeitsgruppen voraus. Eine solche Vorbereitung er-
wies sich als zweckmaiBig, jedoch sollte man kiinftig seitens der Ar-
beitsgruppen konkreter arbeiten, um allgemeine Diskussionen zu ver-
meiden.

Im Hauptreferat ,,Welche Forderungen stellt das Oderbruch an die
Landtechnik‘' erkliarte Meisterbauer HIMMELREICH, Vorsitzender
der LPG Déberin, daB die von unserer Industrie entwickelten Maschi-
nen und Gerite nicht in jedem Fall den Bedingungen des Oder-
bruches entsprechen. Deshalb ist es unbedingt erforderlich, daB neu-
entwickelte Maschinen und Gerite im Oderbruch unter den schwersten
Bedingungen erprobt werden, ehe sie in Serienproduktion gehen.

Bild 1

Die Berichte der Arbeitsgruppen und die Diskussion befaBten sich in
erster Linie mit der Verbesserung der bereits vorhandenen Maschinen
und Geriite sowie mit den Fragen der Transportmittel.

Sehr aufschluBreich waren die guten Vorschlige des bekannten
Bodenkundlers M. DOMSCH, Jena, zur Verminderung des Boden-
druckes durch Schlepper und Gerite. Gerade Schlepper mit Allrad-
antrieb vermindern besonders bei schweren Bodenverhiltnissen unter
gleichzeitiger Erh6hung der Zugkraft den Bodendruck. Die Schlepper-
industrie sollte diese Hinweise sorgfaltig priiffen um die Bodenpres-
sungen des Einachs-Antriebes, die sich sehr schidigend auf die Boden-
struktur auswirken, zu vermindern.

Als Ergebnis der Berichte und Diskussionen wurde eine Emplehiung
an das Ministerium fir Land- und Forstwirtschaft verfaBt. Die wichtig-
sten Punkte hieraus sind:

Die Grubber BSK 13 und BSK 19 sind mit geeigneten starren bzw.
halbstarren Arbeitswerkzeugen auszuriisten; auBerdem muB der
DurchlaB vergréBert oder eine vollige Neuentwicklung eines Grubbers
(ahnlich SMG 7) fiir schwerste Bodenverhéltnisse veranlat werden.

In Auswertung dieser Empfehlung teilte Koll. DOMSCH inzwischen
mit, daB an den Grubbern BSK 13 und BSK 19 die neuen, fiir die
Anbaugrubber entwickelten starren und halbstarren Werkzeuge, er-
probt werden kénnen. Neben dem bekannten SMG 7 wire zum Ver-
gleich der CUM einzusetzen.

Weiter heiBt es in der Empfehlung, daBl die Erprobung des Seilzug-
gerdates im Oderbruch sobald wie moglich vorzunehmen ist. Der Ver-
treter des Traktorenwerks Schonebeck gab gleichzeitig nihere Einzel-
heiten iiber den Entwicklungsstand des Gerites.

Bodenkundler sind der Auffassung, daB das auf dieser Tagung als
erforderlich angesehene Gewicht fiir das Seilzuggerat (14000 kg bei

4

7000 kg Zugkraft) zu hoch sein diirfte. Die notwendige Standsicher-
heit miiBte sich durch neue Mdéglichkeiten, wie z. B. hydraniisch be-
tatigte Abstiitz- und Ankerelemente mit erheblich niedrigeren Ma-
schinengewichten, ebenfdlls erreichen lassen.

Ferner wird unter 5.1 vorgeschlagen, daB das Institut fiir Landtechnik
Potsdam-Bornim arbeitstechnische und arbeitswirtschaftliche Unter-
suchungen und Analysen wihrend der Riibenkampagne erarbeitet.
Ziel soll es sein, durch diese Ergebnisse die zweckmiBigste Form der
Lésung des Transportproblems, besonders im Oderbruch. zu finden.
Nur durch eine solche wissenschaftliche Untersuchung kann aus den
zur Diskussion stehenden Transportarten (Triebachsanhanger von all-
radgetriebenen Schleppern, schienengebundene Feldbahnen oder Seil-
zuggerat) die wirtschaftlichste Form gefunden werden. Fiir die Unter-
suchungen zur Riibenabfuhr sollte versuchsweise der Triebachs-
anhdanger und auch ein normaler Hanger mit groBerer Bereifung, 2. B.
13" bis 14"’ ausgeriistet werden; mit dieser ReifengroBe sind die in
diesem Jahr ausgelieferten Anhingemihdrescher aus Singwitz aus-
geriistet worden.

