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Einleitung
Der VEB Bodenbearbeitungsgeréte (BBG)
.Karl Marx" Leipzig ist im Kombinat Fort-
schritt Landmaschinen fur das Erzeugnissy-
stem Bodenbearbeitung verantwortlich. Seit
Bestehen des Betriebes wurden mehrere Ge-
nerationen von Bodenbearbeitungsgeriten
entwickelt, produziert und der Landwirt-
schaft des In- und Auslands bereitgestellt.
Bei der weiteren Entwicklung des Erzeugnis-
systems bis zum Jahr 1995 sind Einzweckma-
schinen, Baureihen und Baukastensysteme
vorgesehen. Je nach Verwendungszweck
und Struktur wahlen die Landwirtschaftsbe-
triebe unter Beachtung 6konomischer
Grundregeln die geeigneten Erzeugnisse
aus. Der Herstellerbetrieb geht davon aus,
daR alle drei Formen auf dem Markt ihre Be-
rechtigung haben werden.
Daher ist mit der Forschungs- und Entwick-
lungskonzeption die Frage zu beantworten, -
unter welchen Bedingungen es zweckmalig
ist, einfache Einzweckmaschinen, Baureihen
oder Baukastensysteme zu entwickeln und zu
produzieren. Gleichzeitig sind zielgerichtet
die Absatzstrategie zu verfolgen und eine
6konomische Produktion im Betrieb zu si-
chern.
Wesentlich ist die Schaffung eines entspre-
chenden wissenschaftlichen Vorlaufs durch
die enge Zusammenarbeit mit Einrichtungen
der Akademie der Landwirtschaftswissen-
schaften und des Hochschulwesens. Im fol-
genden sollen zwei Neuentwickiungen des’
VEB BBG ,Karl Marx” vorgestellt werden, die
technischen Fortschritt auf dem Gebiet der
Landtechnik darstellen und den Trend der
Entwicklung bei Bodenbearbeitungsgeraten
mitbestimmen: -
— Saatbettbereitungskombination B620 als
vereinheitlichtes Baukastensystem
— Baureihe der Aufsattelbeetpflige B220 mit
Saatbettbereitungsgerat B606 und wahl-
weiser Aussaat.

Saatbettbereitungskombination B620

Die Saatbettbereitungskombination B620
(Bild 1) wird auf der Grundlage von neuesten
Forschungsergebnissen des Forschungszen-
trums fiir Bodenfruchtbarkeit Mincheberg
entwickelt und zur Produktion vorbereitet.
Die Kombination ist in der ersten Etappe fir
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Traktoren mit einer Nennzugkraft von 20 kN
vorgesehen. Dieses Baukastensystem soll
spater mit Funktionsbaugruppen fiir eine
Nennzugkraft von 30 und 50 kN erweitert
werden. Die Zielstellung der Forschungslei-
stung und die daraus abgeleiteten Entwick-
lungsaufgaben enthalten die - Forderung,
durch rationelle- standort-- und fruchtarten-
spezifische  Produktionsverfahren  sowie
durch den Einsatz von Maschinen und Gera-
ten, die einen geringen spezifischen- Kraft-
stoffverbrauch, niedrigen Bodendruck und
geringen Arbeitszeitaufwand aufweisen, eine
hohe Arbeitsqualitdt bei der Bodenbearbei-
tung zu sichern. Ausgegangen wird von ei-
nem in der DDR-Landwirtschaft moglichen

Anwendungsumfang fur Geréte zur getrenn-

ten Saatbettbereitung von 8,2 Mill. ha. Die
grofRe Bedeutung der Entwicklung einer opti-
malen Saatbettbereitungskombination mit
verschiedenen Werkzeugkombinationen
liegt auch darin begriindet, daR die Bela-
stung und damit die Verdichtung des Bodens
vermindert sowie die Erosionsgefahr und
die Verschlimmungsneigung durch Schaf-
fung eines homogenen feinkrimligen Saat-
bettes mit grobkriimliger Oberflache einge-
schrankt werden. Die Gesamtkonzeption der
Entwicklung beinhaltet diese Forderung, die
durch ihre Vielseitigkeit allerdings nicht ein-
fach zu erfiillen ist und eine hohe Leistungs-
bereitschaft an das Entwicklungskollektiv
und die produktionsvorbereitenden Bereiche
stellt.

