
Baugruppe Schüttier ermittelt, die die Aufgabe 
hat, die Druschfruchte sauber auszuschütteln. 
Die im Mähdrescher E 512 eingesetzten 
4 Schüttier haben die Abmessungen 
3320 mm x 315 mm x 325 mm, während jeder 
der 5 Schüttier im E 516 Abmessungen von 
4174mm x 315mm x 390mm aufweist. Da die' 
Baugruppe Schüttier über eine sehr hohe 
Punktanzahl verfügt und dreischichtig von je 
4 Kollegen gefertigt wird, konnte hier in Zu­
sammenarbeit mit dem Roboterhersteller eine 
sehr gute Rationalisierungslösung ermittelt 
werden. In sozialistischer Gemeinschaftsarbeit 
wurde von Mitarbeitern der Abteilungen Tech­
nologische Fertigungsvorbereitung, Technolo­
gische Projektierung, FertigungsmitteIkon­
struktion, Fertigungsmittelbau, Grundfonds­
wirtschaft sowie einer PGH der geplante Lö­
sungsweg realisiert. Im Bild I wird das tech­
nologische Projekt für den Aufbau der Robo­
ter-Schweißanlage darsesteIlt. Hier arbeiten 
nur noch 2 Kollegen je Schicht. Diese Kollegen 
führen technologisch bedingte Heftschweißun­
gen mit manuellen Punktschweißzangen durch. 
90 % aller Punkte der Baugruppe Schütt­
Ierhorde für den Mähdrescher E 512 und 87 % 
aller Punkte der Baugruppe Schüttiergehäuse 

"für den Mähdrescher ES 16 werden mit dem 
Roboter geschweißt. Die Durchführung des 

. Schweißprozesses erfolgt in 2 bzw. 4 Pro­
grammstufen. Die durch Wechselfließreihe der 
Mäharescher bedingten Programmwechsel 
werden mit Hilfe einer Magnetbandkassette in 
den elektronischen Speicher eingegeben. 

3. Erfahrungen beim Einsatz des Industrie­
roboters KUKA IR 601/60 

3.1. Ergebnisbetrachtung 
In Tafel I sind die Untersuchungsergebnisse 

. des Einsatzes der Roboter-Schweißanlage zu­
sammengestellt. Im Bild 2 wird der Einsatz des 
Roboters am Schüttiergehäuse und im Bild 3 
eine Gesamtansicht des Arbeitsplatzes ge­
zeigt. 

3.2. Qualität der Schweißausführung 
Der Einsatz der Transformatorzange mit pneu­
matischem Arbeitsdruck von 0,8 MPa brachte 
eine gute Schweißqualität. Absenkungen des 
Arbeitsdrucks unter 0,6 MPa führten jedoch zu 
Qualitätsverschlechterungen, da sich die Elek­
trodenpreßkraft verringerte . 

3.3. Fehlerauswertung und Instandhaltung 
Während des Einsatzzeitraums von 2300 Be­
triebsstunden gab es einige Ausfälle, die kurz­
fristig abgestellt wurden. Der Programmspei­
cher mit I 200 Programmschritten wurde durch 

Neue Hy~rauliköle und ihre Eigenschaften 

Dr. sc. techno E. Hlawitschka. KOT. Wilhelm-Pieck-Universität Rostock. Sektion Landtechnik 

1. Einleitung 
Die Verwendung geeigneter Hydrauliköle und 
die Beachtung ihrer Eigenschaften sind we­
sentliche Voraussetzungen für das zuverlässige 
Betreiben von Hydraulikanlagen. Um den Ent­
wicklungen im Hydraulikgerätebau Rechnung 
zu tragen, hat der Hersteller von Hydraulikölen 
in der DDR große Anstrengungen unternom­
men, neben dem erhöhten Bedarf auch die 
Forderüng nach verbesserten Qualitäten der 
Hydrauliköle zu erfüllen. Damit wurde den 
steigenden Systemdrücken, höheren Be­
triebstemperaturen, engeren Fertigungsto­
leranzen und der Möglichkeit der AnwendUl;1g 
feinporigerer Filter entsprochen. Nicht zuletzt 
wird durch die' qualitativ verbesserten Hy­
drauliköle die Schädigung der Geräte infolge 
Verschleiß, die die Hauptursache der Ausfälle 
darstellt [1,2]. reduziert und die Grundlage für 
eine hohe Grenznutzungsdauer geschaffen. 

