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Unser Titelbild 
Zur Rationalisierung der Fertigungsprozesse wird 
diese Rundteilschweißeinrichtung in mehreren Be­
trieben des VEB Ausrüstungskombinat lür Rinder­
und Schweineanlagen Nauen erfolgreich einge­
setzt:- Die lösung, die auf Seite 66 dieses Heftes 
ausführlicher beschrieben wird, gehörte zu den Ex­
ponaten, die in der Ausstellung anläßlich der Zen ­
tralen Beratung des technischen Vorleistungsbe· 
reichs der land·, Forst· und Nahrungsgüterwirt ­
schaft 1988 in Bernburg zu sehen waren . Eine Aus· 
wahl finden Sie im vorliegenden Heft. (Werkfoto) 
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I. 

·Zentrale Beratung in Bernburg 1988 

Die Aufgaben des einheitlichen technischen Vorleistungsbereichs 
bei der umfassenden Intensivierung der Produktion 
in der Land-" Forst- und Nahrungsgüterwirtschaft 

Aus dem Referat des Ministers für land-, Forst- und Nahrungsgüterwirtschaft der DDR, Genossen Bruno lietz 

Gute Bilanz 
Seit unsere'r letzten Beratung vor 6 jahren 
hier am gleichen Ort hat sich eine gute Ent­
wicklung des le.chnischen Vorleistungsbe­
reichs der Land-, Forst- und Nahrungsgüter­
wirtschaft vollzogen. Allein vo"n 1983 bis 
1987 wurden Maschinen und Ausrüstungen 
im Wert von 11 Milliarden Mark bereitge­
stellt. So verfügen wir heute in der DDR-

" Landwirtschaft über einen beachtlichen Be­
stand an Ausrüstungen in einem Umfang von 
über 35 Milliarden Mark. Im Rationalisie­
rungsmittelbau wurden durch die Landtech­
nikbetriebe im zurückliegenden Zeitraum· 
Produktionsmittel für über6,? Milliarden 
Mark für die Landwirtschaft hergestellt. In 
der Forstwirtschaft wurden von 1983 bis 
1987 Rationa1isierungsmittel für über 500 Mil­
lionen Mark geschaHen. In der Nahrungsgü­
terwirtschaft sind das 478 Millionen Mark 
und im Land- und Meliorationsbau 118 Mil­
lionen Mark. 
Beachtliche Ergebnisse wurden bei der Ein­
führung des wissenschaftlich-technischen 
Fortschritts innerhalb der Betriebe des Vor­
leistungsbereichs und durch sie in der Pri­
märproduktion der Land-, Forst- und Nah­
rungsgüterwirtschaft erreicht. 
Hinsichtlich der Anwendung moderner 
Schlüsseltechnologien gibt es erste gute Re­
sultate., Heute sind in unserem Verantwor­
tungsbereich rd. 8850 Roboter im Einsatz. 
Die Eigenfertigung von leiterplatten und mi­
kroelektronischen Baugruppen zur Steue­
rung und Überwachung von Produktionspro­
zessen ist zum festen Bestandteil des Rationa­
lisierungsmittelbaus geworden. 
Zielstrebig wurden die materiell-technischen 
Bedingungen für die Pflege, Wartung, Ab­
stellung und Konservierung ausgebaut. 
Heute verfügen wir über mehr als 900 Pfle­
gestationen, 1000 Diagnosegeräte und 
8,6 Millionen Quadratmeter überdachte Un-
terstellflächen. . 
Die Instandsetzungsleistungen für die Ge­
nossenschaften und volkseigenen Betriebe 
der Land-, Forst- und Nahrungsgüterwirt­
schaft wurden um 260 Millionen Mark er­
höht. Die Einzelteilaufarbeitung ist im jahr 
1987 immerhin auf über 1,6 Milliarden Mark 
- bezogen auf den Neuwert - angewach­
sen. Es ist von hohem politischem und öko­
nomischem Gewicht, daß sich das koopera­
tive Zusammenwirken zwischen den Betrie­
ben und Einrichtungen des technischen Vor­
leistungsbereichssowie mit der Industrie ei­
nerseits und den landwirtschaftlichen Pro­
duktionsgenossenschaften, volkseigenen 
Gütern und kooperativen Einrichtungen uno 
seres Bereichs andererseits weiter vertieft 
hat. So wird das gesamte technische Poten­
tial immer besser im gegenseitigen Interesse 
ausgeschöpft. 
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Umfassende Intensivierung 
Wie in allen Bereichen der-llolkswirtschaft 
steht auch in der Land-, Forst- und Nah­
rungsgüterwirtschaft die Aufgabe, auf der 
Grundlage der Verwirklichung der ökonomi­
schen Strategie der Sozialistischen Einheits­
partei Deutschlands die umfassende Intensi­
vierung auf Dauer zu gestalten. Daraus erge­
ben sich neue.Fragen wie 
- weitere Vervollkommnung der Leitung, 

