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Dabei ist noch zu beriicksichtigen, dafl im Gegensatz zum
FaBldéinpfverfahren beim Maschinen-Diampfen die Bedie-
nungskrifte wihrend des Diampfprozesses weitgehend fiir
andere Arbeiten frei sind.

Die schweren korperlichen Arbeiten beim Fiillen der Fisser,
Abheben und Aufsetzen der Falldeckel, Kippen der Fisser,
Einschaufeln des gediimpften Gutes in Quetsche und Futter-
wagen entfallen samtlich.

Durch das zwangsldufige Waschen und Quetschen gewiihr-
lcistet das Maschinen-Dampfverfahren ein gleichmifig
geddmpftes und gequetschtes sauberes Futter hoher Qualitit,
das sich vom FaBdimpfgut wesentlich unterscheidet. Des
hohen Aufwands wegen verzichtet die Praxis beim [af-
diampfen meist auf Waschen, Steinabsondern und Quetschen.

Dipl. agr. H. KUHL *

In den letzten Jahren jist der Bedarf an Eiern und Gefligel-
fleisch stindig angewachsen. Zur Befriedigung dieser steigen-
den Nachfrage ist deshalb eine Erhshung des Aufkommens bei
gleichzeitiger Verbesserung der Qualitiit erforderlich.

Mit den bisher in der Gelliigelwirtschaft iiblichen Haltungs-
methoden, wie der Auslaufhaltung in kleinen Herden, sind
diese IForderungen jedoch nicht zu verwirklichen. Neben der
VergroBerung der Bestinde wird deshalb eine Rationalisie-
rung der Haltungsmethoden notwendig, die in vollem Umfang
erst bei der Haltung von Gefliigel in g'roBen Einheiten wirk-
sam wird,

Dadurch wird die Gefliigelhaltung, die bisher vielfach ein
rginzungszweig der landwirtschaftlichen Produktion war,
zwangsliufig zu einenr-vollwertigen Betriebszweig.

Als modernste Haltungsform bietet die Intensivgefliigelhal-
tung die Maoglichkeit, rationelle Arbeitsverfahren bei den
Haltungs- und Pflegearbeiten anzuwenden und dadurch die

* Institut fir Mechanisierung der Humboldt-Universitit zu Berlin.
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Hohere Betriebskosten und groferer Wartungsaufwand sowie
beim Elektro-Kippdampfer der hohe NetzanschluBwert, der
Nachtbetrieb und die Empfindlichkeit gegen Durchbrennen
bei mangelnder Sorgfalt sind ebenfalls Nachteile des Fal-
didmpfiverfahrens.

Fir die Praxis bieten die stationdren Dimpfungsmaschinen
weitere Vorteile wie: einwandfreies Absondern des Steinbe-
satzes durch die Spiralflutwische, stérungsfreier Betrieb
und bei der M2/Sp die Méoglichkeit, den Durchlauf mittels
der stufenlos regelbaren Drehzahl der AusstoBschnecke
optimal einzustellen.

Fiir die Herstellung, Ersatzteilfertigung und -haltung haben
diese beiden Dampfmaschinen ebenfalls Bedeutung, da mit
ithrer Einfithrung ein wesentlicher Beitrag zur Standardi-
sierung geleistet wird. An die Stelle der bisher in der Praxis
befindlichen 25 Typen verschiedener GrolBen treten zwel
Typen bzw. GréBen, die auch noch untereinander 60%,
gleiche Bauteile aufweisen.

5. Zusammenfassung

Wie die fahrbare, kontinuierliche Dimpfmaschine fiir die
Silodampfung die sog. Dampfkolonne bereits verdringt hat,
werden in Zukunft die stationiren, kontinuierlich oder
periodisch arbeitenden Dimpfmaschinen das Falddmpfen
ersetzen. Zwei LeistungsgréfBen zu 500 kg/h und 1500 kg/h
sind hierfiir standardisiert worden. Diese werden den unter-
schiedlichen Forderungen der Hochzuchtbetriebe und Liufer-
lieferbetriebe gerecht, sind aber auch fiir kombinierte Zucht-
Mast- und kleinere Mastbetriebe geeignet.

