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1. Folgen des Scharverschleißes 

Der wei,laus ' größle Teil der Pflugschare win1 dw'ch Ver
schleiß unbrauchbar. Die Scharschneide und -besonders die 
Scllarspilze sind beim AuJbrechen -des Bodens einem erheb
lichen Fläcltend ruclc ausgeselzt und stumpfen durch Verschleiß 
mehr und mehr ab. Stumpfe Pflugsclwre ergeben eine Ver-
5chlechter'ung der Güt l1 der Pfluga:b?it. ~ei stumpfen Scharen 
hält der Pflug meht mehr glelchmaßlg seme Bahn, er reagIert 
<mI Bodenwiderstände durch Veränderung se ines Tiefgangs, 
Der Z-uglu-aItbedarIsteigt an und somit auch d0r KraftstoJ[
verbrauch des Schleppers. Bei den heutigen Schleppel-pflügen 
best.eht die Gefahr, daß zu lange mit zu stumpfen Scharen 
gepflügt wird, was eine Ver,dich~~ der Fw-chen.50hle be
gilnst.igt und Ztu· El'lragsminderung führt. Der Untergriff ver
hindert eiue zu starl,e r'-'bnutzung cl'.)5 Pflugköl-pers lInd der 
SO'hle. ht kcin UntergT<iff mehr vorhanden, dann g'eht der 
Pflug sehr schlecht in den Boden, besond·er3 beim Anselzen 
p.iner nellPIl Furchc, und es dauert lange, ehe er den richt.igen 
Tiefgang em~ichl hat. Bci stal']' a-bgenutztor Scllarspilzc geht 
dem Pflug der Seilengr,iff yerloren, so daß er nicht in das 
ungepOügle Land hineingeht. 

2. Härte und Verschleiß der Pflugschare 

2,1, P(lugsdwr-Werblofi 

AUe in der DDR hergesLeUten Pllugschare bestehen aus dell1 
Scharstohl 45 Si Mn 5, der folgend,~ chemische Zusammen
selzung ;1uJw eist: 1 

C ["ln l Mn [%1 Si In',l p [%1 5 1%1 
0,100,,· 0,50 1,10··,1,40 J,10, · · 1,1,0 0',020 0,025 

Für Sch arstahl ist folgende chemische Zus·ommensetzung vor
gescltri ebe n : 

~ ßCl'i cht üb er einen Großrn Dcleg an ()(: I' TU Dl'esden, Institut für Lund· 
masC'h incntcchnil,. 
t ChemisC".he Zu sammensetz.ung nndl Angaben d e r Abt\:ilung \VerksLoff
}>rnrung ues VEO nBG L cip:lig. 

(Schluß v, S. 11 8) 

Vero-Ieichende Untersuchungen von Pfiugscharen aUein auf 
delr~ Prüfstand können zu falscher EinstuJl.Ing der Ergebnisse 
führen , 
Die ScI,al'e aus v~l1besse l-tem :Malerial haben eine lä ngere 
Geh~auchszeit, sie sind jodoch auch entsprechend I.eurer, so 
daß der Vorleil für die Landw"rtschaft letzthin gering ist" 
Dos FlachschllL' erfüllt die a"o-rotechnischen Forclcntngen auf 
haflsteinfreien Böden. 
Das Ziel der Forschung muß dahin gerichtet sein, daß arbeits· 
aufwendige jallI'hundertalte Dorfschmiedeverfahren des Schiir
fens deT Schare überflü ssig zu ma chen, Zahlreiche Vel'öffent
iicll-ungen aus der Sowjetuniondenten ,darauf hin, daß dOl1: 
dieses Problem intensiv bearbeite t wird. In den USA, in West
deutschland und in Sclnveden liegen bereit.> verschiedene tech
nische Lösungen vor, zum Beispiel die Razor,blade-Scl13re VOll 
J. DEERE, das ScharIscltar von VENTZKI und die Schweiß
teile von OVERU1'vIS BRUK. 
in Anhetroclll der großen volkswirtscha.ftlicllen Bedeutung 
sollte auch in der DDR auf diesem Gebiet forschtUlgsmäßig 
gClO,U:>eoitet werden, 
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c [%1 S [%1 P + 5 [%] 
h öchst. höchst, 

Si 1%1 ~In + Si [%1 P [%1 
mindcst. mindest. höchst. 