Zur Anpassung an die vielfaltigen Einsatzbe-
dingungen setzt sich das Geratesystem B620
aus 3 verschiedenen Rahmenkonstruktionen

und 21 unterschiedlichen Werkzeugsektio-

nen zusammen. Seine Aufgabe besteht beim
Frithjahrs- und Herbsteinsatz darin, in einem
bzw. bei extrem schweren Boden in maximal
zwei Arbeitsgdngen durch Einebnung, Lok-
kerung, Krimlung und Verdichtung das Saat-
bett zu bereiten. Dabei werden durch die
Wahl von zweckentsprechenden Werkzeug-

sektionen optimale Bedingungen fur das Auf-

laufen der Kulturen sowie eine glinstige An-

passung an die jeweils herrschenden Witte-

rungs- und Bodenbedingungen erreicht. Hin-
sichtlich des konstruktiven Aufbaus werden
drei Varianten unterschieden:

— Anbaurahmen

Bild 2.

— Aufsattelrahmen .
~ Aufsattelrahmen mit Zusatzwerkzeugtra-
ger.
In diese Rahmenvarianten werden die ausge-
wihlten Werkzeugsektionen mit einer jewei-
ligen Arbeitsbreite von 1,25 m in je 2 Zug-
punkte und 2 Anhangepunkte eingehangen.
Die rein mathematische Variantenvielfalt, die
sich mit 3 Rahmenvarianten und 21 Werk-
zeugsektionen sowie mit der weiteren Mog-
lichkeit des Wechselns von Werkzeugen in
den Sektionen ergibt, wird in der Praxis
nicht zur Anwendung gelangen. Empfohlen
werden 24 optimale, agrotechnisch begriin-
dete Varianten fiir die Anwendung der Kom-
bination. Dabei ist zu unterscheiden, daf ne-
ben der Verwendung von bewihrten Werk-
zeugen auch spezielle neue Formen und Aus-
fahrungen mit optimalen Effekten zur Boden-
bearbeitung entwickelt werden.
Die Transportstellung in Form der ,Europa-
Klappung” ermdglicht ein etagenformiges
Ubereinanderklappen der duBeren und inne-
ren Werkzeugsektionen, wobei alle Werk-
zeuge senkrecht tbereinander angeordnet
bleiben, nicht nach auRen gerichtet sind und
somit keine Gefahrdung im 6ffentlichen Stra-
Benverkehr bewirken. Die Umstellung von
Transport- in Arbeitsstellung und umgekehrt
sowie Vorgewendeaushub und Arbeitsstu-
fenregulierung erfolgen hydraulisch durch
Einmannbedienung aus der Fahrerkabine des
Traktors. Der Verminderung des Bedienauf-
wands wurde ebenfalls grofle Aufmerksam-
keit gewidmet. So kdnnen z. B. vom Fahrer-
sitz aus die Aulenrahmenfelder automatisch
ver- und entriegelt sowie die Stiitz- und Lauf-
werkrdader zur Fihrung der Rahmenseg-
mente in der Hohe verstellt werden.

Aufsattelbeetpfliige B220

Mit diesem Forschungs- und Entwicklungs-
thema ist die Schaffung einer neuen Pflugge-
neration verbunden. Die Baureihe der Aufsat-
telbeetpflige B220 (Bild 2) mit den dazugeho-
rigen Saatbettbereitungsgeraten B606 und
wahlweiser Aussaat soll mit 66- bis 110-kW-
Traktoren einsetzbar sein und die Pflugbau-
reihen B200/201 und 6-PHX-35 im Inland ab-
I6sen. Mit dieser Pflugbaureihe werden spe-
zifische Forderungen der Landwirtschaft,
wie groere Bodenfreiheit, hohere Verfig-

Aufsattelbeetpflug B220
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Bild 3. Scheibenegge B402 D 12 mit Stabkriimler

barkeit und Okonomie, verwirklicht.
Entsprechend den Einsatzbedingungen sind
innerhalb der Baureihe verschiedene Pflug-
varianten mit dazu abgestimmten Saatbettbe-
_reitungsgeraten vorgesehen. Der Aufsattel-
bettpflug B220 stellt die Grundvariante dar.
Eine weitere Variante ist z. B. der Anhinge-
pflug fur Gleiskettentraktoren. Als wichtige
Parameter der neuen Baureihe sind zu nen-
nen:

Pflug

— Rahmenausfiihrung fir 4, 5 und 6 Kérper
mit gelenktem Hinterrad

— wahlweise hydropneumatische und me-
chanische Uberlastsicherung des Arbeits-
werkzeugs bei einer Rahmenhohe von
710 mm

— spindelverstelibares Scheibensech vor je-
dem Kérper

— Leitblech fiir eine Arbeitstiefe von 30 cm
mit Zuordnung eines verstellbaren Leitble-
ches zur Normarbeitstiefe von 24 cm

— Ausristung des Pfluges mit Kérpern der
Typen 30ZS, 15Z, 30Mo, 25B sowie wei-
teren Korpern mit neuen Arbeitsflichen
fur spezifische Einsatzbedingungen und
den dazugehérigen Vorarbeitswerkzeu-
gen

— Schnellkupplung zwischen Traktor und
Pflug

— hydraulische  Arbeitsbreitenreduzierung
wihrend der Fahrt vom Fahrersitz des
Traktors aus mit Hilfe einer elektrischen
Schalteinheit.

Saatbettbereitungsgerét
— Leichtbauprofilrahmen mit vollhydrauli-

Bild 4. Schwergrubber B365
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scher Aushebung am Vorgewende und
wihrend des StraRentransports

— Kombinationsmdglichkeiten von Werkzeu-
gen in Abstimmung auf die Arbeitsbreite
der Pflige

— Werkzeuge sind Scheibenpacker, Stab-
krimler, Sternkriimler, GuRBpacker usw.

— Aufbau eines Aussaataggregats auf der Ba-

sis einer A215 zum Drillen.

Beide Erzeugnisse, B220 und B606, werden
als Kombination transportiert. Uber eine
Kopplungsschere sind beide Gerite mitein-
ander verbunden, so daB ein Umristen von
Arbeits- in Transportstellung und umgekehrt
problemlos von einer Arbeitskraft durchge-
fihrt werden kann. Die neue Kombination
stellt durch ihr groBes Einsatzspektrum und
ihre Parameter eine neue Generation von
Pfliigen dar. Die Anpassung an Traktoren
verschiedener Zugkraftklassen, groBe Frei-
rdaume zum stérungsfreien Ablauf der Boden-
bearbeitung sowie die problemlose Bedie-
nung in allen Ristzustédnden sind die wesent-
lichen Merkmale dieser Kombination, die in
Verbindung mit einer guten Formgestaltung
als Spitzenerzeugnis des VEB BBG ,Karl
Marx” Leipzig angeboten werden wird.

Weiterentwicklung von Erzeugnissen

Ausgehend von-der Zielstellung, daB jeweils
alle 5 bis 6 Jahre ein Generationswechsel in
der Erzeugnispalette der Bodenbearbeitung
erfolgen sollte, ist eine laufende Produkt-
pflege der Serienerzeugnisse notwendig.
Verbesserungen werden dabei in komplexer
Form mit Aufnahme eines neuen Produk-

tionsloses eingefiihrt. Das bedeutet, daf8 sog.. .

Jahresmodelle anzustreben sind, die auch
absatzseitig neue Verkaufsargumente bieten
und die Erneuerungsrate gunstig beeinflus-
sen. Ausgangspunkte flir solche Weiterent-
wicklungen, die in einer neuen Typvariante
wirken, sind u. a. Kundenwiinsche, Forde-
rungen der Landwirtschaft, betriebliche Ziel-
stellungen, Vorschlage von Neuerern der
Landwirtschaft oder des Herstellerbetrie-
bes.

Zu den weiterentwickelten Erzeugnissen ge-
héren z. B.:

— Scheibenegge B402

— Schwergrubber B365

— Anbaudrehpflug B173.

Scheibenegge B402

Nach Produktionsaufnahme der Scheibeneg-
gentypreihe B402 in den Varianten mit 3,0,
3,5 und 4,0 m Arbeitsbreite mit Eggentrager

Bild 5.