Planung und Koordinierung des eHektiven 
kooperativen Zusammenwirkens aller Ka­
pazitäten des technischen Vorleistungsbe­
reichs 

- weitere Mechanisierung, Rationalisierung 
und Automatisierung der Produktionspro­
zesse in der Land-, Forst- und Nahrungs-
güterwirtschaft _ 

- weitere Intensivierung im technischen 
Vorleistungsbereich selbst. 

Wenn wir von der Intensivierung im techni­
schen Vorleistungsbereich sprechen, dann 
geht es um die Verbesserung des Verhältnis­
ses von Aufwand und Ergebnis in der ge­
samten Land-, Forst- und Nahrungsgüterwirt­
schaft, um die Senkung des Produktionsver­
brauchs und der Kos,ten, um die Steigerung 
der Nettoproduktion und des Gewinns, die .' 
sich schneller vollziehen muß als die Steige­
rung der Produktion. 
Von den Intensivierungsfaktoren nimmt be­
kanntlich die Mechanisierung in unserem 
Bereich eine Schlüsselstellung ein. "Umfas-. 
sende Intensivierung", so hob Genosse Erich 
Honecker auf dem XI. Parteitag der SED her­
vor, "betriHt vor allem die Mechanisierung, 
Chemisierung und Melioration, eng verbun­
den mit der Ausschöpfung aller Kräfte der 
Natur." Mit diesen Worten sind die 9roße 
Bedeutung des technischen Vorleistungsbe-

reichs und dessen wachsende Verantwor­
tung charakterisiert. Qualität und Umfang 
der Leistungen dieses Bereichs bestimmen 
immer maßgeblicher das Niveau und das 
Tempo der Durchsetzung der ökonomischen 
Strategie mit dem Blick auf das jahr 2000 in 
der Land-, Forst- und Nahrungsgüterwirt­
schaft. Den Zuwachs in der Produktion gilt 
es mit einer überdurchschnittlichen Steige­
rung der Arbeitsproduktivität zu erreichen. 
Das heißt, daß der Intensivierungsfaktor Me­
chanisierung in allen Bereichen, in der Pri­
märproduktion dElr Land- und Forstwirt­
schaft, in der Verarbeitung und auch im Vor­
leistungsbereich selbst, schneller und mit 
größerer ökonomischer Ergiebigkeit wirk­
sam gemacht werden muß. In enger Koope­
ration mit den Genossenschaftsbauern und 
Arbeitern der land-, Forst- und Nahrungsgü­
terwirtschaft sind alle vorhandenen Kapazitä­
ten zielgerichtet zu koordinieren, um die ma­
teriell-technischen Bedingungen für die Er­
reichung der gestellten Ziele hinsichtlich 
Produktion und EHektivität immer günstiger 
auszugestalten. 
Im Grunde geht es darum, eine neUe Qualität 
in der Reproduktion der technische!) Grund­
fonds zu erreichen. Das betriHt ihre eHektiv­
ste Nutzung sowie 'die sorgfältige Wartung 