Der Vorteil gegeniiber der veralteten Falddmpfung liegt
besonders auf arbeitswirtschaftlichem Gebiet, ist aber auch
in technischer und futterqualitativer Hinsicht augenfillig.
Die FaBldimpfverfahren haben nur noch fiir die Aufbereitung
von Kiichenabfillen eine Existenzberechtigung.

Die Einmannbedienung wird mit der Sta M0/Sp bereits er-
reicht und ist durch Leichtslheizung des Dampferzeugers
auch fir die Sta M2/Sp méglich. Durch geeignete Mechani-
sierung der Beschickung einerseits und der Austragung
andererseits kann der Vollautomatisierung beachtlich nahe
gekommen werden.

Bei der Priifung durch das Institut fiir Landtechnik Potsdam-
Bornim wurden beide Maschinen als ,,fiir die Land wirtschaft
gut geeignet'‘ beurteilt. A 4833

Die Mechanisierung der Bodenintensivgefliigelhaltung

Arbeitsproduktivitdt wesentlich zu steigern. Von den bekann-
ten Haltungsmethoden der Intensivgefliigelhaltung hat die
Bodenintensivhaltung auf Tiefstreu die weiteste Verbreitung
gefunden. Eine wesentliche Ursache dafiir ist der relativ
geringe Aufwand, mit dem derartige Anlagen einzurichten sind,
da bei dieser Haltungsmethode vorhandene Gebiude vielfach
genutzt werden konnen.

Die Moglichkeit zur Mechanisierung der zeitaufwendigsten
Arbeitsginge, Futterzubereitung und -verteilung, Eiabnahme
unid Entmistung ist bei der Bodenintensivhaltung in gleichem
Male gegeben wie beispielsweise bei der Kifig- oder Rost-
haltung.

1. Die Mechanisierung von Altbauten

Die erhebliche VergréBerung der Tierbestinde in der sozia-
listischen Landwirtschaft erfordert die weitgehende Nulzung
vorhandener Gebdude fir die Entwicklung von Intensiv-
gefliigelhaltungen, Da hierfiir die verschiedenartigsten Gebiude
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in Frage kommen, miissen die zur Verwendung kommenden
Maschinen und Geriite den baulichen Gegebenheiten entspre-
chend ausgewihlt werden. ¥

Bei der Bodenintensivhaltung ist es von Vorteil, simtliche fiir
die Versorgung der Tiere notwendigen Kinrichtungen, wie
Trinken und Fitterungseinrichtungen, an einem mittleren oder
‘seitlichen Arbeitsgang anzubringen. Der dadurch bedingte
Verlust an Stallfliche ist unerheblich im Vergleich zu der er-
zielten Arbeitserleichterung und Zeitersparnis. Aulerdem wird
das Befahren oder Begehen der Tiefstreu weitgehend vermie-
den und die Ruhe im Stall nicht gestort.

In vielen landwirtschaftlichen GroBbetrieben werden die Tiere
im wesentlichen mit wirtschaftseigenen Futtermitteln versorgt,
die man héufig in feuchtkriimeliger Form verabreicht. Die Zu-
bereitung des Futters wird dabei iiberwiegend vomn Pllege-
personal selbst durchgefiihrt.