0,34 ' . , 0,43 0,60 1,40 0,07 0,06 0,11 

Vergleicht man die chemische ZusammensetzWJ.g des Sclmr
stahls 45 Si ,Mn 5 mit derjenigen, di-e gefordert wird , so er
k!'nnt man, daß lediglich eler C·Gehalt etwas höher liegt. 
Alle anderen Legderungsbeslandteile liegen prozen.tual in dem 
gerol'derten Bereich. 

2,2, Härte und Verschl~i.ß von fabrikneuen und instand-
gcset~tcll Pflugscharen 

Bei der 13esl:immung von Hät"te und Verschleiß einer Anzahl 
von fabrilUleuen, handwerklich instandgesetzlen tmd gut in
slandgesotzten Pflugscharen ergailen si ch unterschiedliche 
Werte (Tafelt), Als "gut inslandgese tzte Pflugschal'e" sollen 
~olche gelt~n, die in einer modem eingerichteten \VerkstaU 
insLQndgeserzt werden, 

Die V,icl'ershürt.e beslimmen ",i,. aus dem Mittelwert der ,an 
\'ier Meßptmkten entlang der Scharsclllleide bes timmlen 
\"'erte, 

Um den Verschleiß der c,1 nzelnen Pflugschnre zu ermitteln, 
erfolgten Feldvel·suche. Z-w' Beurteilung der Bodenverhältnisse 
wmden Dodendichte, Bodenfeuchtigkeit und Dodenart be
st.immt. Das Hauptziel ,der Vers(:hleißversuche bestand in der 
quantitativen Feslstellung des Verschleiß'betrages. Es wurden 
im einzelnen hest,immt: 

1. V"rschleiß ,der Scharrnasse - direher lllassemäßiger Ver
schlei ßl) e trag, 

2. Verschleiß deI' Scharlänge - direIner Jint',arer Verschleiß
betrag, 

3. Verschleiß der SchaJ'sdlllc ide - dil'ekter linearer Vel'-
scllleißbclrag (Fonnverschleiß) . 

Die Vickershärte der fabriknouen Pflugschare liegt um 
274 kp l mm2 höhC)· als die der handwerklich insJ<lndgese~en 
Pfltl,g~chare, Sie liegt auclt in dem vorgeschriebenen Bereich 
\'on 500 his 700 kpltnm2. Die Vickershärte der han,dwel'ldich 
iW;I'andgese tzten Pllugschare liegt dagegen et'heblich d::mmter. 
Recllllet man die miltlere Vid<Crshärte der handwerkli ch in
standgesetrzten Pfiugschare in ,die Brinellhärte um (Tabellen
wert), 'so ergiht sich eine Brinellhiil"te von 245 kp/mm2 Diese 
fLirte lieg-t aber nur um 5 kp /rn m2 über der Brindlh[irte an 
der Oherfläche der Platillt'n (HB. = 240 kp /mm2j, wie sie im 
VEB BBG Leipzig vom W,alz,werk angeliefert wel'dm, Das 
bedoule t. daß durch die hanclwerldiche Instands',~Lzungdie 
v(lm VEB BBG Leip;r.ig erzielte HärLest~ i-geJ'Ung vollkommen 
verloren geht. 

Die miulere Vickershärt.e deI' gilt in stand~esetzten Pflug
schnre liegt um 49 kp/mm 2 unler der SollJ'iirte, aber um 
190 kp /mm2 über der mittleren Vickershärle der handwerklich 
instandgesetzlen Pflugschar", 

Der HiirlevC>rlauf entlang der SchMsrlllleide (Bild 1) ist eben
falls sehr unterschiedlich, nei elen handwerldich instand
gesetzten Pfiugscluu'en ist -der Hiirlcverlaul annähernd gleich
mäßig. Der HäneverJanf bei ,den hbrilmeuen Pflugscharen 
ist insoreJ'Jl 'llJl{';ünsti~, als an der Scharspitze, wo der gT'ößle 
Verschleiß auftritt, die geringste I-Hirte vorhanden jst. Bei 
den gut instan.dgeset,zten Pflugscharen ist die Härt.e am Schar
ende sehr gering. Die Scharspitze weist die Sollhärle aui. 
\~7elln auch der größte Verscllleiß an der Schar~pitze auftritt, 
so ist der sehr starke AbIaU der Vicl,ershä rte von 182 kp /mm2 

zum Scharende hin entschieden Zll groß und nicht zu ver
tl-eten, l'vlan kön.nte schlußfolgeJ'Jl, daß nUr die Sclwrspitze 
auI die erforderüche Härtetemperatm' gebracht worden ist. 

