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Einleitung 
Der I VEB Bodenbearbeitungsgeräte (BBG) 
.. Karl Marx" Leipzig ist im Kombinat Fort­
schritt Landmaschinen für das Erzeugnissy­
stem Bodenbearbeitung verantwortlich. Seit 
Bestehen des Betriebes wurden mehrere Ge· 
nerationen von Bodenbearbeitungsgeräten 
entwickelt, produziert und der Landwirt· 
schaft des In- und Auslands bereitgestellt. 
Bei der weiteren Entwicklung des Erzeugnis · 
systems bis zum Jahr 1995 sind Einzweckma· 
schillen, Baureihen und Baukastensysteme 
vorgesehen. Je nach Verwendungszweck 
und Struktur wählen die Landwirtschaftsbe­
triebe unter Beachtung ökonomischer 
Grundregeln die geeigneten Erzeugnisse 
aus. Der Herstellerbetrieb geht davon aus, 
daß 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 zweckmäßig 
ist, einfache Einzweckmaschinen, Baureihen 
oder Baukastensysteme zu entwickeln und zu 
produzieren. Gleichzeitig sind zielgerichtet 
die Absatzstrategie zu verfolgen und eine 
ökonomische 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 Neuentwicklungen des 
VEB BBG .. Karl Marx" vorgestellt werden, die 
technischen Fortschritt auf dem Gebiet der 
Landtechnik darstellen und den Trend der 
Entwicklung bei Bodenbearbeitungsgeräten 
mitbestimmen: . 
- Saatbettbereitungskombination B620 als 

vereinheitlichtes Baukastensystem 
- Baureihe der Aufsattelbeetpflüge B220 mit 

Saatbettbereitungsgerät B606 und wahl­
weiser Aussaat. 

SaatbeHbereitungskomblnation B620 
Die Saatbettbereitungskombination B620 
(Bild 1) wird auf der Grundlage von neuesten 
Forschungsergebnissen des Forschungszen­
trums für Bodenfruchtbarkeit Müncheberg 
entwickelt und zur Produktion vorbereitet. 
Die Kombination ist in der ersten Etappe für 

Traktoren mit einer Nennzugkraft von 20 kN 
vorgesehen_ Dieses Baukastensystem soll 
später mit Funktionsbaugruppen für 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 Gerä­
ten, die einen geringen spezifischen·· Kraft­
stoffverbrauch, niedrigen Bodendruck und 
geringen Arbeitszeitaufwand aufweisen, eine 
hohe Arbeitsqualität bei der Bodenbearbei­
tung zu sichern. Ausgegangen wird von ei· 
nem in der DDR-Landwirtschaft möglichen 
Anwendungsumfang für Geräte zur getrenn­
ten Saatbettbereitung von 8,2 Mill. ha. Die 
große Bedeutung der Entwicklung einer opti· 
malen Saatbettbereitungskombination mit 
verschiedenen Werkzeugkombinationen 
liegt auch darin begründet, daß die Bela­
stung und damit die Verdichtung des Bodens 
vermindert sowie die Erosionsgefahr und 
die Verschlämmungsneigung durch Schaf­
fung eines homogenen feinkrümligen Saat­
bettes mit grobkrümliger Oberfläche einge­
schränkt werden. Die Gesamtkonzeption der 
Entwicklung beinhaltet diese Forderung, die 
durch ihre Vielseitigkeit allerdings nicht ein­
fach zu erfüllen ist und eine hohe Leistungs­
bereitschaft an das Entwicklungskollektiv 
und die produktionsvorbereitenden Bereiche 
stellt. 
Zur Anpassung an die vielfältigen Einsatzbe­
dingungen setzt sich das Gerätesystem B620 
aus 3 verschiedenen Rahmenkonstruktionen 
und 21 unterschiedlichen Werkzeugsektio­
nen zusammen. Seine Aufgabe besteht beim 
Frühjahrs- und Herbsteinsatz darin, in einem 
bzw. bei extrem schweren Böden in maximal 
zwei Arbeitsgängen durch Einebnung, Lok­
kerung, Krümlung und Verdichtung das Saat­
bett zu bereiten. Dabei werden durch die 
Wahl von zweckentsprechenden Werkzeug­
sektionen optimale Bedingungen für das Auf­
laufen der Kulturen sowie eine günstige An­
passung an die jeweils herrschenden Witte· 
rungs- und Bodenbedingungen erreicht. Hin­
sichtlich des konstruktiven Aufbaus werden 
drei Varianten unterschieden: 
- Anbaurahmen 