,und Pflege und die Instandhaltung, die um­
fassende Erneuerung durch sinnvolle Verbin­
dung von neuer und vorhandener Technik , 
und ihre ständige Modernisierung. 
Diese umfangreichen Aufgaben sind vor al­
lem im technischen Vorleistungsbereich der 
Land-, Forst- und Nahrungsgüterwirtschaft 
zu lösen. Zu diesem Bereich gehöfen alle 
volkseigenen Kombinate und Betriebe der 
Landtechnik sowie die Kombinate und Be­
triebe des zentralen Rationalisierungsmittel­
baus. Der Bereich umfaßt auch die weiteren 
Kapazitäten in den Kombinateri, Betrieben, 
Be triebs teilen, Abteilungen und Einrichtun­
gen der Land-, Forst- und Nahrungsgüter­
wirtschaft, die Rationalisierungsmittel her­
stellen, Leistungen in der Instandsetzung 
vollbringen sowie wissenschaftliche und in­
genieurtechnische Arbeiten in der Projektie­
rung und Konstruktion ausführen. 
Auch die landwirtschaftlichen Produktions­
genossenschaften und volkseigenen Güter, 
die über ein beachtliches Potential eigener 
Instandhaliungskapazitäten verfügen, müs­
sen ihre Leistungen erhöhen. Durch die ko­
operative Zusammenarbeit und sinnvolle Ko­
ordinierunggilt es, ihnen zu helfen, diese 
Kapazitäten für die Instandhaltung und zum 
Teil auch für die Instandsetzung im Interesse 
der LPG und VEG noch wirkungsvoller und 
effektiver zu gestalteri und zu nutzen. 
Das Schöpfertum der Werktätigen und die 
Wirksamkeit der neuesten Erkenntnisse aus 
Wissenschaft und Technik sind in Gegen-
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wart und Zukunft die entscheidenden Fakto· 
ren des Leistungswachstums in der Land·, 
Forst· und Nahrungsgüterwirtschaft. Das 
trifft für den Vorleistungsbereich in doppel· 
ter Hinsicht zu. Zum einen geht es darum, 
den wissenschaftlich·technischen Fortschritt 
im technischen Vorleistungsbereich selbst 
voll durchzusetzen. Das ist der entschei· 
dende Weg, um die Arbeitsproduktivität, die 
Effektwität und die Qualität weiter zu erhö· 
hen sowie den Materialverbrauch und die 
Kosten in der Instandsetzung, im Rationali· 
sierungsmittelbau und in der materiell·tech· 
nischen Versorgung zu senken. Zum ande· 
ren bietet der technische Vorleistungsbe· 
reich bedeutende Möglichkeiten, den wis· 
senschaftlich·technischen Fortschritt in der 
Land·, Forst· und Nahrungsgüterwirtschaft in 
materiell·vergegenständlichter Form zur 

'Wirkung zu bringen . Dieser Prozeß ist von 
der Akademie der Landwirtschaftswissen· 
schaften, den Universitäten, Hoch· und 
Fachschulen sowie vom Fachverband Land·, 
Forst· und Nahrungsgütertechnik der KDT 
wirkungsvoll zu unterstützen, 

Schwerpunkte der 
Mechanlsierungsforschung 
Zu den Schwerpunkt!!n der Mechanisie· 
rungsforschung gehören: 
- erweiterte Reproduktion der Technik für 

eine moderne Bodenbearbeitung, präzise 
Aussaat, Pflanzung "und die Applikation 
von Agrochemikalien, für die Gewinnung 
und Ausbringung von organischen Dün· 
gestoffen sowie die Senkung des Boden· 
drucks 

- Erstmechanisierung . in der Tierproduk· 
tion, im Obst- und Gemüsebau sowie bei 
der Rekonstruktion und Rationalisierung 
der Stallanlagen bis hin zur automatisier· 
ten Milchgewinnung 

- Realisierung der Beschlüsse zur Rekon· 
struktion der Fleisch· und Kühlindustrie 

- Weiterentwicklung und schrittweiser 
Übergang zur Automatisierung von tech· 
nologischen Linien für die Milch· und Ge· ' 
treideverarbeitung sowie Rekonstruktion 
und Rationalisierung der Zucker· und Stär· 
kefabriken 