Mit der Aufnahme der Produktion von Hy­
draulikölen mit höherem Gebrauchswert seit 
Ende 1981 wurde gleichzeitig auch die Ein­
ordnung der Hydrauliköle nach der ISO­
Klassifikation vorgenommen und damit deren 
internationale Austauschbarkeit gewährleistet. 

Die daraus hervorgegangenen veränderten 
Bezeichnungen für Hydrauliköle resultieren 
einerseits aus veränderten Qualitätsmerkmalen 
und andererseits aus der Festlegung, daß die 
Nennviskosität nunmehr für eine Temperatur 
von 40·C (fruher 50 °C) angegeben wird'. Die 
Toleranzgrenzen entsprechen dem Standard 
ISO 3448. 

agrartechnik . 32. Jg . . Heft 11 . November 1982 

2. Bezeichnung und Kennwerte der 
Hydrauliköle 

Gegenüber den früher angebotenen Hydraulik­
ölen wurden durch die Weiterentwicklung fol­
gende Verbesserungen erreicht [3J: 
- besseres Verhalten der Öle bei hohen und 

tiefen Betriebstemperaturen durch An­
hebung des Viskositätsindexes 

- verbesserter Schutz der Hydraulikanlage 
. gegen Rost U . ä. durch Zulegieren besonde­

rer Korrosionsschutzadditives 
- verbessert.e Alterungsstabilität und dadurch 

Verlängerung der Ölwechselintervalle 
- Möglichkeit des Bezugs von Hydraulikölen 

mit sehr geringen Verunreinigungen direkt 
vom Hersteller (nur bei HLP-Qualitäten) 

- gute Filtrierbarkeit der Öle auch bei Ver­
wendung von Filtern mit Porenweiten unter 
16fLm. 

Als Ergänzung zum bisherigen Angebot wurde 
das Schmieröl XM 68 entwickelt, das sich auch 
zum Einsatz in Hydraulikanlagen eignet und 
hohen Schmutzbelastungen ausgesetzt werden 
kann. Dieses Öl weist folgende Merkmale 
auf[3]: 
- guter Verschleißschutz bei Drucken bis ' 

32MPa 
- gute Reinigungswirkung durch Sauberhal­

ten der Bauteile 
- gute Emulgierneigung, d. h. kleinere Men­

gen an Wasser werden vom Öl aufgenom-
men. , 

Tafel I enthält eine ' Gegenüberstellung der 
Hydrauliköle neuer und alter Qualiät. Vom 
Hersteller wird angegeben, daß die neuen 
Qualitäten jedoch etwas dünnflüssiger als die 
alten sind. 

einen neu!!n . Speicher mit 2000 Programm­
schritten ersetzt. Fehler am Roboter selbst 
traten im ausgewerteten Zeitraum nicht auf. 
Mehrere Ausfälle wurden durch Störungen an 
der Transformatorzange ausgelöst. Dabei tra­
ten Brüche in der Kabelzuführun8, Risse im 
Sekundärband des Punktschweißtransforrna­
tors sowie Ausfälle des Initiators, der den Öff­
nungs- und Schließprozeß der Schweißzallge 
zum Roboter überwacht. auf. Deshalb wird 
nach je 500 Betriebsstunden eine Durchsicht 
von I bis 2 h und nach 1000 Betriebsstunden 
eine prophylaktische Überprüfung einschli;!ß­
lich Wartungsarbeiten von 4 h vorgenom­
men. 
Das vom Roboterhersteller unterwiesene In­
standhaltungspersonal steht in allen Schichten 
zur Verfügung. Ein Programmierlehrgang 
wurde ebenfalls mit dem schweißtechnischen 
Leitungspersonal durchgeführt. 