- Aufsattelrahmen 
- Aufsattelrahmen mit Zusatzwerkzeugträ-

ger. 
In diese Rahmenvarianten werden die ausge­
wählten Werkzeugsektionen mit einer jewei· 
ligen Arbeitsbreite von 1,25 m in je 2 Zug­
punkte und 2 Anhängepunkte eingehangen. 
Die rein mathematische Variantenvielfalt, die 
sich mit 3 Rahmenvarianten Und 21 Werk ­
zeugsektionen sowie mit der weiteren Mög­
lichkeit des Wechselns von Werkzeugen in 
den Sektionen ergibt, wird in der Praxis 
nicht zur Anwendung gelangen . Empfohlen 
werden 24 optimale, agrotechnisch begrün­
dete Varianten für die Anwendung der Kom­
bination. Dabei ist zu unterscheiden, daß neo 
ben der Verwendung von bewährten Werk­
zeugen auch spezielle neue Formen und Aus­
führungen mit optimalen Effekten zur Boden­
bearbeitung entwickelt werden. 
Die TransportsteIlung in Form der "Europa­
Klappung" ermöglicht ein etagenförmiges 
Übereinanderklappen der äußeren und inne­
ren Werkzeugsektionen, wobei alle Werk­
zeuge senkrecht übereinander angeordnet 
bleiben, nicht nach außen gerichtet sind und 
somit keine Gefährdung im öffentlichen Stra· 
ßenverkehr 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 große Aufmerksam­
keit gewidmet. So können z. B. vom Fahrer· 
sitz aus die Außenrahmenfelder automatisch 
ver· und entriegelt sowie die Stütz- und Lauf­
werkräder zur Führung der Rahmenseg­
mente in der Höhe verstellt werden . 

AufsaHelbeetpflüge B220 
Mit diesem Forschungs- und Entwicklungs­
thema ist die Schaffung einer neuen Pflugge­
neration verbunden. Die Baureihe der Aufsat­
telbeetpflüge B220 (Bild 2) mit den dazugehö­
rigen Saatbettbereitungsgeräten B606 und 
wahlweiser Aussaat soll mit 66· bis 110·kW­
Traktoren einsetzbar sein und die Pflugbau­
reihen B2001201 und 6-PHX-35 im Inland ab­
lösen. Mit dieser Pflugbaureihe werden spe­
zifische Forderungen der Landwirtschaft, 
wie größere Bodenfreiheit, höhere Verfüg-

Bild 1. Saatbettbereitungskombination B620 A24 Bild 2. Aufsattelbeetpflug B220 
... 
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Bild 3. Scheibenegge B402 D 12 mit Stabkrümler 

barkeit und Ökonomie, verwirklicht. 
Entsprechend den Einsatzbedingungen sind 
innerhalb der Baureihe verschiedene Pflug­
varianten mit dazu abgestimmten Saatbettbe-

. reitungsgeräten vorgesenen. Der Aufsattel­
bettpflug B220 stellt die Grundvariante dar. 
Eine weitere Variante ist z. B. der Anhänge­
pflug für Gleiskettentraktoren. Als wichtige 
Parameter der neuen Baureihe sind zu nen­
nen: 

Pflug 
- Rahmenausführung für 4, 5 und 6 Körper 

mit gelenktem Hinterrad 
- wahlweise hydropneumatische und me­

chanische Überlastsicherung des Arbeits­
werkzeugs Dei einer Rahmenhöhe von 
710 mm 

- spindelverstellbares Scheibensech vor je­
dem Körper 

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

- Ausrüstung des Pfluges mit Körpern der 
Typen 30ZS, 15Z, 30Mo, 25B sowie wei­
teren Körpern mit neuen Arbeitsflächen 
für spezifische Einsatzbedingungen und 
den dazugehörigen Vorarbeitswerkzeu­
gen 

- Schnellkupplung zwischen Traktor und 
Pflug 

- hydraulische Arbeitsbreitenreduzierung 
während der Fahrt vom Fahrersitz des 
Traktors aus mit Hilfe einer elektrischen 
Schalteinheit. 

Saatbettbereitungsgerät 
- Leichtbauprofilrahmen mit vollhydrauli -

Bild 4. Schwergrubber B365 

agrartechnik, Berlln 38 (1988) 5 

scher Aushebung am Vorgewende und 
während des Straßentransports 

- KombinationsmöglIchkeiten von Werkzeu­
gen in Abstimmung auf die Arbeitsbreite 
der pflüge 

- Werkzeuge sind Scheibenpacker, Stab­
krümler, Sternkrümler, Gußpacker usw. 

- 'Aufbau eines Aussaataggregats auf der Ba­
sis einer A215 zum Drillen . 