Bei einem Vergleich der farbrilmeuen Pflu{l's~hare mit den 
h tmdwerklich inst~ndgesetzten kann man f-es-tsl.ellcn, daß der 
Formverschloiß der p,rsteren, bis auf drei MeßsteHen an der 
Scharspitze, wesentlich unter de m der handwerklich instand· 
ge;;e<tzten Pflugschare I; egt.. Bel mehtet mon die Fo,-m der Sclmr
,spitze zwischen den Meßstellen 1G und 20 'bei Ia1rilmouen 
(Bild 2) und ,handwerk.lich inslan.dgeseLzten Pflugscharen 
(Bild 3), so find et sich eine Erldämng für den höheren Vel" 
schlei ß (kr Iabrilmeuen Pflugsehare an diesen Meßst.eUen, 
\Viihrenrl b ei den h:mcl\\'erld<ich inst~nclg,:;;ctzten Pflugscharen 
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Bild t 
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Bild 2 bis 4 (rechts). FOJ'Olvcrschlciß entlang der SclH.tf'Schncidc . 2: rnbrikneuc Schore. 3: h a. ndwerkli ch instandgcsc lzlcs ScllOI', 1: gut insland -
gesetzles Sdlar 

clie Form der Scha.rspitze abgcrun,dQt ist, weist s ie ·bei den 
fabrikneuen Pflugscharen zwei Spi,tzen aoUf. Diese Spitzen 
werden sich natürlich <luch am meisten abnutzen. Ganz anders 
ist der Verlauf des FOlmverschleißes an der Scharspitze bei 
den handwerklich ins tandgesctzten Pflugscharen. Hier steigt er 
in{olge dei' <l'bgerund el.en Fonn der Scharspitze stet,ig an, Die 
FOI'derung, ,daß das Scha;r ntl ch dem Instandsetzen annähernd 
seino -ursprüngliche Form wieder haben soll, wü,d hiermit 
hekräft.igt. Eine BesLäti-gungdieser FOI,de:rung is.t auch der 
v,erlaur des Formschleißes der gut instnndgese:tzten PIlu{l'schare 
(Bild 4), -d1e durch die InstandsetzufI{l' annähernd ibrc 
ursprüngliche Form wi edererhalten haben. 
Bei allen Sch·a rarten i&tder deutlichc FormverschleißansLieg 
an der Scharspitze erkennlbar. Das absolute i\'lininnun des 
Fonnverschleißes lritt beim übergang von der Schneiden
i(eraden Zllr Scharspüze auf. Besonders ausg-epriigt ist es bei 
den fahrikneuen und gut inslandgesetzten Pflugschal-en. Bei 
den handwerlcloi ch iIl5tandgesetzten Pflugscharen ist es zwar 
auch vorhanden, aber nicht so deutlich ausi(ebildet, da Gcr 
übergang von der SchnciJengeraclen zu r Scharsp itze all
mählich VOr sich geht. EntJang der Sclmeidengeraden kann 
,der F01mverschleiß der fabrikneuen und gut in",tandgesetz.t.en 
Pflugsehar.e als annähernd llonslant angenommen wenden. 

Di e vergleichenden Kurven sind lmtef gleichen Einsatz
bed.ing'lmgen entstanden. 
Aus Tafel 2 ist 7.U ersehen, daß der Verschleiß der PIlugschare 
zwar nicht umgekehr-t propo,-j.ional zur Härte iS1, daß er a<ber 
mit steigencieJ· Härle abnimmt. 
Der Verschleiß , leI' handwerklich instandgesetzten Pflugschare 
ist um 40 his 80 % größer als ,der ,der fabri lmellen und um 
27 bis 42 % größer als der der gat instandgesctv;ten Pflug
scl iare. 