B3390 als Nachbearbeitungsgerit wurden
weitere Wiinsche der Kunden, besonders
aus der BRD, in Form eines Entwicklungsauf-
trags prazisiert und als Grundlage fiir die Be-
arbeitung der B402 zur Erhéhung des Ge-
brauchswertes und der Qualitat genommen.

Daraus entstand der neue Scheibeneggentyp

B402 D12 (Bild 3). Folgende Verdnderungen

wurden u. a. vorgenommen:

—~ neue speziell verstarkte und abgedichtete
Scheibenwellenlager mit Nachschmier-
moglichkeit

— zentrale Spanneinheit fir GG-Ballastmas-
sen

— feingestufte Verstellung des Scheibenrich-
tungswinkels

— werkzeuglose Verstellung der Scheiben-
batterien

- Anhéngeschiene nach 1SO-MaBen zum
automatischen Ankuppeln fur Traktoren
mit Hakenkupplung

— Anzeige der Stiitzradverstellung.

AuBerdem werden die Zusatzausristungen

vervollstandigt, die gegenwirtig aus folgen-

dem Sortiment bestehen:

—~ Eggentrager B3390 A01 mit 3 Eggenfeldern
B359/2
Die Zinkenegge ist ein bewéhrtes Nachbe-.
arbeitungsgerat fur Scheibeneggen. Der
Boden wird geglattet und in seiner Kri-
melstruktur verbessert.

— Stabkriimler B477
Das Nachbearbeitungsgerat erzielt eine
glinstige Kriimelstruktur. Die hohe Belast-
barkeit des Stabkrimlers wird auBerdem
zur Tiefenfihrung der Scheibenegge ge-
nutzt.

— Doppelspatenrollegge
Bei diesem Gerdt lockern und krimeln
spatenférmige Werkzeuge, die auf zwei
hintereinander angebrachten Wellen be-
festigt sind, den bearbeiteten Boden-

Schwergrubber B365

Unter der Typbezeichnung B365 (Bild 4) wird
eine Reihe unterschiedlicher Schwergrub-
berausfiihrungen fir den Dreipunktanbau
angeboten, die sich durch Arbeitsbreite, Zin-
kenauswahl und Zusatzausriistungen unter-
scheiden.

Der Aufbau erfolgte ebenfalls nach einem
Baukastensystem. - Diese neuentwickelte
Grubbergeneration und die zugehdrigen
Nachbearbeitungsgerite wurden und wer-
den laufend ergénzt und vervollkommnet. So
werden jetzt eine 2-, 3- und 4balkige Ausfiih-
rung produziert, wobei 9, 11, 13 oder 15 Zin-
ken vorgesehen sind und eine maximale Ar-
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beitsbreite von 3 m bei einer Arbeitstiefe bis
25 cm erreicht wird. Als Nachbearbeitungs-
gerdt werden verschiedene Scheibennach-
laufer der Typen B485 bis B487, B495 bis
B497, Winkelstabkriimler B475 bis B477 und
— wie bei der Scheibenegge ~ die Spaten-
rolleggen eingesetzt.

Auch hier &Rt die Grundkonzeption des Bau-
kastensystems weitere Erganzungen zu, die
im Rahmen der Moglichkeiten umgesetzt
werden, wie z. B. die automatische Uberlast-
sicherung.

Anbaudrehpflug B173.

Die Anbaudrehpflige der Typreihe B173
(Bild 5) wurden urspriinglich als reines Ex-
porterzeugnis fir das Pfligen in Hanglagen
oder fir den Einsatz auf kleineren Flachen,
die fur die Landwirtschaft der DDR nicht ty-
pisch sind, entwickelt. So entstanden seit der
Produktionseinfiihrung folgende wesentliche
Forderungen zur Verbesserung der Erzeug-
nisse dieser Typreihe:

— Schaffung eines geeigneten Nachbearbei-

tungsgerits
— Entwicklung eines Pflugkorpers fir Hang-
lagen
— funktionsverbesserte Hydraulik zum Wen-
den des Pfluges.
Dieser Aufgabenkomplex wurde als Entwick-
lungsauftrag bearbeitet. In der ersten Reali-
sierungsetappe wurde der neue Pflugkorper
25B entwickelt, der fiir Hangneigungen bis
20% geeignet ist. Die nachste Etappe bein-
haltet die Anwendung einer neuen, paten-
tierten, vollhydraulischen Wendeeinrichtung
sowie die Entwicklung eines Nachbearbei-
tungsgerats.