Beide Erzeugnisse, B220 und B606, werden 
als Kombination transportiert. Über eine 
Kopplungsschere sind beide Geräte mitein­
ander verbunden, so daß ein Umrüsten von 
Arbeits- in TransportsteIlung und umgekehrt 
problemlos von einer Arbeitskraft durchge­
führt werden kann. Die neue Kombination 
stellt durch ihr großes Einsatzspektrum und 
ihre Parameter eine neue Generation von 
Pflügen dar. Die Anpassung an Traktoren 
verschiedener Zugkraftklassen, große Frei­
räume zum störungsfreien Ablauf der Boden­
bearbeitung sowie die problemlose Bedie­
nung in allen Rüstzuständen sind die wesent­
lichen Merkmale dieser Kombination, die in 
Verbindung mit einer guten Formgestaltung 
als Spitzenerzeugnis des VEB BBG "Kar! 
Marx" Leipzig angeboten werden wird . 

Weiterentwicklung von Erzeugnissen 
Ausgehend von der Zielstellung, daß 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 eingeführt. Das bedeutet, daß sog_- . 
jahresmodelle anzustreben sind, die auch 
absatzseitig neue Verkaufsargumente bieten 
und die Erneuerungsrate günstig beeinflus­
sen . Ausgangspunkte für solche Weiterent­
wicklungen, die in einer neuen Typvariante 
wirken, sind u.a. Kundenwünsche, Forde­
rungen der Landwirtschaft, betriebliche Ziel­
stellungen, Vorschläge von Neuerern der 
Landwirtschaft oder des Hersteller~betrie­
bes. 
Zu den weiterentwickelten Erzeugnissen ge­
hören z. B.: 
- Scheibenegge B402 
- Schwergrubber B365 
- Anbaudrehpflug B 173. 

Scheibenegge 8402 
Nach Produktionsaufnahme der Scheibeneg­
gentypreihe B402 in den Varianten mit 3,0, 
3,5 und 4,0 m Arbeitsbreite mit Eggenträger 

B390 als Nachbearbeitungsgerät wurden 
weitere Wünsche der Kunden, besonders 
aus der BRD, in Form eines Entwicklungsauf­
trags präzisiert und als Grundlage für die Be­
arbeitung der B402 zur Erhöhung des Ge­
brauchswertes und der Qualität genommen. 
Daraus entstand der neue Scheibeneggentyp 
B402 012 (Bild 3) . Folgende Veränderungen 
wurden u. a. vorgenommen: 
- neue speziell verstärkte und abgedichtete 

Scheibenwellenlager mit Nachschmier­
mö91ichkeit 

- zentrale Spanneinheit für GG-Ballastmas­
sen 

- feingestufte Verstellung des Scheibenrich­
tungswinkels 

- werkzeug lose Verstellung der Scheiben­
batterien 

- Anhängeschiene nach ISO-Maßen zum 
automatischen Ankuppeln fÜr Traktoren 
mit Hakenkupplung 

- Anzeige der Stützradverstellung. 
Außerdem werden die Zusatzausrüstungen 
vervollständigt, die gegenwärtig aus folgen­
dem Sortiment bestehen : 
- Eggenträger B390 A01 mit 3 Eggenfeldern 

B35912 
Die Zinkenegge ist ein bewährtes Nachbe­
arbeitungsgerät für Scheibeneggen. Der 
Boden wird geglättet und in seiner Krü­
melstruktur verbessert. 

- Stabkrümler B477 
Das Nachbearbeitungsgerät erzielt eine 
günstige Krümelstruktur . Die hohe Belast­
barkeit des Stabkrümlers wird außerdem 
zur Tiefenführung der Scheibenegge ge­
nutzt. 

- Doppelspatenrollegge 
Bei diesem Gerät lockern und krümeln 
spatenförmige Werkzeuge, die auf zwei 
hintereinander angebrachten Wellen be­
festigt sind, den bearbeiteten Boden< 

Schwergrubber 8365 
Unter der Typbezeichnung B365 (Bild 4) wird 
eine Reihe unterschiedlicher Schwergrub­
berausführungen für den Dreipunktanbau 
angeboten, die sich durch Arbeitsbreite, Zin ­
kenauswahl und Zusatzausrüstungen unter-
scheiden . . 
Der Aufbau erfolgte ebenfalls nach einem 
Baukastensystem. - Diese neuentwickelte 
Grubbergeneration und die zugehörigen 
Nachbearbeitungsgeräte wurden und wer­
den laufend ergänzt und vervollkommnet. So 
werden jetzt eine 2-,3- und 4balkige Ausfüh­
rung produziert, wobei 9, 11, 13 oder 15 Zin­
ken vorgesehen sind und eine maximale Ar-