- vorrangige Erhöhung des Mechanisie· 
rungsgrades in der Aufforstung, Jungbe· 
standspflege, Entastung, Rolzausformung 
sowie in der Konsumgüterproduktion der 
Forstwirtschaftsbetriebe 

- weitere Vervollkommnung der Mechani· 
sierung und Automatisierung bei der Vor· 
fertigung von Bauelementen im Landbau 
und in der Instandhaltung von Meliora· 
tionsanlagen 

- Ausbau der Mechanisierung der Trans· 
port·, Umschlag· und Lagerprozesse im 
gesamten Zweig der Land·, Forst· und 
Nahrungsgüterwirtschaft. 

In der ökonomischen Forschung geht es vor 
allem darum, die vorteilhaftesten Lösungen 
für die Reproduktion der Grundfonds zu er· 
arbeiten; um optimale Relationen zwischen 
Instandhaltung, Rationalisierung und Neuin­
vestitionen zu bestimmen. Gleichermaßen ist 
der gesamte technische Vorleistungsbereich 
intensiv betriebswirtschaftlieh zu durchdrin-

. gen und komplex in den einheitlichen Repro­
duktionsprozeß der, Land-, Forst· und Nah­
rungsgüterwirtschaft einzuordnen, 
Die steigende Produktion und Effektivität in 
der Land·, Forst· und Nahrungsgüterwirt· 
schaft mit weniger Arbeitskräften erfordert 
hochproduktive Verfahren und Maschinen, 
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verbunden mit einem höheren Niveau in 
Konstruktion und Fertigung, im Rationalisie­
rungsmittelbau und in der Industrie. Große 
Erwartungen setzen wir in die Leistungen 
des Forschungszentrums für Mechanisie­
rung und Energieanwendung in der Land­
wirtscl'laft Schlieben. Es muß maßgeblich die 
Strategie der Reproduktion der technischen 
Basis der Landwirtschaft ausarbeiten, In sei­
ner Verantwortung und in enger Koopera­
tion mit anderen Instituten und Einrichtun­
gen, mit den Kombinaten des Rationalisie­
rungsmittelbaus der Landwirtschaft und mit 
dem Landmaschinen- und Fahrzeugbau muß 
es auf entscheidenden Gebieten den langfri­
stigen wissenschaftlich-technischen Vorlauf 
sichern, überleitungsfähige Forschungser­
gebnisse bereitstellen und die Mechanisie­
rungs- und Energieforschung koordinie­
ren, 
Dem Wissenschaftlich-Technisch·Ökonomi­
sehen Zentrum Landtechnische Instandhal­
tung kommt eine besondere Verantwortung 
bei der optimalen Gestaltung aller I nstand­
haltungsprozesse in der Land-, Forst- und 
Nahrungsgüterwirtschaft zu . Das Aufgaben­
spektrum umfaßt die Erarbeitung effektiver 
Verfahren, Technologien und Organisations­
formen, Normen und Normative sowie die 
Gestaltung einer wirksamen Materialökono­
mie. Hierbei hat sich die kooperative Zusam­
menarbeit mit Universitäten, Hoch· . und 
Fachschulen sowie den VEB Kombinat Land­
technik der Bezirke als nützlich erwiesen, 
Wir brauchen eine einheitliche Mechanisie­
rungspolitik, nach der alle einschlägigen wis­
senschaftlich -technischen Kapazitäten auf 
der Grundlage einheitlicher Orientierungen 
noch wirksamer und effektiver für die Durch­
setzung der Mechanisierungsstrategie zu­
sammenarbeiten. 