Ein sehr wichtiger Punkt der Empfehlung ist die Forderung zur
Bildung einer Versuchsbrigade fiir das Oderbruch. Dadurch soll es-
reicht werden, daBl samtliche Maschinen und Gerite dor Null-Serie

Bild 2

von dieser Brigade im Oderbruch erprobt werden, 'um die Gewahr zu
erhalten, daB diese Maschinen und Gerite dann wirklich den Boden-
verhdltnissen entsprechen und eine einwandfreie Arbeit leisten.

Den Teilnehmern der 1. Landtechnischen Konferenz fiir das Oder-
bruch wurden vom VEB BBG Leipzig neu konstruierte Gerate fiir
Drcipunktaufhingung im Einsatz vorgefiihrt (Bild 1).

Allgemein wurde diese Neuentwicklung begriiBt, es ergab sich jedoch,
daB die Zugkraft des ,,Pionier'* hei sehr schwerem Boden trotz neuer
und groBerer Reifen nicht ausreichen wird. Daher wird vorgeschlagen,
diese Hydraulik mit Dreipunktaufhingung fiir die Raupenschlepper
KS 30 zu entwickeln. Die vorgefiihrten Gerdte miiBten in bezug auf
Tiefeneinstellung und Deformation der Werkzeuge wegen des sehr
hohen Bodenwiderstandes im Oderbruch griindlich erprobt werden.
Die Leistungen der Kollegen in den einzelnen Arbeitsgruppen zeigten
in vollem Umfang den Nutzen der technisch-freiwilligen Gemein-
schaftsarbeit. Diese erfolgreich begonnene Arbeit sollte deshalb
weitergefiihrt werden.

Der Arbeitsausschul ,,Landtechnik* wird versuchen, weitere Mit-
arbeiter fiir die einzelnen Arbeitsgruppen, insbesondere auch Wissen-
schaftler, zu gewinnen. Das Ziel soll sein, durch Untersuchungen der
einzelnen Maschinen und Gerite im Einsatz der Industrie Anregungen
zur Verbesserung der Technik fiir die Landwirtschaft zu geben.

AnschlieBend wire zum Ergebnis der Konfercnz zu sagen: Das Ziel,
von den Fachkollegen des Oderbruches zu erfahren, welche Maschinen
und Gerite fiir das Oderbruch entwickelt werden miiBten, wurde nur
zum Teil erreicht. Es ist daher erforderlich, in Zukunft diesen Fragen
mehr Aufmerksamkeit zu schenken.

A 2611 A. PFEIFFER (KdT, Berlin)
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Verbesserungsvorschlige, Gebrauchsmuster und Palente 575"

Verbesserungsvorschlige, Gebranchsmuster und Patente

Gerile fiir die Stall- und Weidewirtschaft

45 h/1 ,Vorrichtung fiir Sammelbehilter oder Speichersilos von
Schwemmentmistungsanlagen*

Gebrauchsmuster Nr. 1724625, 21. Juni 1956 DK 636.083.1
F. SCHMIDT und Dr. W. EGGERSGLUSS, Verden/Aller

DieNeuerungistfijrAnIagen bestimmt, die die Ausschwemmungausden
Stillen mit Hilfe der sich in einem Sam-
“melbehilter absetzenden Fliissigkeitsmen-
gen durchfiihrt, die wihrend der Ent-
mistung im Kreislauf durch an sich be-
kannte Rinnen oder Kanile im Stall ge-
pumpt werden, in die der Stallmist hinein-
geschoben wird. Auf diese Weise 148t sich
der Stallmist ohne die <unerwiinschte
starke Verdiinnung mit groBen Wasser-
mengen gewinnen, wie sie dem Giille-
verfahren eigentiimlich ist.
In Bild 1 ist der Erfindungsgegenstand
abgebildet. Er besteht auseinem Rohr a
mit einer Anzahl Diisen ¢, die auch die
Form einfacher Locher haben konnen.
Mit Hilfe einer Pumpe wird die untere
L diinne Fliissigkeit aus dem Dungspeicher-
silo liber die Leitung b angesaugt und
in das Rohr a gedriickt, so daB sie aus
” denjenigen Diisen des Rohres, die ge-
6ffnet sind, in Form eines oder mehrerer