Bild 5. Anbaudrehpflug B 173 A42 
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beitsbreite von 3 m bei einer Arbeitstiefe bis 
25 cm erreicht wird . Als Nachbearbeitungs· 
gerät werden verschiedene Scheibennach· 
läufer der Typen B485 bis B487, B495 bis 
B497, Winkelstabkrümler B475 bis B477 und 
- wie bei der Scheibenegge - die Spaten· 
rolleggen eingesetzt. 
Auch hier läßt die Grundkonzeption des Bau· 
kastensystems weitere Ergänzungen zu, die 
im Rahmen der Möglichkeiten umgesetzt 
werden, wie z. B. die automatische Überlast· 
sicherung. 

Anbaudrehpf/ug 8173r 

Die Anbaudrehpflüge der Typreihe B 173 
(Bild 5) wurden ursprünglich als reines Ex­
porterzeugnis für das Pflügen in Hanglagen 
oder für den Einsatz auf klein'eren Flächen, 
die für die Landwirtschaft der DDR nicht ty­
pisch sind, entwickelt. So entstanden seit der 
Produktionseinführung folgende wesentliche 
Forderungen zur Verbesserung der Erzeug­
nisse dieser Typreihe: 
- Schaffung eines geeigneten Nachbearbei-

tungsgeräts 
- Entwicklung eines Pflugkörpers für Hang ­

lagen 
- funktionsverbesserte Hydraulik zum Wen-

den des Pfluges. 
Dieser Aufgabenkomplex wurde als Entwick­
lungsauftrag bearbeitet . I n der ersten Reali­
sierungsetappe wurde der neue Pflug körper 
25 B entwickelt, der für Hangneigungen bis 
20% geeignet ist. Die nächste Etappe bein­
haltet die Anwendung einer neuen, paten ­
tierten , vollhydraulischen Wendeeinrichtung 
sowie die Entwicklung eines Nachbearbei­
tungsgeräts . 

Zusammenfassung 
Die Maßnahmen der Bodenbearbeitung tra­
gen in hohem Umfang mit dazu bei, die stän­
dige Steigerung und Stabilisierung der Er­
träge zu gewährleisten. Erzeugnisse, die ein 
hohes technisches Niveau und eine hohe 
Fertigungsqualität aufweisen, werden dieser 
Forderung gerecht. Sie bilden auch gleich ­
zeitig die Basis für -die Erfüllung der Export-

Entwicklung der Scharfertigung 

aufgaben . Somit ist die Umsetzung der Kon ­
zeption zur Erzeugnisentwicklung bis 1995 
durchgängig, d. h. von der Forschung über 
die Produktionsvorbereitung biS zur Produk ­
tionsdurchführung, zu gewährleisten . Zu si.­
chern ist eine perspektivische Marktbearbei­
tung bzw. Marktanalyse, wobei ein kurzfristi ­
ges Reagieren auf bestimmte Marktbedin­
gungen immer möglich sein muß. Die ge­
genwärtig auf verschiedenen Gebieten prak­
tizierte Zusammenarbeit mit wissenschaftli­
chen Einrichtungen, die überwiegend 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 für die Boden­
bearbeitung, zu forcieren . Der · systemati­
schen Produktpflege ist besondere Aufmerk­
samkeit zu widmen, d. h., daß Änderungen 
und Verbesserungen in bestimmten Zeitab ­
schnitten je nach Wertigkeit einzuführen 
sind. 
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Platz der Scharfertigung 
Im Reproduktlonsprozeß 
Das Schar hat am Pflug körper die Aufgabe, 
einen bestimmten Bodenabschnitt parallel 
zur Ackeroberfläche zu trennen und ihn über 
das Streichblech seitlich abzulegen . 
Abgeleitet von dieser Hauptfunktion, ergibt 
sich beim Einsatz im Ackerboden ein hoher 
Abrieb, der das Pflugschar als Hauptver­
schleißteil an Bodenbearbeitungsgeräten 
ausweist. 
Zur Absicherung des Bedarfes der DDR­
Landwirtschaft sind jährlich 1,2 Mill . Schare 
zu fertigen, davon rd . 1,1 Mil!. als Ersatzteile. 
Im VEB Bodenbearbeitungsgeräte "Karl 
Marx" Leipzig als Alleinhersteller von Pflug­
scharen in der DDR hat sich die Fertigung 
der Schare zur größten Massenteilfertigung 
entwickelt. Davon abgeleitet, ergeben sich 
für den Herstellerbetrieb folgende drei 
Hauptzielstellungen, die es zu erfüllen gilt: 
- hohe Verschleißfestigkeit 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 für die Werktätigen. 