Aus- und Weiterbildung der Fachkader 
Die Beherrschung moderner Technik und 
Technologien erfordert, ein ständig hohes 
Niveau der Qualifizierung der technischen 
Kader in den Produktionsbereichen der 
Land-, Forst· und Nahrungsgüterwirtschaft 
und im technischen Vorleistungsbereich zu 
gewährleisten, 
Die gesamte Aus- und Weiterbildung ist dar­
auf auszurichten, Bildungsvorlauf zu sichern 
und damit den Zyklus Wissenschaft- Tech · 
nik - Überleitung - Produktion zu verkürzen 
und noch effektiver zu gestalten . Auf dieser 
Grundlage sind die umfangreichen Aufgaben 
zur Einführung des wissenschaftlich-techni­
schen Fortschritts vor allem bei der Rationali­
sierung und Rekonstruktion, bei der Herstel­
lung von Rationalisierungsmitteln und bei 
der Modernisierung der Grundmittel zu be­
herrschen, 
Gleichermaßen wächst auch die Verantwor· 
tung der Kombinate und Betriebe für die ar­
beitsplatz- und funktionsbezogene techni­
sche Aus- und Weiterbildung der Kader in 
den LPG und VEG, in der Verarbeitungsindu­
strie und . in der Forstwirtschaft sowie im 
Land- und Meliorationsbau, 'Die Betriebsaka­
demien der VEB Kombinat Landtechnik müs­
sen überall zu Zentren der technischen Wei­
terbildung im Bezirk entwickelt und dazu ent­
sprechend ausgestattet werden, Darüber hin­
aus gewinnt das arbeitsteilig8 und koordi­
nierte Zusammenwirken der Betrie~sschu­
len, Betriebsakademien, Kreislandwirt­
schaftsschulen, Fach- und Hochschulen, ge­
sellschaftlichen Organisationen - vor allem 
der Kammer d'er Technik und der Agrarwis, 

senschaftlichen Gesellschaft - sowie der 
WTÖZ und der WTZ ständig an Bedeutung, 
Wir stehen vor der Aufgabe, jährlich durch 
die Aus- und Weiterbildung u, a, 250 Tech· 
nologen und 200 Konstrukteure zu qualifizie­
ren. Es hat sich bewährt, daß die Aneignung 
theoretischer Kenntnisse zunehmend mit 
dem praktischen Training kombiniert 
wird . 
Im Zuge der weiteren Vervollkommnung 
der Aus- und Weiterbildung werden wir die 
ingenieurschule Friesack künftig auf die 
Weiterbildung von technischen Fachkräften 
profilieren, Damit schaffen wir uns eine spe­
zifische Weiterbildungskapazität für die ziel­
gerichtete Vermittlung neuester Erkennt­
nisse aus Wissenschaft und Technik, der In· 
standhaltung, der Fertigungsverfahren, des 
Rationalisierungsmittelbaus sowie der An­
wendung der Mikroelektronik, 

Aufgaben in der Instandhaltung 

Wartung und pflege 
Durch eine gute Wartung und Pflege, Kon­
servierung und Abstellung sowie durch not­
wendige Maßnahmen der vorbeugenden 
und operativen Instandsetzung ist eine hohe 
Verfügbarkeit der technischen Arbeitsmittel 
für eine termin- und qualitätsgerechte Pro­
duktion zu sichern. Wir können einschätzen, 
daß das Niveau der Wartung und Pflege ins­
gesamt besser geworden ist. Nicht zuletzt 
haben dazu die Pflegestationen, die enge 
Verbindung von Pflege und Diagnose, die 
geschaffenen Unterstellflächen und beson­
ders das gewachsene Verantwortungsbe­
wußtsein der Genossenschaftsbauern und 
Arbeiter und ihr höheres Bildungsniveau bei ­
getragen, Gute Beispiele geben die LPG (P) 
Ahrenshagen, Bezirk Rostock, die LPG (P) 
Zahna, Bezirk Halle, die LPG (T) Baalsdorf, 
Bezirk Leipzig, die LPG (T) Thamsbrück, Be­
zirk Erfurt, das VEG Tierzucht Laage, Bezirk 
Schwerin, die Meliorationsgenossenschaft 
Dippoldiswalde, Bezirk Dresden, die ZBO 
Nauen, Bezirk Potsdam, der Staatliche Forst­
wirtschaftsbetrieb Jena, Bezirk Gera, und das 
Schlacht- und Verarbeitungskombinat Ebers­
waide, Bezirk Frankfurt (Oder), 
Trotz der guten Fortschritte darf niemand die 