Fiir die Mechanisierung der Futterzubereitung stehen zur Zeit
lediglich die herkémumlichen Zerkleinerungsmaschinen (Futter-
muser R 48 M oder I 152) zur Verfiigung, wihrend das
Mischen des Futters hdufiz von Hand in einfachen Holztrégen
vorgenommen wird. Der Arbeitsaufwand ist demgemill sehr
hoch und betrdgt im Durchschnitt 29 9/; des Gesamtarbeits-
aufwandes. Ein weiterer Nachteil der Verwendung von feucht-
kriimeligem Futter ist die schlechte Mechanisierbarkeit der
Futterverteilung. Da feuchtkriimeliges Futter schnell verdirbt,
muB es tdglich in Trégen verteilt werden. Zur Erleichterung
der Arbeit sind dabei nur leichte Wagen oder Karren fiir den
Futtertransport einzusetzen. Von der arbeitswirtschaftlichen
Seite her ist deshalb die Verabreichung von feuchtkriimeligem
Futter nicht zu empfehlen, weil die Moglichkeiten zur Mecha-
nisierung der Futterzubereitung und -verteilung begrenzt sind
und namentlich in Altbauten besondere Schwierigkeiten be-
reiten.

Die giinstigsten Voraussetzungen fiir die Mechanisierung er-
geben sich aus der Verwendung von Trockenfutter in Form
von Legemehl. Da die Futterzubereitung auBerhalb der Stall-
anlage zum Beispiel im Kraftfutterwerk durchgefiihrt wird, er-
zielt man eine erhebliche Verringerung des Arbeitsaufwandes.
Dort, wo keine Bezugsmaglichkeit von industriell hergestellten
Futtermitteln besteht, kénnen diese mit geringem Aufwand in
betrieblichen Speicheranlagen oder értlichen Miihlenbetrieben
hergestellt werden.

Die Verabreichung des Trockenfutters kann in Trockenfutter-
automaten verschiedener Bauweise erfolgen. Dabei reicht 1 m
Troglénge fiic 50 bis 60 Hennen..Die Trockenfutterautomaten
sollten so bemessen sein, daB sie die Bevorratung des Futters
fir mindestens eine Woche erméglichen. Trockenfutterauto-
maten lassen sich ohne Schwierigkeiten in jedem beliebigen
Intensivgefliigelstall aufstellen. Sie sollten jedoch nach Még-
lichkeit vom -Arbeitsgang aus beschickt und kontrolliert wer-
den kénnen.

Eine weitere Arbeitseinsparung und -erleichterung kann durch
den Einsatz des Kettenfutterautomaten erreicht werden. Sein
rationeller Einsatz ist bei Herden von 1200 Legehennen und
mehr gegeben. Bei den Kettenfutterautomaten reicht 1 m Ket-
tenldnge fiir 20 bis 25 Legehennen aus. Die Aufstellung des
Kettenfutterautomaten kann auf der Tiefstreu oder, wenn die
Moglichkeit besteht, auf dem Kotbunker erfolgen, der dann
jedoch eine Breite von mindestens 3 m haben muB. Die Auf-
stellung auf dem Kotbunker bringt den Vorteil, daB ein Teil
des sonst in die Tiefstreu abgelegten Kotes in den Kotbunker
gelangt und eine Verunreinigung des Futters durch Bestand-
teile der Tiefstreu vermieden wird.

Der Vorratsbehilter des Kettenfutterautomaten wird zweck-
miBigerweise in einem Vorraum aufgestellt, in dem gleich-
zeitig das Futter gelagert werden kann. Der Vorratshehilter
hat imn Durchschnitt ein Fassungsvermdgen von 200 kg, so dal
eine einmalige tigliche Fiillung fiir die Versorgung von =~
1650 Legehennen ausreicht.

Zur Erleichterung der Eiabnahme ist es vorteilhaft, die Lege-
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Bild 1.

Schleppschaufel zur Entmistung des Kotbunkers

nester ebenfalls am Arbeitsgang anzubringen. Um Platz zu
sparen, kénnen mehrere Nestetagen iibereinander angeordnet
werden. Gemeinschaftsnester mit einem zum Arbeitsgang hin
geneigten Nestboden, aus denen die Eier auf einen Fangrost
abrollen (s.a. Bild 2), haben sich gut bewihrt. Das Eier-
einsammeln kann dann mit Hilfe leichter Wagen erfolgen, so
daB das Tragen der schweren Eierkorbe wegfillt.