O

-
=
1T

| @ kriaftiger Druckstrahlen in den Silo-
inhalt, vorzugsweise an den Stellen wo

¢ sich die Schwimmdecke gebildet bhat,
hinaustritt. Die ein- und abschaltbaren

/ Diisen ¢ sind "an einem senkrechten

drehbaren Rohra inverschiedenen Héhen
angebracht. Das Diisenrohr ist drehbar,
so daB der Spriihstrahl die Schwimm-
decke in verschiedenen Richtungen an-
greifen kann, wodurch sie schnell und
gleichmiBig aufgelést wird. Die Diisen
sind auf Schiebern d angeordnet, die
iiber einen Hebel ¢ verstéllt werden
kénnen. In Bild 2 ist ein Ausschnitt
des Rohres a mit einer Diise ¢ ‘gezeigt.
,1.301113. 111-1} D?f:é;%ggiﬂfﬁg‘:;}g Der Schieber & kann dabei so eingestellt
Strahldisen werden, daB entweder die Offnung f

ganz offen oder nur durch die Diise ¢

Bild 2. VergroBerter Aus- .
schnitt der Strahldiisen offen bzw. ganz geschlossen ist.

45 h/1 ,,Vorrichtung zur Verteilung von Stalldung mittels eines
rotierenden Werkzeuges

DBP Nr. 944822, 21. Juni 1956
F. ASCHENBRENNER, Kétzing

Durch die Erfindung wird eine Vorrichtung zum Verteilen von Stall-
dung geschaffen, mit der man den. von der Foérderrichtung zugefiihr-
ten Mist winkelig zu der Zufiihrungsrichtung und an einem beliebigen
einstellbaren Punkt auf der Linge der Zufiihrungsbahn wegschleudern
kann; so daB der Mist durch die neue Vorrichtung iiber die ganze
Breite und Linge der Dunggrube in der erforderlichen Weise ver-
teilt wird. ’

DK 636.083 1

In Bild 3 ist der Erfindungsgegenstand dargestellt: a ist darin das
iiber die Dunggrube reichende freie Ende eines endlosen Férderbandes,
das den Dung unmittelbar aus dem Stall in die Dunggrube befordert.
Das Forderband a l1iuft am Ende um eine Trommel oder Welle b,
die unmittelbar iiber ein Getriebe oder vom Motor ¢ angetrieben
wird. Die Motorwelle ist an ihrem Ende mit einer Riemenscheibe 4
versehen, iiber die mit einem Riemen ¢ der Antrieb der Welle [ er-
folgt. Die Mistverteilerwelle f liegt parallel zu dem oberen Strang des
Forderbandes a und trigt einen Stern mit Schleuderarmen g. Die am
Stern befindliche Nabe gestattet ein Verschieben des Sterns in axialer
Richtung auf der Mistverteilerwelle. Auf diese Weise kann der auf
dem Forderband ankommende Mist an jeder beliebigen Stelle vom
Férderband aus auf den Dunghaufen in seitlicher Richtung verteilt
werden. Die duleren Enden der Schleuderarme g sind mit nach-

giebigen Teilen 2 versehen, die sich beim Entlangstreichen iber die
Oberfliche des Férderbands.a durchbiegen und somit ein Bestreichen
des Forderbands iiber die ganze Breite ermdglichen.

Bild 3, Vorrichtung zur Verteilung:-von Stalldung

Der Riemen ¢ kann gekreuzt werden, so daB8 die Welle / in beider
Richtungen anzutreiben ist. Durch ein Untersetzungsgetriebe zwi-
schen Motor ¢ und Riemenscheibe a 1aBt sich die Drehgeschwindig-
keit der Schleuderarme verstellen und die Streubreite regulieren.