. vorhandene Differenziertheit im Pflegeni­
veau der Maschinen und Anlagen zwischen 
den Genosenschaften, Betrieben, Kombina­
te+:!, Kreisen und Bezirken übersehen , Über­
all ist konsequent zur planmäßig vorbeugen­
den Instandhaltung der Maschinen und Anla­
gen überzugehen, Planmäßig vorbeugende 
Instandsetzung heißt, ständig die Funktions­
fähigkeit entsprechend den Bedien- und In­
standhaltungsvorschriften zu überwachen, 
mit modernen Prüf- und Meßverfahren vor­
ausschauend die Veränderungen des Ver­
schIeißzustands festzustellen und durch 
rechtzeitige Instandhaltungsmaßnahmen 
Ausfälle zu vermeiden, 

Kooperative Zusammenarbeit 
Die wichtigste Aufgabe der Kreisbetriebe für 
Landtechnik besteht nach wie vor darin, die 
Instandsetzung der technischen Grundfonds 
der LPG und VEG der Pflanzen · und Tierpro· 
duktion und artgleicher Technik in den ande­
ren Bereichen des Volkswirtschaftszweiges 
mit hoher Qualität und termingerecht durch· 
zuführen. Die VEB KfL tragen in kooperativer 
Zusammenarbeit mit den LPG und VEG in ih · 
rem Territorium die volle Verantwortung für 
die einheitliche Leitung, Planung, Organisa· 
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tion und Durchführung der Instandsetzung 
der Technik . 
Die Arbeit mit dem einheitlichen Instandset· 
zungsplan, die z. B. inden Kreisen Ludwigs· 
lust, Wittenberg, Freiberg/Brand-Erbisdorf, 
pöbeln und Naumburg praktiziert wird, 
zeigt, daß bei voller Wahrnehmung der Ver­
antwortung und Entwicklung dauerhafter Ko­
operationsbeziehungen auf dem Gebiet der 
Instandsetzung die o. g. Aufgabe effektiv und 
in hoher Qualität gelöst werden kann. Die er­
wähnten Kreisbetriebe nehmen den ge­
samten Maschinenbestand der LPG und VEG 
sowie ihrer kooperativen Einrichtungen ein­
schließlich der Technik der Kombinate und 
Betriebe der Land-, Forst- und Nahrungsgü­
terwirtschaft im Territorium zur Grundlage 
für die jährlich durchzuführenden Instand­
setzungen . Dazu werden alle vorhandenen 
Instandsetzungskapazitäten abgestimmt und 
kooperativ in die termingerecnte Durchfüh­
rung der Arbeiten einbezogen. Mit der Bera­
tung im Rat für Landwirtschaft und Nah­
rungsgüterwirtschaft und Bestätigung durch, 
den Rat des Kreises wird der einheitliche In­
standsetzungsplan zum Aktionsprogramm 
für alle. 
Die VEB KfL nehmen aktiven Einfluß auf die 
Vervollkommnung der Technologien in allen 
Instandsetzungswerkstätten des Territoriums 
und realisieren über die Kreisversorgungsla­
ger die materiell-technische Versorgung der 
Instandsetzung. 
In den Kombinaten und Betrieben der Nah­
rungsgüterwirtschaft, der Forstwirtschaft so­
wie des Land- und Meliorationsbaus ist der 
Instandsetzungsbedarf der Spezialtechnik in 
Abstimmung mit den VEB KfL in den einheit­
lichen Instandsetzungsplan aufzunehmen 
und durch die Entwicklung eigener Kapazitä­
ten voll zu sichern. 