Eine mechanische Entmistung des Kotbunkers wird bei Alt-
bauten in vielen Fillen nicht méglich sein. Wo jedoch die
Maéglichkeit besteht, einen durchgehenden Kotbunker ein-
zubauen, sollte auf die mechanische Entmistung durch eine
Schleppschaufelanlage nicht verzichtet werden (Bild 1). Vor
allem dann nicht, wenn der Besatz vier Hennen/m?-iibersteigt.
Neben der Verringerung des Arbeitsaufwandes ist durch die
tigliche Entmistung eine Verbesserung der klimatischen Bedin-
gungen im Stall zu erreichen.

2. Mechanisierungsmaoglichkeiten in IntensivgroB-
stéllen

Als IntensivgroBstille gelten im allgemeinen Anlagen mit einer
Kapazitdt von 2000 Legehennen und dariiber. Bei einer der-
artigen Konzentration von Tieren in zweckmiBigen Gebiuden
ergeben sich naturgemil die besten Moglichkeiten, durch die
Mechanisierung der Hauptarbeitsginge den Arbeitsaufwand
wirksam zu senken.

2.1. Sidora-Stall

In der Sowjetunion wurde ein Stall fiir die Bodenintensiv-
haltung fiir 6000 Legehennen entwickelt. Einige dieser Stille

Bild 2. Schnitt des Arbeitsganges im Sidora-Stall; a Futterverteilungs-
wagen, b Gemeinschaftsnester, ¢ Durchlauftrinke, d Trocken-

futterrinne, e Weichfutterrinne, f Sitzstangen, g Kotbunker

\
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sind auch in unseren sozialistischen Landwirtschaftsbetrieben
gebaut worden. Allerdings muBten die Maschinen zur Mecha-
nisierung der Hauptarbeitsgénge entsprechend den Bedingun-
gen in unseren Landwirtschaftsbetrieben umgearbeitet werden.
In der Sowjetunion wird die Futterzubereitung bis auf das
Mischen nicht von der Pflegeperson durchgefiihrt. Eine tig-
liche Entmistung erfolgt ebenfalls nicht. Demgegeniiber wird
die Futterzubereitung bei uns, da ein Landwirtschaftsbetrieb
in der Regel nur eine derartige Anlage hat, im Stall durch-
gefithrt. Die tigliche Entmistung des Kotbunkers hat sich
unter unseren klimatischen Bedingungen ebenfalls als zweck-
mifig erwiesen.

In den Sidora-Stillen befinden sich neben dem eigentlichen
Stallraum noch Riume fiir die Futterzubereitung, die Eier-
lagerung und ein Aufenthaltsraum fiir das Pflegepersonal. Die
Futterkrippen, Trinken und Gemeinschaftsnester sind an
einem mittleren Arbeitsgang angebracht und kénnen von den
Tieren iiber die Kotbunker, die sich ebenfalls an den Arbeits-
gang anschlieBen, erreicht werden (Bild 2). Fiir die Fiitterung
werden iliberwiegend wirtschaftseigene Futtermittel und zwar
Griinfutter, Hackfriichte und Getreideprodukte verwendet. Das
erfordert unter unseren Bedingungen zusitzlich den Einsatz
von Maschinen fiir die Futterzubereitung. Diese wird mit einer
Maschinenkombination, bestehend aus dem GroBhickselmuser
GHM 70, der Forderschnecke F 300 und dem Kombimischer
T 928, durchgefithrt (Bild 3). Die Futterzubereitungsanlage
mul} allerdings als eine Zwischenlésung angesehen werden, da
bisher noch Maschinen fehlen, die in ihrer Leistung und
Arbeitsqualitiit speziell auf die Bedingungen der Intensiv-
gefliigelhaltung zugeschnitten sind.

Die Futterverteilung erfolgt durch einen schienengebundenen
Futterverteilungswagen, mit dem wahlweise feuchtkriimeliges
Futter oder Trockenfutter aus zwei Vorratsbehiltern mit
Forderschnecken verteilt werden kann (Bild 4). Der Wagen
wird durch einen Elektromotor angetrieben. Die Energie-
zufithrung erfolgt durch ein Schleppkabel.