Diese AufgabensteIlungen wirken komplex 
und sind in bezug auf die Scharfertigung für 
die Landwirtschaft und den Herstellerbetrieb 
von besonderer Bedeutung. 

Historische Entwicklung der Scharfertigung 
Die Scharfertigung hat in der 125jährigen 
Geschichte der Herstellung von Landmasch i­
nen in Leipzig -Plagwitz vom ersten Tag an 
ihre Bedeutung . 
Schon die alten deutschen Karrenpflüge, die 
überwiegend aus Holz gefertigt waren, hat-
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ten bereits am Pflugkörper ein Schneid ­
blech, das aufgrund seines großen Abriebs 
schnell auswechselbar war . 
Am ersten eisernen Pflug in Deutschland, am 
sog . Löbener Pflug, der von Rudolph Sack 
1850 erstmals vorgeführt wurde, war kein 
Pflugschar erkennbar. Der Pflugkörper war 
aus zwei verschiedenen Flächen zusammen­
gesetzt. Die eine Fläche, keilförmig aus der 
waagerechten in die senkrechte Richtung 
übergehend, sollte den Furchenstreifen waa­
gerecht abschneiden, wenden und krümeln, 
die andere Fläche die Erde seitlich formen 
und schichten [1] . Sehr schnell erkannte je­
doch R. Sack, daß das vordere Streichblech 
im Schneidenbereich starken Abrieb aufwies 
und die Standzeiten gering waren . Deshalb 
verfügten bereits die ersten Leipziger Pflüge 
vor 125 Jahren über ein schmales Schar­
blech, das jetzt den Furchenstreifen ab­
schnitt. An den später gefertigten Wende­
pflügen und auch an der Universalpflugreihe 
waren bereits verbesserte Scharausführun­
gen zu erkennen . Die damaligen Pflüge hat­
ten die verschiedensten Arten von Pflugkör­
pern, die in ihrer Form den jeweil igen Aufga­
ben und Boderlklassen angepaßt waren . Die 
ersten Pflug körper bestanden aus Gußeisen 
mit einem Stahlschar. Erst im Jahr 1884 
wurde der auswechselbare Stahlbelag ge­
schaffen, der einen besseren Schutz gegen 
Verschleiß und eine einfache Austauschbar ­

. keit gewährleistete. Im gleiche'n Jahr wurde 
mit der Produktion von Pflugscharen begon­
nen, die im vorderen Teil Verstärkungsbut­
zen aufwiesen . Dieses Reservematerial 
diente zum Ausschmieden . abgenutzter 
Scharspitzen . 
Damit war es erstmalig möglich, Landma­
schinenbauteile zu regenerieren . Gleichzei. 
tig hielt die Typisierung und Standardisie-

rung bei Landmaschinenersatzteilen ihren 
Einzug. In einer alten Betriebschronik liest 
sich das so : "Der Käufer begriff sehr schnell, 
daß ein Schar nicht mehr aus einem beliebi ­
gen Stück Eisen hergestellt werden durfte. 
Die Form mußte dem Pflug angepaßt 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 Anfänge 
eines technischen Kundendienstes . Die 
neuen Schare hatten zwar genügend Reser ­
vematerial zum Ausschmieden der Schar ­
spitze, doch war es jedem Schmied weitest­
gehend selbst überlassen, das Schar nach 
seinem Wissensstand zu strecken . Aus der 
Veränderung der Form des Pflugschares re­
sultierten häufig schlechte Pflug leistungen. 
Deshalb gab der Betrieb nicht nur genaue 
technologische Richtlinien zur Regenerie­
rung der Schare heraus, sondern fertigte 
auch Modellblöcke als Hilfsmittel an, um die 
Einhaltung der richtigen Form z. B. auch in 
der Dorfschmiede zu sichern (Bild 1). Natür­
lich wurden die Firmenvertreter angehalten, 
die technologischen Richtlinien und den Mo­
dellblock überall zu empfehlen und zu ver­
kaufen . 
Über die Herstellung der Schare in dieser 
Zeit ist nicht viel überliefert . So ist bekannt, 
daß die Pflugschare in den letzten 30 Jahren 
des vorigen Jahrhunderts aus Blechzuschnit­
ten, später aus Stangenmaterial gefertigt 
wurden. Dem vorhandenen Maschinenpark 
angepaßt, wurden die Verstärkungsbutzen 
auf Friktionsfallhämmern bzw. Dampfhäm­
mern und die Scharschneide auf Federhäm­
mern geschlagen (Bild 2) . 
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