Zusammenfassung

Die MaRBnahmen der Bodenbearbeitung tra-
gen in hohem Umfang mit dazu bei, die stan-
dige Steigerung und Stabilisierung der Er-
trage zu gewihrleisten. Erzeugnisse, die ein
hohes technisches Niveau und eine hohe
Fertigungsqualitat aufweisen, werden dieser
Forderung gerecht. Sie bilden auch gleich-
zeitig die Basis fir die Erfiillung der Export-

Entwicklung der Scharfertigung
im VEB Bodenbearbeitungsgerate ,, Karl Marx” Leipzig
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Platz der Scharfertigung
im Reproduktionsprozef
Das Schar hat am Pflugkorper die Aufgabe,
einen bestimmten Bodenabschnitt parallel
zur Ackeroberflache zu trennen und ihn tber
das Streichblech seitlich abzulegen.
Abgeleitet von dieser Hauptfunktion, ergibt
sich beim Einsatz im Ackerboden ein hoher
Abrieb, der das Pflugschar als Hauptver-
schleiBteil an Bodenbearbeitungsgeriten
ausweist.
Zur Absicherung des Bedarfes der DDR-
Landwirtschaft sind jahrlich 1,2 Mill. Schare
zu fertigen, davon rd. 1,1 Mill. als Ersatzteile.
Im VEB Bodenbearbeitungsgerdte ,Karl
Marx” Leipzig als Alleinhersteller von Pflug-
scharen in der DDR hat sich die Fertigung
der Schare zur grofiten Massenteilfertigung
entwickelt. Davon abgeleitet, ergeben sich
fur den Herstellerbetrieb folgende drei
Hauptzielstellungen, die es zu erfillen gilt:
— hohe VerschieiBfestigkeit als wichtigste
Gebrauchseigenschaft
— bedarfs- und mengengerechte Bereitstel-
lung von Scharen zu jeder Zeit
— rationelle Herstellung hinsichtlich des Ein-
satzes von Material, Energie und Arbeits-
zeit bei guten Arbeits- und Lebensbedin-
gungen fiir die Werktatigen.
Diese Aufgabenstellungen wirken komplex
und sind in bezug auf die Scharfertigung fur
die Landwirtschaft und den Herstellerbetrieb
von besonderer Bedeutung.

Historische Entwicklung der Scharfertigung
Die Scharfertigung hat in der 125jahrigen
Geschichte der Herstellung von Landmaschi-
nen in Leipzig-Plagwitz vom ersten Tag an
ihre Bedeutung.

Schon die alten deutschen Karrenpflige, die
Uberwiegend aus Holz gefertigt waren, hat-
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ten bereits am Pflugkérper ein Schneid-
blech, das aufgrund seines groBen Abriebs
schnell auswechselbar war.

Am ersten eisernen Pflug in Deutschland, am
sog. Lobener Pflug, der von Rudolph Sack
1850 erstmals vorgefiihrt wurde, war kein
Pflugschar erkennbar. Der Pflugkorper war
aus zwei verschiedenen Flachen zusammen-
gesetzt. Die eine Flache, keilformig aus der
waagerechten in die senkrechte Richtung
tbergehend, sollte den Furchenstreifen waa-
gerecht abschneiden, wenden und kriimeln,
die andere Flache die Erde seitlich formen
und schichten [1]. Sehr schnell erkannte je-
doch R. Sack, daR das vordere Streichblech
im Schneidenbereich starken Abrieb aufwies
und die Standzeiten gering waren. Deshalb
verfugten bereits die ersten Leipziger Pflige
vor 125 Jahren Uber ein schmales Schar-
blech, das jetzt den Furchenstreifen ab-
schnitt. An den spater gefertigten Wende-
pfligen und auch an der Universalpflugreihe
waren bereits verbesserte Scharausfiihrun-
gen zu erkennen. Die damaligen Pfliige hat-
ten die verschiedensten Arten von Pflugkor-
pern, die in ihrer Form den jeweiligen Aufga-
ben und Boderfklassen angepaflt waren. Die
ersten Pflugkorper bestanden aus GuReisen
mit einem Stahlschar. Erst im Jahr 1884
wurde der auswechselbare Stahlbelag ge-
schaffen, der einen besseren Schutz gegen
Verschlei und eine einfache Austauschbar-