Spezialisierte Instandsetzung 
Die Ergebnisse der Erzeugnisgruppen der 
spezialisierten Instandsetzung und die guten 
Erfahrungen der Kombinate Landtechnik Er­
furt, Halle und Magdeburg besagen, daß die 
spezialisierte Instandsetzung von Maschi­
nen, Baugruppen und Einzelteilen eine effek- -
tive Form der Instandsetzung unter Berück­
sichtigung vertretbarer Transportaufwen­
dungen darstellt. In diesen Betrieben wurde 
ein hoher Effektivitätszuwachs und die 
größte Aufwandsenkung durch die Anwen ­
dung hochproduktiver Technologien und op­
timaler Losgrößen erzielt. Deshalb halten wir 
es für zweckmäßig, in allen Kombinaten 
Landtechnik schrittweise selbständige Be­
triebe der spezialisierten Instandsetzung in 
Abstimmung mit den Räten der Bezirke und 
Kreise zu entwickeln. Diese Betriebe sollen 
Maschinen und Traktoren, vor allem aber 
auch Baugruppen und Einzelteile, instand 
setzen, mit denen sie während der Kampa­
gne die VEB Kfl versorgen, um so die' Still ­
standszeiten weiter zu reduzieren . 
Die Betriebe des VEB Kombinat Landtechni­
sche Instandsetzung setzen jährlich für fast 
1 Milliarde Mark Baugruppen und Einzelteile 
instand. Gleichzeitig produzieren sie mikro­
elektronische Bauelemente, Roboter und Ra­
tionalisierungsmittel für die Instq.ndsetzung. 
Auch zukünftig wird ihre Aufgabe darin be­
stehen, den VEB KfL und den spezialisierten 
fnstandsetzungsbetrieben die erforderlichen 
Baugruppensortiments-, termin- und qual i­
tätsgerecht zu liefern . Durch hohes Tempo 
bei .der Rationalisierung der Produktion und 
die Anwendung modernster Technologien 
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muß die Deckung des Bedarfs besonders bei 
Motoren, Getrieben und Hydraulikbaugrup­
pen erreicht werden_ Zugleich sind durch 
den VEB Kombinat Landtechnische Instand­
setzung wirksame Leistungen zur Erhöhung 
der Effektivität der Instandsetzungstechnolo­
gien einschließlich der EinzeIteilinstandset­
zung für die anderen Instandsetzungsbe­
triebe unseres Zweiges zu erbringen . 

Einzelteilinstandsetzung 
Der Umfang der Aufarbeitung von Einzeltei­
len ist auch künftig weiter zu verstärken . Bei­
spielsweise geht es u_ a. darum, das Sorti­
ment der instarid zu setzenden Einzelteile be­
sonders für Maschinen und Ausrüstungen 
der Tierproduktion, der Nahrungsgüterwirt­
schaft und des Land- und Meliorationsbaus 
auszudehnen. 
Mit Konsequenz muß an der weitereri Ent­
wicklung von neuen Aufarbeitungsverfahren 
gearbeitet werden, damit vor allem die Qua­
lität und die Standzeiten der Einzelteile er­
höht werden. Um weitere Fortschritte zu er­
reichen, ist es nützlkh, alle vorhandenen In­
standsetzungskapazitäten für die Aufarbei­
tung von Einzelteilen auf der Grundlage von 
Kooperationsbeziehungen auszuschöpfen 
und gezielt zu erweitern ~ 

Qualitätsarbeit 
Das Instandhaltungswesen verfügt über viel­
fältige und gute Erfahrungen in der Qualitäts­
sicherung . . Alle Maßnahmen zielen darauf 
ab, die Maschinen und Anlagen in bester 
Güte instand zu halten und so eine hohe Ver-