Von einem Bedienungsstand aus hat die Pflegeperson die
Maglichkeit, die Fahrkupplung und die Férderelemente zu be-
dienen. Die Beschickung des IFutterverteilungswagens erfolgt
durch die Forderschnecke des Kombimischers F 928. Jeder
Vorratsbehilter hat ein Fassungsvermogen von 0,2 m3, Fiir die
Eiabnahme wird ein ebenfalls schienengebundener Eiersam-
melwagen eingesetzt (Bild 5). Der Antrieb und die Energie-
zufithrung erfolgen wie beim Futterverteilungswagen.

Durch den Eiersammelwagen wird in erster Linie eine Arbeits-
erleichterung erzielt, wihrend eine nennenswerte Senkung des
Arbeitsaufwandes nicht zu erreichen ist.

Die tigliche Entmistung des Kotbunkers wird mit einer
Schleppschaufelanlage vorgenommen. Die Bedienung be-
schrinkt sich lediglich auf das Einschalten, wihrend das Aus-
schalten automatisch durch einen Endausschalter erfolgt. Der

Kot wird auflerhalb des Stalles auf einer Betonplatte ab-

gelegt und bei Bedarf abtransportiert.

Der hohe Aufwand fiir die Mechanisierung in derartigen Inten-
sivgefliigelstillen ist nur dann gerechtfertigt, wenn wirtschafts-
eigene Futtermittel verschiedener Art in feuchtkriimeliger
Form verabreicht werden miissen und nicht durch Trocken-
futter ersetzt werden konnen.

Trotzdem ist diese Technologie nur als Ubergangslosung an-
zusehen, die dann hinfillig wird, wenn industriell hergestelltes
Trockenfutter in ausreichender Menge zur Verfiigung steht.

2.2. Der Mehrzweckstall

Die Mehrzweckstille in Holzbauweise sind sowohl fiir die
Intensivhaltung von 2000 Legehennen als auch fiir die Auf-
zucht von 12000 Kiiken geeignet.

In den Fillen, in denen sie fiir die Intensivhaltung genutzt
werden, entspricht die Mechanisierung im wesentlichen dem
im Abschnitt 1 Dargelegten.
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Da — wie schon erwihnt — die Steigerung-der Arbeitsproduk-
tivitat entscheidend von der Art des verwendeten Futters be-
einfluBt wird, sollten alle Méglichkeiten ausgeschépft werden,
den iberwiegenden Anteil des Futters als Trockenfutter zu
verabreichen.

Die Tutterverteilung kann mit Trockenfutter- oder Ketten-
futterautomaten erfolgen. Die Art der Futterverteilung ist in
diesem Falle abhiingig von der Lage des Arbeitsganges. Bei

a / i a

) b ¢ ]
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Bild 3. Maschinenkomplex zur Zubereitung von feuchtkriimeligem
Futter; a Héckselmuser GMH 70, b Forderschnecke, ¢ Kombi-
mischer T 928, d Fulterverteilungswagen
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Bild 4. Schienengebundener Futterverteilungswagen fiir den Sidora-Stall
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Bild 5. Schienengebundener Eiersaramelwagen fiir den Sidora-Stall

einem mittleren Arbeitsgang sind an jeder Gangseite 1000
Hennen aufgestellt. Dadurch wird der Einsatz von Ketten-
futterautomaten unrentabel, da nur jeweils 1000 Tiere von
einem Kettenfutterautomaten versorgt werden. Bei ‘dieser An-
ordnung ist also der Einsatz von Trockenfutterautomaten
zweckmiBig. Demgegeniiber ist bei einem seitlichen Arbeits-
gang der Kettenfutterautomat iiberlegen, da alle 2000 Tiere
von ihm versorgt werden kénnen,
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Die Eiabnahme und die Entmistung erfolgen nach den im
Abschnitt 1 erwahnten Gesichtspunkten.