Tarel 1. Mittelwerle der Vicl<ershiine und des Verschle ißes 

Schare 

Vickershärte [kp/rum'] 
milli e re Bodenfe uchligl(eit [%1 
millIere BodendichlC [g/cm '] 
Bodenarl 
Masseverschleiß 
L ängenversehteiß 
FOl'mverschleiß 

[g/ha Schar] 
[Olm/ ha Schar] 
[mm/ha Schar] 

fabrikneu 

535 
J5,9 

1,68 
Lehm 

97,4 
6,3 
2,65 

h a ndwerk!. 
instand· 
gesetzL 

261 
17,1 

1,68 
Lehm 
135,6 

10,1 
4,ft1 

gut 
ins ta nd
gesetzt 

451 
16,4 

J,68 
Lehm 
110,6 

8,6 
3,10 

Tare12. Vergleich von fabrikneuen , gut instandgesetzten und h~\Od
werk lieh instandgesctzten Pf1ugscharen 

Schore 

Härle 
Masseverschleiß 
Lä ngenverschleiß 
FOl'mverschleiß 

120 

gut handwerkl. 
fabrikneu ins tand- instand· 

gesetzt gesetzt 

2 ,1 1,7 J ,O 
1,0 1,1 1,1 
1,0 1,10 1,8 
J ,O 1,2 '1,7 

2.3. Ursachen des unterschiedlich.en P{lll{;scharverschleißes 

Der Scharvel'schleiß hängt vom W0I'l<sloff, von der kon sl"uk
live.n Ausaühl'ltng, d!)\" Wärm0behan.dlltng und dem Zustand 
des Pfl.ugscl\3res a'b. Die Problemc Wel'kslorr lind konSlrllk· 
üve AusIwwung bedürfen lleillel' Unl,ersuchllng, da sie bei ,. 
allen Pflugscharen gleich sind. l'ür ,dcn unt.el'schiedli chen Vel'
schleiß 'bleiben folglich noch ,die PI'obleme Wälmebehandlung 
und Scharzust=d zu unlcl'sll(:hen. 

2.3,1. JMlandsetzwlgsbodingltngell fiiI' PIlugschal'c 
Bei ·der In sl.<l ndsBtzung von Pflllg,charen muß auf folgendes 
geachlet. werden: 
a) Die Schneide muß oine gel\c~de Linie bild en, sie dal{ keine 

'Wellenlinien oder Zackcn aufweisen. 
b) Dic VOI,del-seile, übel' die der Boden gleitet, muß glatt 

soin un,d darf kcine Verliefungcn ~DeUen)durch H<lmmer-
schläge haben. ' 

c) Das Schar da-rI ni cht. zu dünn ausgezogcn we1'.:1 cn, da sonst 
,lic Gefa,hr ~les Ausbrechens J)es'leht. 

cl ) Beim SclulIiedclI und Härten dad sich ,d(ls Sch<lI' nicht 
verziehen. 

2.3.2. V"älmebehandlungst,echnolog,je Lei fabrikneuen uud 
gut inst<lndgesetzten Pflugscharen 

a) ,Fabr,ikneue Pflugschare 
Die zugesclmiHenen Plalinell wer,elen im Sl.oßofen uuf 
Scllmiedetemperat'lU" (1050 bi s 1150°C) gebracht. Dan<lch 
werden die Platinen vom Zundcr befreit, kurzzeitig in eiMn 
W{lSscrbehälter gelau cht und durch die '\falze geführt (\Valz
schare). Das anschließende Normal-isie"en geschiehl bei 860 
bis 890 oe 25 min lang. AllS dem Glühofen herausgenommen, 
kommen ,die Sch<ll"e in den hinler de m Glühofen hefindEchen 
Lu [tsturz, wo ~ie :bis <l,uf Rawntempera.tur a:blliililen. D~nach 
werclen sie gehärtet und angelassen. Die Härtet.emperatur 
liegt hei 840 l:J.is 860 oe. Die EI-",iimlllngszeit beträgt 15 min. 
Bei 250 bis 300 oe lieg t die AnlaßLemper<ltur. 
Pflllgschm'e, die jm Gesenk {l'eschmiedet werden, gelangen 
vom Stoßofen in eine J(aJ.iherw<llze, wo sie vorgewaLzt werden. 
Nach ,dem VOT'waLzen kühlen die Platinen lan.gsam an der 
Lwt ab. Danach werden sie erneut .auf c1öe für das Gesenl,
schmieden henötigle Temperatu!' von 1150 bis 1200 oe ge
bracht. Nach dem Gesenllschmiooen folgen dieselben Arbeits-
gänge wie beim Walzscllal'. . 
Durch das Här1en und Anlassen orhiiLt das Schar en.tlang uer 
Schneide eine etwa 40lllm liefe Häfl.ezone, während der 
übrige Schar'körper 'im J1ol'mali ~ie "len Zustand verbleibi. 
b) Gut in stnnd gesel,z,te Pflll.gschare 
Dj,ese Schare werden in llU;.land"etzungswerks.tä tten inSl.<l nd
-gesützt, cLie mit einern el ekll,isch heheizten Spezial-Schmiede
und Häl'lcofen für Pflugschare. einem elelal'iseh beheizten 
Glühofen mit Lwtll\1lwäLz,ung zum Anlasscn, einem Luh-