4. Zusammenfassung 
Im Beitrag wird der Einsatz eines Industrie­
roboters K UKA IR 60 1/60 zur Fertigung der 
Schüttierhorde und des Schüttiergehäuses von 
Mähdreschern im VEB Erntemaschinen Sing­
witz erläutert. Angaben erfolgen zur tech­
nologischen Einsatzvorbereitung sowie zur 
Schweißqualität und Fehlerauswertung. A 3473 

Tafel I . Vergleich von Hydraulikö len neuer und 
alter Qualität [3] 

neue Qualität alte Qualität Standard 

H 22 R H 20 TGL 17542/01 
H 46 R H 36 TGL 17542/01 
H68R H 50 TGL 17542/01 
HLP22 HLP 20 TGL 17542/03 
HLP46 HLP 36 TGL 17542/03 
HLP 68 TGL 17542/03 
HLP 22 F TGL 17542/03 
HLP 38 F HLP 25 TGL 17542/03 
HLP 46 F TGL 17542/03 
HLP 68 F TGL 17542/03 
HLP 44 V HLP 32 V M 31800 
XM 68 M 31810 

Die neuen Hydrauliköle werden grundsätzlich 
aus einem verbesserten Grundöl hergestellt. 
Die bisher unlegierten H-Öle enthalten nun­
mehr ein Korrosionsschutzadditiv (gekenn­
zeichnet durch ein nachgestelltes R), so daß 
deren Rostschutzwirkung erhöht wird. 
Hydrauliköle der Qualitäten HLP werden mit 
Zusätzen für den Korrosions- und Alterungs­
schutz(L) und solchen zur Reduzierung des 
Verschleißes (P) hergestellt. Mit dem nach­
gestellten Buchstaben F werden HLP-Öle dann 
gekennzeichnet, wenn der Hersteller eine be­
sondere Reinheitsgarantie übernimmt. Solche 
Hydrauliköle können in verplombten Fässern 
nur vom Hersteller direkt bezogen werden. Mit 
dem nachgestellten Buchstaben V wird ein 
Hydrauliköl gekennzeichnet, das ein verbes­
sertes Viskosität -Temperatur-Verhalten auf­
weist. 
Die Hydrauliköle der alten Bezeichnung 
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Tafel 2. Kennwerte der Hydraulikölsorten (3) 

Merkmal Maß- Hydraulikölsorten 
einheit TGL 17542/01 TGL 17542/03 M31800 M31810 

H 22R H 46R H68R HLP 22F HLP46F HLP 68F HLP38F HLP44V XM68 
HLP 22 HLP46 HLP68 

Viskosität bei 4O"C mm'ls 19,8 ... 24,2 41,1 ... 50,6 61,2 ... 74 ,8 19,8 ... 24,2 41,4 ... 50,6 61 ,2 ... 74,8 35 ... 41 44 ... 49 61.2 ... 74,8 
Dichte bei 20·e g/cm! 0,87 .. . 0,91 0,87 ... 0,91 0,87 ... 0,91 0,87 ... 0,91 0,87 ... 0,91 0,87 . .. 0,91 0,85 ... 0,89 0,87 ... 0,91 0,87 .. . 0,91 
Aammpunkt min. ·e 175 200 200 175 200 200 175 ISO 185 
Stockpunkt rnax. oe -40 -20 -12 -40 -20 -20 -25 -35 -20 
Neutralisationszahl 
(Richtwert) max. mg KOH/g 0,2 0,2 0,2 1,9 1,9 1,9 2,4 1,9 
Emulgierbarkeit n.e. n.e. n.e. n.e. n. e. n.e. n.e. 
Korrosionsgrad k.K. k.K. k.K. k.K. k. K. k.K. k.K. k.K. k.K. 
Alterungsstabililät 
(Kurzzeitalterungsver-
fahren), Anstieg der 
Neutralisationszahl 
um max. mg KOH/g 1,7 1,7 1,7 0,5 0,5 0,5 0,5 2,5 2.5 
feste Verunreinigung 
(Zentrifugenmethode) 
max. % 0,7 0,7 0.7 0,2" 0,2" 0.2" 0.05 1,5 1,0 
Viskositätsindex min. 85 85 85 85 . 85 85 95 140 80 

Erklärung: 
n. e. nicht emulgierend; k.K. keine Korrosion 
1) Wert für HLP22, HLP46 und HLP68; für HLP22 F. HLP38F, HLP46F und HLP68 F nach Membranfiltermethode 0,01 % 
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Bild I. Viskosität·Temperatur-Verhalten von Hy­
draulikölen 131 

HLP25 und HLP32 V werden unverändert 
produziert [31, erhalten aber die neuen Bezeich­
nungen HLP 38 F bzw. HLP 44 V. 
Eine Übersicht über die wichtigsten Kenn­
wert~ des neuen Hydraulikölsortiments enthält 
Tafel 2. Das besonders wichtige Viskosität­
Temperatur-Verhalten kann dem Bild I ent­
nOmmen werden. Daneben sind noch folgende 
Eigenschaften von Interesse [3] : 