3. Die Entwicklungstendenzen zur Automatisierung

In der Intensivgelliigelhaltung besteht grundsiitzlich die Mog-
lichkeit, einzelne' Arbeitsabschnitte zu automatisieren. Das gilt
insbesondere fiir die Iiitterungsarbeiten und die Entmistung
des Kotbunkers. Allerdings 140t sich eine Automatisierung der
Titterungsarbeiten — darauf wurde im Vorhergelienden ein-
deutig hingewiesen — nur bei Verwendung von Trockenfutter
durchfithren. Unter Fitterungsarbeiten sind in diesem Ialle
alle fiir die Futterung der Tiere notwendigen Arbeitsgiinge zu
verstelen, also Futtertransport, Zwischenlagerung und Futter-
verteilung.

Eine Automatisierung der Fiitterungsarbeiten kann unter un-
seren Bedingungen auf der Grundlage des Keltenfutteranto-
maten erfolgen. Zu diesem Zweck miilte — je nach der Grofe
der Intensivgefliigelhaltung — eine Bevorratung des Futters
fiir mindestens 10 Tage in Trockenfuttersilos erfolgen, die itber
Schnecken und Becherelevatoren beschickt werden. Auch die
Iillung des Vorratsbehilters des Kettenfulterautomaten aus
den Trockenfuttersilos bewirkt eine Sclinecke. Die Bedicnung
der cinzelnen Forderelemente lielle sich durch elektrische
Schaltubren steuern, so dafl die Pflegeperson lediglich Kon-
troll- und Wartungsarbeiten auszufithren hat.

Die gleichen Maoglichkeiten bestehen bei der Entmistung des
Kotbunkers. Durch die Verwendung elektrischer Regeleinrich-
tungen kann die Entmistung mit der Schleppschaufelanlage,
jedenfalls bis zur Ablage auf der Kotplatte, automatisiert
werden.

Grolere Schwierigkeiten bestehen allerdings bei dem Arbeits-
abschnitt Eiabnahme. Eine Automatisierung vom Einsammeln
bis zur Verpackung der Eier ist z Z. nichl. méglich. Ein mecha-
nisches Eiereinsammeln 148t sich 1nit Hilfe eines FFérderbands

durchfiihren, das die Eier gleich auf einen Sortiertisch befor-
dert. Das Aussortieren von Schmulz- und Knickelern sowie
das Verpacken miissen jedoch noch von Hand erfolgen.

Die Automatisierung der genannten Arbeitsabschnitte setzt
entsprechend grofle Intensivgefliigelhaltungen voraus, wenn
der durch die Arbeitseinsparung erzielte 6konomische Nutzen
nicht durch die hohen lnvestitionen aufgehoben werden soll.
Bei der bisherigen GroBe unserer Intensivhaltungen ist der
hohe Aufwand fiir die Automatisierung auf keinen Fall zu
vertreten.

4, Zvsammenfassung

Durch die Einfilhrung der Intensivgefligelhaltung wurde es
méglich, bei Verwendung zweckméBiger Maschinen und Ge-
rite den Arbeitsaufwand fiir die Haltungs- und Pflegearbeiten
betrachtlich zu senken.

4.1. Die Mechanisierung in den fiir die Intensivgefliigelhaltung
genutzten Altbauten muf} sich im wesentlichen nach den bau-
lichen Gegebenheiten richten. Dabei ist von Fall zun Ifall zn
entscheiden, welche Maschinen oder Geriite am zweckmiBig-
sten einzuselzen sind.

4.2, Die technische Ausriistung des Sidora-Stalles ist vorwie-
gend fiir die Verwendung wirtschaftseigener I'uttermittel
(Griinfutter, Hackfriichte und Getreideprodukte), die in feucht-
kriimeliger Form verabreicht werden, entwickelt worden.