45 h/1 , Entmistungsanlage**
Gebrauchsmuster Nr. 1713171, 15. Dezember 1955
F. ASCHENBRENNER, Kotzing

Die Neuerung bezweckt eine wesentliche Verbilligung einer voll-
automatisch wirkenden Entmistungsanlage. Sie ist in bekannter
Weise auf der Riickseite der Viehstinde angeordnet, so daB der Kot
nebeneinanderstehender Tiere unmittelbar auf die dahinter ange-
ordnete Entmistungsanlage f{illt. Die Entmistungsanlage (Bild 4)
besteht aus zwei im Abstand voneinander angeordneten endlosen
Ketten a. In gréBeren Abstinden sind auf diese Ketten quer iiber
sie gefiihrte Latten oder Stangen b so angeordnet, daB der Rundlauf
der Ketten um die an den Enden angeordneten Kettenrdder und
Walzen nicht behindert wird. Im Bereich der Viehstidnde lauft diese
Ketteneinrichtung iliber eine fest'angeordnete Fliache ¢ aus Bohlen
oder Zement, die gegeniiber der Bodenfliche der Viehstinde etwas
vertieft angeordnet sein kann.

DK 636.083.1

Die Bahn der Entmistungsanlage wird zweckmaBig auBerhalb des

~Stalles, im Bereich der Dunggrube nach oben verschwenkbar und

damit in der H6he verstellbar ausgebildet, wozu an der entsprechen-
den Stelle ein Gelenkglied d vorgesehen ist. An dem iuBeren Ende¥
der Dunggrube ist der Antriebsmotor e angebracht, der in einem
Rahmen befestigt ist und von in der Hohe verstellbaren Standern

Bild 4. Entmistungsanlage

getragen wird. Damit die endlose Verschiebanlage fiir den Kot auch
im Bereich des Knicks der Entmistungsbahn aufliegt, sind diesem
Bereich bei den Gelenken d Lenkkurven / vorgesehen, die an den
Seiten der Entmistungsbahn angeordnet sind. Die Linge der Lenk-
kurven muB etwas groBer als der Abstand zweier aufeinanderfolgen-
der Latten b sein; damit stets eine der Latten vor den Fiihrungs-
kurven erfafit ist.

45 h/1 ,,Verfahren wund Vorrichtung zur Weiterleitung von
insbesondere durch Dungriumer zugefiihrien Dung®

DBP Nr. 920624, 25. November 1954 DK 636.083.1
H. JASPER, Hamburg

Zum Transport von Dung sind bereits verschiedene Férderanlagen

bekannt geworden, die entweder kontinuierlich mit Elevatoren oder
endlosen Forderbdndern oder auch schrittweise mit in Kotrinnen ver-
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legten Schubstangen arbeiten. Bei diesen bekannten Fordermitteln
endet der Forderweg im allgemeinen gleich jenseits der Stallmauer,
und es ist ein Verlagern der Abwurfstelle je nach den Abmessungen
des Fordermittels und dem gelenkigen ZusammenschluB seiner Teile
nur in sehr beschrinktem MaBe mdoglich.

Bei der Anwendung einer Vorrichtung gemiB Bild 5 gelangt der
Dung iiber eine Férderrinne 2 an ein schnell umlaufendes Fliigelrad b,
durch das der Dung entsprechend der Einstellung des Leitbleches ¢
und entsprechend der regulierbaren Drehzahl des Fliigelrades zu
einem gewiinschten Bestimmungsort geschleudert werden kann.

In einer anderen Ausfiihrungsform (Bild 6) gelangt der Dung iiber
eine Forderrinne a in einen ansteigenden Forderabschpitt & und von
dort auf eine flache, schnell umlaufende Scheibe ¢, deren bei d ge-
lagerte Achse geneigt werden kann. Die Forderrichtung und die
Forderweite werden durch die Auswahl des Beschickungspunktes auf
der Scheibe ¢, durch die Neigung der Rotationsachse und durch die
Drehzahl der Scheibe bestimmt.

Bei beiden hier beschriebenen und noch weiteren auf der Patentschrift
erlduterten Ausfithrungsbeispielen kénnen die den Dung aufnehmen-
den Flichen mit Gummiplatten od. dgl. belegt werden, um ein
Festkleben von Dungteilen zu verhindern.

A 2596 A. LANGENDORF (KdT), Leipzig

Bild 5. Vorrichtung zur Weiterleitung von Dung mit Schleuderrad

Bild 6. Vorrichtung zur Weiterleitung von Dung mit Schleuderscheibe

Ehrendoktor der Landwirtschaft an Prof. W. KLOTH

Die Landwirtschaftlich-Gartnerische Fakultit der Humboldt-
Universitit zu Berlin hat an Prof. Dr.-Ing. W. KLOTH zur
Vollendung seines 65. Lebensjahres am 8. November 1956 die

Wiirde eines Ehrendoktors der Landwirtschaft verliehen.