. - Das Verhalten der Hydrauliköle gegenüber 
Wasser ist unterschiedlich. Wasser. das 
dw:ch Undichtheiten oder als Kondens-. 
Regen- oder Waschwasser in die Anlage 
gelangen kann, ist in jedem Fall schädlich, 
macht aber nicht einen sofortigen Ölwech­
seI notwendig. Der Öl wechsel wird jedoch 
erforderlich. wenn - wie im Fahrantrieb 
des Mähdreschers E 516 - Saugfilter mit 
einer Filterfeinbeit unter 16)J.m verwendet 
werden. 
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Frischöle mit Ausnahme von HLP44 V und 
XM 68 emulgieren nicht. Betriebsöle kön­
nen geringe Mengen Wasser aufnehmen, 
was durch eine Trübung des Öls ab 0.5 % 
Wassergehalt erkennbar ist. Ist der Was­
sergehalt höher als 0,5 %, scheidet sich das 
Wasser beim Stillstand der Anlage am Be-

Tafel 3. Einsatzempfehlungen für die verschiedenen Hydraulikölsorten [3J 

Ölsorte Einsatzempfehlungen 

H 22 R 
H 46 R 
H68R 

Einsatz in Hydraulikanlagen bis zu Pn '" 16 MPa und Öl sumpf temperaturen ;;; 65°C. wenn kein be­
sonderer Verschleißschutz gefordert wird 

HLP 22 
HLP 46 
HLP68 

Einsatz in Hydraulikanlagen, Getrieben; zur Schmierung von Lagern. Führungsbahnen; geeignet für 
alle z. Z. üblichen Drücke in HydrauliKanlagen und Öl sumpf temperaturen '" 90 oe. sehr gute Alte­
rungsstabilität 

HLP 44 V geeignet für ganzjährigen Einsatz, vor allem bei stark wechselnden Umgebungstemperaturen; be­
sonders geeignet für mobile Hydraulikanlagen 

HLP 22 F für Anwendungsfälle. die eine größere Ölreinheit erfordern. vor allem für Servotechnik. Roboter. 
HLP 46 F NC-Steuerungen 
HLP 68 F 

HLP 38 F Einsatz in hydrostatischen Fahrantrieben und Maschinen mit Servotechnik und hydraulischen 
Schrittmotoren. für Hydraulikanlagen mit feinporigen Saugfiltern, für die z. Z. üblichen Nenndrücke 

XM 68 Einsatz in Hydraulikanlagen und Getrieben, die einer hohen 'Schmutz- und Wasserbelastung aus­
gesetzt sind, auch für Drücke ", 32 MPa 

hälterboden ab und kann abgelassen wer­
den. 
Die Hydrauliköle HLP44 V und XM 68 
emulgieren bereits als FrischÖI. Bis zu 
einem Wassergehalt von etwa I % sind der 
Korrosionsschutz und das Viskosität­
Temperatur- Verhalten gewährleistet, und 
ein Ölwechsel ist wegen der Öl trübung nicht 
notwendig. 
Die Mischbarkeit aller in Tafel 2 aufgeführ­
ten Ölsorten ist möglich. Diese Öle sind 
auch mit Getriebeöl GL 60 mischbar. Auch 
das Vermischen alter und neuer Ölsorten ist 
zulässig. Zu bedenken ist jedoch, daß bei 
einem Vermischen der Gebrauchswert des 
qualitativ besseren Öls mitunter beträcht­
lich reduziert wird. 
Die Verträglichkeit der neuen Hydrauliköle 
mit den in den Hydrau!ikgeräten benutzten 
Dichtungen ist vorhanden. 

- Die Reinheit von Frischölen der HLP­
Qualitäten ist größer als die der H-Qualitä­
ten. 

- Hydrauliköle können bei besonders haut­
empfindlichen Personen Hautreizungen 
hervorrufen. In diesen Fällen ist durch das 
Tragen von Schutzhandschuhen der direkte 
Hautkontakt zu vermeiden. 