4.3 In den Mehrzweckstillen richtet sich die Mechanisicrung
der Fiitterungsarbeiten nach der Anordnung des Arbeitsganges,
withrend Eiabnahme und Entmistung wie in den vorher be-
schriebenen Stiillen durchgefiihrt werden.

4.4. Eine Automalisierung der Arbeiten in der Bodenintensiv-
haltung ist z. Z. nur bei der Fiitterung und Entmistung mog-
lich. Allerdings setzt das infolge des hohen Kostenaufwandes

eine entsprechende Herdengréfe voraus.
A 4832

4. Beratung des Technisch-Okonomischen Rates der VVB Landmaschinen- und Traktorenbau

Uber die ersten Tagungen des ncugebildeten Technisch-Ukonomischen
Rates im Industriezweig wurde hier bereits. berichtet. Im April trafen
sich seine Vertreter mit verschiedenen Gist®, u. a. mit den Vorsitzenden
verschiedener Betriebssektionen der KDT, dem Sekretir des FV ,Land-
und Forsttechnik“ und den Leitern der Biiros fiir Neuerwesen aller Werke
des Industriezweigs zu der 4. Beratung im Brandenburger Traktorenwerk.
Der Vorsilzende des Technisch-Ukonomischen Rates, Hauptdirektor
THIEME, informierte die Mitglieder des Rates iiber die Planerfiillung
in der Produktion im I. Quartal 1962 und wiirdigte die Leistungen der
Werktitigen des Industriezweiges. Der Plan der Bruttoproduktion wurde
zum 30. Marz im VVB-MaBstab mit 102,9 % erfillt. )
Dieses Ergebnis ist beredter Ausdruck der Anstrengungen aller Angehiri-
gen des Industriezweiges, die weitere sozialistische Entwicklung der
Landwirtschalt durch die termingemiile und qualititsgerechle Licferung
von Landmaschinen zu unlerstitzen. Der Erfolg wird noch dadurch unter-
strichen, daBl die erreichte Bruttoproduktion gegeniiber dem im Jahre
1961 errcichten Stand eine Steigerung auf 118,1 %y bedeutet.

Weiter kohnte im Industriezweig die Arbeitsproduktivitit auf DBasis
Eigenleistung im 1. Quartal auf 119,9 Y gegeniiber dem Vorjahr gesteigert
werden, wihrend der Durchschnittslobn je Produktionsarbeiter auf
101,7 °/o ansticg.

Dieser im Durchschnitt aller Werke erreichte Stand der Planerfiillung
darf jedoch nicht dariiber hinwegtiuschen, daB es noch ein unterschied-
liches Niveau zwischen den Werken und innerhalh der Werke zwischen
den Produktionsbereichen und Produktionsabschnitten gibt. Ziel muB es
jetzt sein, die Leistungen der besten Produktionsabschnitte, Produktions-
bereiche und Werke zu verallgemeinern und iiberall zu erreichen. Dazu
dicnt neben dem Betricbsvergleich das Produktionsaufgebot, das helfen
soll, alle noch verfiigbaren Reserven zu erschlieBen.

Produktionsaufgebot 1962

Der Werkleiter des VEB Landmaschinenbau ,,Rotes Banner* Diheln,
Koll. BRUMEL, gab den Aufrufl seines Werkes an alle Werktitigen des
Landmaschinen- und 71raktorenbaues der Deutschen Demokratischen Re-
publik zur Weiterfilhrung des Produktionsaufgebotes im Jahre 1962
bekannt.

Die Brigaden und die Angehérigen der Intelligenz des VEB Landmaschi-
nenbau Débeln gingen Kollektiv- bzw. Einzelverpflichtungen ein, die eine
Erhéhung der vorgegebenen Kennziffern ,Steigerung der Arbeitsproduk-
tivitiat* in den Produktionsabschnitien von 2 bis 8%, ergaben und die
Voraussetzung schufen, bei der VVB Landmaschinen- und Traktorenbau
die Erhohung der Kennziffer ,Steigerung der Arbeitsproduktivitit aul
Basis Eigenleistung® von 9,8 % auf 1[,6 % sowic eine Aufstockung der
urspriinglich vorgesehenen Selbstkostensenkung wm 203 TDM zu bean-
tragen.