.. \;;ral'lC'dlllik l3. Jg . 



hammer oder Federhammer zum Ausschmieden und einem 
Härü':lbad mit UmwähWlg ausgestallet sind. Eine derartige 
Anlage beJlndct sich in der HTS Döbemitz bei De1it2sch. 

Mit diesel' Anlage ist es mögEch, eine vorsdm,jfl'imäßige, der 
NeufeI,ligwlg entsprechende '\lärmebehandltmg der PHug
schare durchZllJÜhren. Die Glwl-, Härte- und Anlaßtempera
turen können gen aLl geregelt und konswntgehalten werden. 

2.3.3. Auftretende Fehler bei der vVärmebehandlung der 
Pllugschare in elen Instandsetzun~wel'k&täl.ten 

Ein nicht un0l'heblicher Teil d'll' Pllugschal'e verliert di·e vom 
Herstellerwerk hel' vodIandenen Güt{;Cigenschaften im 
Scltmiedefelter, VOr allem in folge mangeLhafter HärtuIlg, so 
daß große Verluste durch i'vlinderung der Haltbarl,e.it ew
trcten. 
Somit müssen hinsicht.lidl der Güte der Pllugschal'e viel' For
derllngen erhoben werden: 

L hohel' \\'iderstand gegen Vel·bi.cgllng, 
2. hohe Verschle.ißfesl.igkeit, 
3. hohe Bl'Uchsichel'heil:, 
4. Erhalt,ung der hochwertigen Fabrukhäl'rtung möglichst 

bis znm völligrn Aufbrauch der Pflugschare. 
Neben den ITauptfehlel'n, ·daß manche PHugschal'e überhaupt 
lIicht gehärtet oder angelassen \\'cl'llrn, gibt es noch Fehler, die 
bei der Ausführung deI' einzelnen ArbeÜsgänge aufH'eten 
können. Schon bei der reinen Sdllnierle.'1rbeit treten Fehler 
allS. Da wird die Spitze nicht genügend vorgezogen oder vom 
Anssu'eeken hel' sind nllf der Hückseite des PlllLgschares noch 
zahlreiche tiefe Dellen, die beim Härten und bei .der Arbeit 
auf dem Acl,er 2lUm Ansbrechen der Schneide führen. Eine zu 
dünn "ausgedengelte" Schneide füh"t Z1I schnellerem Aus
brechen. Dn die Dicke ues Schnces nach hinten sehr stark 
ZlInimmt, ist das Schal' schon nach kurzem Gebrauclt wieder 
stumpf. Die größten Fehler entstehen jedoch durch unsach
gemiißes Glü11en, Härten und Anlassen. Im gewöhnlimen 
HUllJdfeuel' - auch jetzt noch in ·den Tn&tanclsetzWlgswerk
stätten am meis-tcn vertrelen - ist bei rämnEch hegl-enzter 
Glut durch dns ü,bliche Hin- und Hel'ziehen des Pllugschares 
nnr eine oohr geschicl,tc Hand inder Lage, und dann aum 
llu.r zufälEg, die notwendige gleichmäßige Glut zu erzielen. 
Das Pllugschar wird unterschiodlich erwärmt, da immer nur 
ein Teil des Schares in .das Koksfeuer gested,t und dann aus
gezogen werden kann. Eine gemme Tempemtm'l'egelung -
fiir das Gliihen, lIiict,en und Anlüssen unbedingt wicht,ig -
ist nicht (lenkbar. Die Glüh-, Härte- un(l Anlaßtempcra'turen 
we"den mit Hilfe d·er Glühfarben des Stahls bestimmt. Diese 
Destimmung ist. aher Duf keinen Fall genau. Je nnch der 
IIclLiglwit. des Rmuns zeigt sich (Ee Glühfarbe in einem ande
rcn Farbton. Die auftretenden Temperaturunterschiedekönnen 
groß sein. 

V,'ie änßem sich die Folgen? 