3, Einsatzempfehlungen 
Entsprechend der Qualität der verschiedenen 
Hydrauliköle wurden vom Hersteller Empfeh­
lungen für deren Einsatz ausgearbeitet (Tafel 
3). 
Nach Angaben des Herstellers sind die neuen 
Hydrauliköle dünnflüssiger als die alten Quali­
täten. so daß es u. U. zweckmäßig ist, beson­
ders bei Anlagen, die im oberen Temperatur­
bereich betrieben werden. ein Öl der nächst­
höheren Viskositätsstufe zu verwenden. So 
kann z. B. HLP 36 (alt) durch HLP 46 oder 
HLP 68 ersetzt werden. 
Für den Betrieb von Hydraulikanlagen sind die 
Viskositätsgrenzen von Interesse, die die Kalt­
starttemperatur und die höchstzulässige Be­
triebstemperatur kennzeichnen. Sie sind nach 
Herstellerangaben von Gerät zu Gerät unter­
schiedlich (Tafel 4). Mit Hilfe von Bild I kön­
nen dann die zulässigen Betriebstemperatur­
bereiche aufgesucht werden. 
Hydrauliköle, die einen Zusatz zur Verbesse­
rung des Viskosität-Temperatur-Verhaltens 
haben (z. B. HLP 44 V). ändern während des 
Betriebs ihre Viskosität. Die durch die Scher­
beanspruchung des Öls bewirkte Zerstörung 
des 'hochmolekularen Zusatzes führt zum 
Abbau der Ölviskosität. Dieser ist auf etwa die 
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Tafel 4. Viskositätsgrenzen für den Betrieb ver-
schiedener Hydraulikgeräte 

Gerät Mindest- max . Start-
viskosität viskosität 
mm'/s mm1/s 

Zahnradpumpe 
TGL 10859 12 1500 
Zahnradmotor 
TGL 10860 12 1500 

Radialkolbenpumpe 

TGL 10868 20 800 

Axialkolbenpumpe 
TGL 10861 20 800 

Axialkolbenmotor 
TGL 10865 20 800 

AxialkoJbenwandler 
TGL 10862 16 1000 

Gerotormotor 
TGL 10881 12 J 500 

Len kaggregat 

TGL 21534 20 800 

ersten 100 Betriebsstunden beschränkt, kann. 
aber nach[3] bis etwa 25 % der Nennviskosität 
betragen. 
Bezüglich der Ölwechselintervalle und -krite­
rien können keine allgemeingültigen Angaben 
gemacht werden. Sie werden wesentlich von 
der Art und vom Einsatzfall der Hydraulikan­
lage bestimmt. Tafel 5 enthält dazu Angaben 
mit vorläufigem Charakter. Für Hydraulikan­
lagen mit großer Fremdverschrnutzung, hohen 
Öltemperaturen und schlechter Öl pflege (Filte­
tung), wie sie in Landmaschinen und Traktoren 
leider noch anzutreffen sind, werden die an­
gegebenen Werte nicht erreicht. Notwendig ist 
der Ölwechsel immer beim Auftreten von 
Schlamm im Hydrauliksystem, beim Verstop­
fen der Filter nach sehr kurzer Betriebszeit , 
beim Verkleben von Hydraulikbauteilen und 
bei Schwarzfärbung des Öls. Beim Ölwechsel 
ist der Öl behälter zu kontrollieren und von 

Tafel 5. Empfohlene Ölwechselintervalle für Hydrauliköle [3 [ 

Ölsorte empfohlenes Wechselkriterium Prüfung nach 
Wechselintervall 
h 

H22R Neutralisationszahl 
H 46 R 7000 l.5mg KOH/g TGL 21114 
H 68 R Harz 3 % TGL 11823 

HLP 22 Neutralisationszahl 
HLP46 10000 2.7 mg KOH/g TGL 21114 
HLP68 

HLP 44 V 6000 Viskositätsindex 110 TGL 17748 
Viskosität bei 40°C 30 mm'ls TGL 29202 
Neutralisationszahl 2.7 mg KOH/g TGL 21114 

HLP 22 F Neutralisationszahl 2.7 mg KOH/g 
HLP 46 F 10000 TGL21114 
HLP 68 F 

HLP 38 F 20000 Neutralisationszahl 3.0 mg KOH/g TGL 21114 

XM 68 6000 Neutra lisationszahl 2.7 mg KOH'!g TGL 21114 

Rückständen zu reinigen. Das Auffüllen des 
Frischöls darf nur über Filter erfolgen, da 
dieses beim Transport in Kesselwagen, Roll­
reifenfässern usw. und beim Umfüllen der 
Gefahr der Verschrnutzung ausgesetzt ist. 
Durch die Produktion von Hydraulikölen mit 
verbesserter Qualität erhält der Betreiber von 
Hydraulikanlagen die Möglichkeit, bei Beach-

. tung der Kennwerte und Eigenschaften des 
Öl sortiments eine tiöhere Zuverlässigkeit und 
Lebensdauer der Hydraulikgeräte zu errei­
chen. 