In diesen Verpflichtungen der Angehérigen des VEB Landmaschinenbau
Dobeln spiegelt sich die griindliche Auswertung der Beschliisse des
VII. Deutschen Bauernkongresses wider. Die dort an die Industrie gestell-
ten Aufgaben zur Unterstiitzung der Landwirschait und damit zur Stiir-
kung unserer Republik sind nur zu crfiillen, indem in allen Werken des
Industriezweiges durch die Einfiithrung und breite Anwendung des wissen-
schaftlich-technischen Fortschritts gute Skonomische Ergebnisse erreicht
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werden. In der weiteren Aussprache iiber die Fortfiihrung des Produk-
tionsaufgebotes 1962 wurde hervorgehoben, dafl sich diese deshalb nicht
auf die Verpflichtungen einzelner Brigaden oder Arbeitskollektive be-
schriinken darf, sondern vielmehr zur Sache jedes einzelnen Angehdrigen
des Industriezweiges werden mul.

PlanmiBige Arbeit mit den Neverern

Der Leiter des Leit-BfN im Institut fiir Landinaschinen- und ‘Traktoren-
bau, Koll. KUGEL, berichtete iiber die im Industriezweig obligatorisch
cingefithrten Neuerermethoden. Gleichzeitig wertete er die . Zenlrale
Neuererkonferenz des Industriezweiges aus. Als wichtigste Schlulifolgerung
daraus ergibt sich [lir alle Werke die Verpflichtung, die Arbeit der
Neucrer nicht dem Selbstlaul zu iiberlassen, sondern ihve Initiative auf
bestimmte Schwerpunkte zu lenken und ihre Arbeit planmiflig zu ent-
wickeln.

Zur schnetleren Einfithrung verschiedener Neuerermethoden
folgende Werke als Konsultationspunkle [estgelegt:

wurden

COy-Schweilien Neustadt
Bidur-Auftragsschweilen Débeln
Permancnthaftimagneten Nordhausen
Schneidkeramik Weimar
WaurmflieBpressen BBG Leipzig
Gewinderollen Weimar
Metallkleben Nordhausen
Stanzen von Kettenriidern Neustadt

Wirtschafltliches Entgraten Brandenburg

Der Werkdirektor des VEB Brandenburger Traktorenwerk, Koll. SCHX-
FIR, berichtete iiber die in diesem Werk eingefiithrten Neuercrmethoden
und deren Skonomischen Nutzeffekt, insbesondere iiber dic Entwicklung
des Programms Vorrichtungskonstruktion und Vorrichtungsbau.
Hauptdirektor THIEME erginzte dicse Ausfiihrung mit einein Gesamt-
iiberblick tber den Industriczweig. Zur Erfillung der gestellten grolen
Aufgaben sieht der Plan Betriebsmittelkonstruktion und Betriebsmittel-
bau der VVB Landmaschinen- und Traktorenbau auf diesem wichtigen
Gebict folgende Kapazitiitssteigerungen vor:

1961 1963
{Th] JTh)
Betriebsmittelkonstruktion 565 791
Betriebsmittelbau 2674 3414
Sondermaschinenkonstruktion 79,5 124
Sondermaschinenbau 258 403

Diese Kapazitat wird cinmal benétigt fiir die Einfithrung neuer Erzeug-
nisse in die Produklion und zum anderen fir die Rationalisierung der
Produktion, d. h. fiir die Erfiilllung des Plans TOM und die Verwirk-
lichung der Verbesserungsvorschlage.
An alle Werktitigen des Industriezweiges geht der Aufruf, die Betriebs-
mittelkonstruktion und den Betriebsmittelbau wirksam zu unterstiitzen,
da sie wichtige Faktoren zur Steigerung der Arbeitsproduktivitit sind.
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