Erze~"'ung sta"kcr SpannWlgen durch mehrfames Erwärmen, 
ungenügend tiefe Erwärmung und die Gefahr der Anf- und 
Entkohlung, Uberzeiten. Ein Schmieden bei zu gerungen Tem
peraturen (Dlausehwnrzwärme) führt ZUr Zerstörung des 
lI'latenals. Ein nicht normalisiertes, ungehärtet:es Pllugschar 
weist ein grobkömiges Gefüge auf. Bruchgefahr und Verschleiß 
sind groß. Bei einem normalisierten PllugsmaJ' ist Jas Gefüge 
feinkörnig. Wird es jedom nimt ge.härte>t, so ist {leI' Verschleiß 
sehr hoch und dic Bl'ilIchgefahr entspremend g6l'illg. Bei zu 
langem H,uten auf Hiirtetemperahlr ist ·das Gefüge auch fein
kÖlmg, dns Pllugschar is-t jedoch :on hart, wodlll'c1t der Ver
schleiß sehl' gering, die Bruchgefahr auf steinigen Böden nher 
sehr gI'üß ist. Bei ungenügender Einhärt'Wlg ist der Versmleiß 
hoch und die Gefa]lr des Verbjegens der ScharspitiZe besteht. 
Oft werden die Pllugsmal'e nicht angelassen. Dns wirl,t sich 
besondel's auf steinigen Böden aus, da die Sprödigkeit zu groß 
ist und damit die Dl1lchgefahr steigt. 

3. Schlußfolgerungen 

ErsLo Voraussetzung, die Qualitiit geschärft.er Schare zu er
höhen und konstant. zn lw].ten, ist. einc einwandfreie Erwär
mungsmögl1chl<eit sowohl auf der gesamten Schn<>ide (Aus
schmieden, Häl1en) als auch ,t.otal zum Ausglühen lmd Norm<\
lisieren. Diese einwandfreie ErwälmlmgsmögEch.keit ist. mit 
dem herkömmlicllen Koksschmiedefeuer (Hund feuer) nicht 
g'Cg'C'ben. Es besteht d~c Gefahr der Ent- und Aufkohlllng des 
Schormat.enals ",nd der ultgleichen E,'wärmWlg. Die fiTS, 
i\JTS lInli LPGsind C['st allfrlelll Wege, dic modeme Technik 
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auch in hezll{l' auf exakte Schal'llachbeiwndlwlg einzufwu·en. 
Deshal,b wird die PllugscharbehancllWlg immer noch wüe vor 
Jahrzßhnten ,im alten Hundfßuel' vorgenommen. Hier muß 
schnellstens Abhilfe geschallen werden, welill man verhindern 
will, daß jährlich mehrere t besten Schal'stahls durch d,e 
ullsachgemiiße vVärmobehandlWlg verloren gehen. Dje gllt. 
instandgcsetzten Pllugschat'e weisen 23 glha und Schal' weniger 
Massev0I'SChleiß ,nuf als die handwerklich inswndgesetzt.en , 
Pflugschal'e. Das sind bei den .Ij,9 Millionen ha Ackedläcne 
(AThgahe vom VEB BBG Leipzig) jährlich 122,t Scharstahl 
weniger als Ibei den handwel'kEch instandgesetzten Pllug
scharen lind entspricht eine I' Einsparung \'on 4:3 % , Daraus 
el'gibt sich, wieviel Scharstahl sich einsparen läßt, wenn eine 
Pflugschannstandsetzung mit modern<;n Milleln durchgeführt 
\Vi,'d. 

Obwohl die Spezialöfen hohe AllSchalTungskosten etfol'dem, 
sollten soie doch in den Pllugschar-Illstanclsetzungswerk&tiiUeJl 
Eillgang finden. Besonders das Problem des A nlassclls wäre 
damit gelöst. Femel' sind die Ofen nicht Thur für Pllugschal'c 
geeignet, so daß Zl!1' besseren Auslastnng dlw Ofon alIeIl andere 
Teile darin wä,rmehehandelt wel'(len können. Natü,.Jich lohnt 
es sich nicht, in jeder lifTS, RTS oder LPG eine del'Hl'tige 
Anlage aufzubauen. Es muß folglich an ,oine!' zent'I'Hlen Stelle, 
etwa ein bis zwei MTS-Bereiche umfassend, eine sokhe Anlage 
aufgestellt werden. Die abg0IlUtzte<n Schal'C a.ns dell umliegen
den Ol'ten werden in die zentralc PlIllgschal'-Tllstal1dsetzungs
. "'erl,strI tt IranspOl1.iel't lind dOl'l instand gesetzt. Instand
setzllngs- und Tl'ansportkosten bewegen sich in wirtschnftlichcn 
GI·enzen. 