4. Zusammenfassung 
Es werden die seit Ende 1981 in der DDR her­
gestellten Hydrauliköle mit höheren Qualitäts­
merkmalen hinsichtlich ihrer Kennwerte und 
Eigenschaften beschrieben und die charakteri­
stischen Größen in Tafeln und in einem Dia­
gramm dargestellt. Die Betreiber . von Hy-

draulikanlagen können aufgrund von Ein­
satzempfehlungen die Entscheidung über 
zweckmäßig zu verwendende Hydrauliköle 
fällen ~ 
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Wissenschaftliche Tagung 
"Aktuelle Probleme der organischen Düngung 
unter Berücksichtigung der Güllewirtschaftll 

Zu aktuellen Problemen der organischen Dün­
gung fand vom 23. bis 25.Juni 1982 in Potsdam 
eine wissenschaftliche Tagung statt, die der 
Bereich Potsdam des Instituts für Düngungs­
forschung Leipzig-Potsdam an läßlich des 
125jährigen Bestehens der Forschungseinrich­
tung veranstaltete. 
An der Tagung nahmen Wissenschaftler aus 
der DDR und aus Mitgliedsländern des RGW 
sowie zahlreiche Mitarbeiter aus landwirt­
schaftlichen Produktionsbetrieben, der staat­
lichen Leitung und. anderer Einrichtungen teil. 

Der I. Sekretär der Bezirksleitung Potsdam der 
SED, Gen. Jahn, würdigte in einer Grußadresse 
das Wirken dieser ältesten agrarwissenschaft­
lichen Einrichtung <tuf dem Territorium des 
ehemaligen Landes Brandenburg. 

. Mitarbeiter des Institutsbereichs und Vertreter 
der Partnerinstitute aus den sozialistischen 
Ländern hielten wissenschaftliche Vorträge. 
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Sie vermittelten einen Überblick über die Fülle 
aktueller wissenschaftlicher und praktischer 

. Probleme auf dem Gebiet der organischen 
Düngung, besonders auf dem Gebiet der Gülle­
wirtschaft. Schwerpunkte waren dabei die 
Beiträge 
- zur ertragswirksamen Verwertung und 

Nutzung organischer Dünger zur Pflanzen­
produktion sowie zur Erhaltung und Re-
produktion der Bodenfruchtbarkeit I 

- zur Gewinnung trockensubstanzreicher 
Gülle in der Rinder- und Schweineproduk­
tion 

- zu technischen und technologischen Proble­
men beim Aufbereiten, Lagern und Aus­
bringen von Gülle, deren Aufbereitungs­
produkten und Stalldung 

- zur ökonomischen Bewertung der orga­
nischen Düngung 

- zur Relation zwischen Aufwand und Nut­
zen bei den angewendeten Verfahren. 

Im Festvortrag stellte der Direktor des Insti­
tutsbereichs. Prof. Dr. Koriath, wichtige Ent­
wjcklungsetappen und Forschungsergebnisse 
dieser Einrichtung dar. Sie verdankt ihre Ent­
stehung den Entdeckungen Justus von Liebigs 
und Carl Sprengels zur Ernährung der Kultur­
pflanzen und zur Düngerlehre in der ersten 
Hälfte·des vorigen Jahrhunderts. 
Mit dem Ziel, diese Erkenntnisse für die prak­
tische Landwirtschaft nutzbar zu machen, er­
hielt im Jahr 1857 Hermann Hellriegel den 
Auftrag, die agrikulturchemische Versuchs­
station in Dahme aufzubauen. 
Prof. Hellriegel leitete die Station 17 Jahre. 
Nachdem sie mehrmals den Standort wech­
selte, bezog sie vor dem zweiten Weltkrieg das 
Gebäude auf dem heutigen Institutsgelände in 
Potsdam, das beim Luftangriff im Jahr 1945 
völlig zerstört wurde. 
In einigen Räumen der benachbarten Höheren 
Landbauschule begann die Arbeit von neuern. 
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