Prof. KLOTH, der seit 1948 Direktor des von ihm geschaffenen
Instituts fiir landtechnische Grundlagenforschung in Braun-
schweig-Volkenrode ist, begann seine wissenschaftliche Tétig-
keit an der damaligen Landwirtschaftlichen Hochschule Berlin,
* wo er im Landmaschinen-Institut von 1925 bis 1932 Mitarbeiter
von Geheimrat G. FISCHER war. Schon damals hatte er sich
zum Ziel gesetzt, den Landmaschinen-Ingenieuren, die bisher
nur mit Empirie und nach ihrem technischen Gefiihl konstru-
ierten, experimentell bewiesene Rechnungswerte als Grund-
lagen fir die Konstruktion zur Verfigung zu stellen. Seine
ersten Arbeiten kann man unter dem Begriff , Haltbarkeits-
forschung'* zusammenfassen, und sein Werkstoffpriffeld nahim
1927 seinen Anfang in den Raumen des Berliner Landmaschinen-
Instituts. Die Moglichkeiten fiir einen Leichtbau auch bei Land-

maschinen hat er wesentlich gefordert.

Von groBter Trégweite war seine Erkenntnis, daB es durch
Anwendung der GroBzahlforschung, also vom Verfahren der

statistischen Mathematik, moglich ist, aus Messungen von so

stark streuenden Werten, wie es z. B. die Krifte an Land- .

maschinen sind, zu verwertbaren Ergebnissen zu kommen,
d. h. Messungen an Landmaschinen iiberhaupt sinnvoll zu
machen. Auch MeBverfahren, die sich in anderen Zweigen des
Maschinenbaues, z. B. im Flugzeugbau bewﬁhrt hatten, ver-
stand KLOTH fiir die landtechnische Forschung brauchbar

zu machen.

Weitere Gebiete der Ingenieurwissenschaft, wie Festigkeits-
lehre, Kinematik, Stromungslehre, wurden

durch KLOTH und durch seine Anregungen hin auch durch

Bodenmechanik,

seine Mitarbeiter in den Dienst der Landtechnik gestellt und
dabei um wertvolle Erfahrungen und wesentliche Erkenntnisse
bereichert. KLOTH bemiihte sich nach seiner eigenen Aussage,
,,die ungeheuren Fortschritte der Physik auf die Landtechnik
zu projizieren'*.

KLOTH hat - abgesehen von seinen sonstigen zahlreichen Ver-
Offentlichungen - die vielen wertvollen Ergebnisse seiner
Forschungen und die seiner Mitarbeiter der Praxis in von ihm
veranstalteten ,, Konstrukteur-Kursen'* nahegebracht, die er
erstmalig 1934 und dann jahrlich abhielt - mit Ausnahme der
Zeit von 1942 bis 1950 — und die sich unter den Landtech-
nikern in Wissenschaft und Industrie groBer Beliebtheit er
freuen. Fiir die Verdffentlichung dieser Vdrtr‘a'.ge gibt er seit
1951 eine Dbesondere Schriftenreihe ,,Grundlagen der Land-

technik’‘ heraus, deren Hefte, von seinem alten Mitarbeiter

- TH. STROPPEL, sorgfiltig redigiert, zur wertvollsten Lite-

ratur der landtechnischen Wissenschaft gehoren.

Aus dem Brief eines Angehorigen des Instituts fiir Grundlagen-
forschung erfuhr ich, daB Prof. Dr.-Ing. Dr. agr. h. c. KLOTH
auch weiterhin ,,als'Freund und Chef'* bei seinen Mitarbeitern
bleiben will.

Wohl alle Landtechniker freuen sich it dem Jubilar lber
diese verdiente Ehrung und gratulieren dazu auf das herz-
Sie wiinschen Prof. KLOTH noch viele Jahre un-

gebrochener Schaffenskraft und weitere schone Erfolge Dbei

lichste.

seinem Bemiihen, die Technik in der Landwirtschaft voran-

zutreiben. A 2626 H. HEYDE