Mit dem Aufbau ·dera,rtjger speziali~iel'ter Pllugschar-InstaJ1(l
&etzungsahteiltmgen in deli MTS/HTS würde d,ll·cll die El~ 
höh'llng der Vel'schleißfestigl'ßit· eine wesentliche Material
einspal'Wlg, eine Erhöhung der !hbeitspl'oduktivität beim 
Pßügen lind eine Vel·besscl'1l.I1g deI' Qualität der Bodenbeal'
heitung erzielt. 
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KOT hilft Instandhaltungsfragen lösen 
~[it deI' zunehmenden Mechanisierung unserer Landwirt.schart gewinnt 
die rrC'iwillige technische Gemeinschartsal'oeit aaf dem Gcbi,~t der 
lllst.'lndhaltung immer größere Bedeutung, hiJrt sie doch mit, der Volks
wirtschart bet.rächtliche Kosten zu ersparen. Dieses Ziel war auch rLil' 
die Aroeit des FA "Landte('hnisches Instandhaltungswesen" jm Jahr t9G2 
hcstinlmend. In den Arbeitsberalnngen sowohl des FA als auch in sei
lien Al'bcil.sgremicn auf Bezirks- und Kreisebene stand deshalb die wei
tere SpcziaIi~ierung der Instandsetzung im ~Httelpunlü der Aufmerksnm
keil. Die Instandsetzung' der PrIanzellsehutzgeriite, ein bisher vemacil
Hissigtes Gebiet, war Gegrnst.and gemeinsamer Beratungen mit dem FA 
,,1;echnik in dcl' Sch~idlillgsbekiimprung". Zur Frage der Konser
vierung und Ahstellung der Maschinen und Getüte nnch den Kampagncn 
- ihr ist künrlig noch weit mchr Beachtullg zu sch<!lll{en - erarbeitete 
der FA in seiner Irtzten Sitzung des Jahres 10G2 einige Emprehlungen. 
Mit der tJbergabe der Technik an die LPG gewinnt deren lccltnischer 
S<:Iüor immer mehr an Bedeutwlg; seine Leitung sowie \Verkstattbauten 
rür die LPG (einschI. Einrichtung und Besetzung) standen im FA wieder
holt zur Diskussion. Auf diesem Gehiet soll im ncnen .Jahr zielstreb,ig 
weitergearbeitet werden. 
Ins Detail gehendr, mühevolle Kleinarbeit, die unserer Volkswirtschart 
beträchtlicl1en Nutzen brachte, leisteten die Arbeitsausschüsse "Instand
haltung von Lalldmasrhinen", .,I-Iydraulikinstandselzllng" llnd .,Getriebe
instandset~Wlg" mit der SchaITung von Arbeitsablaurrichtpliinen, einheH
lichen Nonn~n un(l Technologien, ft[aterialverbrau<,-hsnonnen und Fest
preisen. 
'Vichtig rür die Realisierung aller Vorschläge und Emprehlungen des FA 
unO. der AA ist die aktive Tätigkeit der Arbeitsgremif'1l in den Fach
sektionen lind der bezirkliehcn Arbeitsausschüsse sowie illre enge Verbin
dung zum Fachausschuß. 
nabei ~ollen 1963 u. a. rolgende Themen behandelt und entsprechende 
Seil IIIß(olgerungen gezo[Xf'n werden: 
1. Auswertung des VI. Parteik'lges der SED 
2. V(,fSehleißteilaufarheitun:;?: in den ~ITS im Ilahmrn der sprziali:.;ielten 

Instandsetzung - Emprehlungen rür eine einheitliche Technologie 
;1, Betriebswerkstau o.er LPG: Arhejtskrärte, tedlnisehe Ausl'üstung, 

AufgahC'n unO. Baufragen 
4. Mithilfe bC'i der Einführung- stnndal"uisiel't(,l· Dallgruppen 
,). Errahrungsaustausch iihC'r o.ie AuswirkungeIl der neu eingdi"dlrlrn 

Ff'stp"f'is(' hl'i dC'r spezialisif'rten Landma,,("hinrn-InsLHnd~el7.lIng. 
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