-keit gewdhrleistete. im gleichen Jahr wurde

mit der Produktion von Pflugscharen begon-
nen, die im vorderen Teil Verstarkungsbut-
zen aufwiesen. Dieses Reservematerial
diente zum Ausschmieden .abgenutzter
Scharspitzen. )

Damit war es erstmalig moglich, Landma-
schinenbauteile zu regenerieren. Gleichzei-
tig hielt die Typisierung und Standardisie-

aufgaben. Somit ist die Umsetzung der Kon-
zeption zur Erzeugnisentwicklung bis 1995
durchgéngig, d. h. von der Forschung iiber
die Produktionsvorbereitung bis zur Produk-
tionsdurchfiihrung, zu gewahrleisten. Zu si-
chern ist eine perspektivische Marktbearbei-
tung bzw. Marktanalyse, wobei ein kurzfristi-
ges Reagieren auf bestimmte Marktbedin-
gungen immer moglich sein muf. Die ge-
genwidrtig auf verschiedenen Gebieten prak-
tizierte Zusammenarbeit mit wissenschaftli-
chen Einrichtungen, die iiberwiegend posi-
tive Ergebnisse aufweist, ist noch zielgerich-
teter auf die Erzeugnisentwicklung zu len-
ken. Parallel dazu ist auch die Entwicklung
von neuen Fertigungsverfahren, u. a. bei der
Produktion von Werkzeugen fiir die Boden-
bearbeitung, zu forcieren. Der- systemati-
schen Produktpflege ist besondere Aufmerk-
samkeit zu widmen, d. h., daf Anderungen
und Verbesserungen in bestimmten Zeitab-
schnitten je nach Wertigkeit einzufiihren
sind.
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rung bei Landmaschinenersatzteilen ihren
Einzug. In einer alten Betriebschronik liest
sich das so: ,Der Kaufer begriff sehr schnell,
daR ein Schar nicht mehr aus einem beliebi-
gen Stick Eisen hergestellt werden durfte.
Die Form mufRte dem Pflug angepalit sein. Er
sah, wie sich in der Schmiede am stumpfen
Schar die Spitze wieder aus dem Butzen
streckte. Er las auf dem Schar die Ersatzteil-
marke und das Leipziger Werkzeichen und
bestellte dort seine notwendigen Ersatz-
schare.” [1]

Gleichzeitig entstanden damals die Anfénge
eines technischen Kundendienstes. Die
neuen Schare hatten zwar geniigend Reser-
vematerial zum Ausschmieden der Schar-
spitze, doch war es jedem Schmied weitest-
gehend selbst Gberlassen, das Schar nach
seinem Wissensstand zu strecken. Aus der
Verdnderung der Form des Pflugschares re-
sultierten haufig schlechte Pflugleistungen.
Deshalb gab der Betrieb nicht nur genaue
technologische Richtlinien zur Regenerie-
rung der Schare heraus, sondern fertigte

_auch Modellblocke: als Hilfsmittel an, um die

Einhaltung der richtigen Form z. B. auch in
der Dorfschmiede zu sichern (Bild 1). Natir-
lich wurden die Firmenvertreter angehalten,
die technologischen Richtlinien und den Mo-
deliblock iberall zu empfehlen und zu ver-
kaufen.

Uber die Herstellung der Schare in dieser
Zeit ist nicht viel Uberliefert. So ist bekannt,
daR die Pflugschare in den letzten 30 Jahren
des vorigen Jahrhunderts aus Blechzuschnit-
ten, spater aus Stangenmaterial gefertigt
wurden. Dem vorhandenen Maschinenpark
angepaft, wurden die Verstarkungsbutzen
auf Friktionsfallhdmmern bzw. Dampfham-
mern und die Scharschneide auf Federham-
mern geschlagen (Bild 2).
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