- fügbarkeit zu gewähren. 
Bei der Ausarbeitung und Weiterentwicklung 
des Qualitätssicherungssystems ist vom kom­
plexen Zusammenwirken aller Werktätigen 
auszugehen. Wir müssen auch überlegen, 
wie wir das Erreichen hoher Qualitäts- und 
Zuverlässigkeitsparameter entsprechend 
ökonomisch stimuliereri . Eine wichtige Maß­
nahme in den VEB KfL ist z. B. die Arbeit mit 
Qualitätspässen. Damit wird gegenüber den 
LPG, GPG, VEG und kooperativen Einrich­
tungen dokumentiert, daß die Maschinen 
und Anlagen in hoher Qualität instand ge­
setzt wurden. Dieses Streben nach der Null­
fehlerproduktion ist eine hohe moralische 
und politisch-ideologische Anforderung an 
alle Kollektive und jeden einzelnen. Damit 
sind auch neue Aufgaben an die TKO ver­
bunden. Wir gehen davon aus, daß diese 
Methode der Übergabe von Qualitätspässen 
besonders für alle Leistungen der Instandset­
zung zur generellen Verpflichtung werden 
muß. Analog sollte auch bei Teilinstandset­
zungen und bei Rationalisierungsmitteln ver­
fahren werden _ Gute Beispiele für Qualitäts­
arbeit liefern die VEB KfL Prenzlau, Demmin, 
Templin, Strasburg und Röbel im Be~irk Neu­
brandenburg, die VEB KfL Gardelegen, Staß­
furt und Haldensleben im Bezirk Magde­
burg, der VEB Landtechnische Instandset­
zung Dingelstädt, Bezirk Erfurt, sowie die 
VEB KfL Döbeln und Delitzsch im Bezirk Leip­
zig . 

Weitere Entwicklung 
des RationalIsierungsmittelbaus 
Der Rationalisierungsmittelbau in der Land-, 
Forst- und Nahrungsgüterwirtschaft hat ge­
genwärtig ein Volumen von rund 1,9 Milliar­
den Mark erreicht und nimmt demzufolge in 
der weiteren Mechanisierung einen wichti-
gen Platz ein. . 
Das Ziel besteht darin, durch sinnvolle Ver-

knüpfung von vorhandenen und neuen 
Maschinen sowie durch Zuführung aus dem 
eigenen Rationalisierungsmittelbau moderne 
und effektivere Technologien in allen Ger1os­
senschaften und Betrieben durchzusetzen ._ 
Die wachsende Bedeutung des Rationalisie­
rungsmittelbaus für die Land -, Forst- und 
Nahrungsgüterwirtschaft ergibt sich daraus, 
daß wir damit 
- einen wachsenden Beitrag zur eigenen 

Grundfondsreproduktion leisten 
- unsere Technologien durch zweigspezifi ­

sche Ausrüstungen ,weiter vervollkomm­
nen 

- den wissenschaftlich-technischen Fort­
schritt verstärkt unter Beachtung der kon­
kreten Anforderungen und Bedingungen 
rascher zur Anwendung bringen 

- eine größere ökonomische Wirksamkeit 
beim Einsatz in der Produktion erreiGhen. 

Um heute und künftig die uns gestellten 
. volkswirtschaftlichen Aufgaben erfüllen zu 
können, ist es erforderlich, auch im eigenen 
Rationalisierungsmittelbau einen hohen Lei­
stungsanstieg zu sichern . 
Bei der Leitung dieser Prozesse gehen wir 
davon aus, daß jeder Bereich, jedes Kombi­
nat und jeder Betrieb für die weitere Intensi­
vierung der Produktion und die Schaffung 
der erforderlichen Kapazitäten für die Ratio­
nalisierung selbst mit verantwortlich ist. Aus­
gangspunkt ist immer, daß eine spezialisierte 
arbeitsteilige Produktion und eine enge Ko­
operation insgesamt zu höherer Leistungsfä­
higkeit, Effektivität und Qualität führen müs­
sen . 
Deshalb vertreten wir den Standpunkt, die 
wichtigsten Rationalisierungsmittel aller Be­
reiche der Land-, Forst- und Nahrungsgüter­
wirtschaft zu einem zentralen Sortiment zu­
sammenzufassen . Die geeignetsten Betriebe 
werden Teile dieses Sortiments für die Kom­
binate und Betriebe des gesamten Zweiges 
produzieren . Um den Bedarf an Erzeugnis­
sen des zentralen Sortiments decken zu kön­
nen, ist die weitere Leistungssteigerung vor 
allem auf diesem Gebiet anzustreben_ 
Schwerpunkte des zentralen Produktionssor­
timents für die Pflanzen- und Tierproduktion 
sind u. a. Maschinen und Ausrüstungen für 
die Futter- einschließlich Heuproduktion, für 
die Obst- und Gemüseproduktion und für die 
Mechanisierung der Fütterung und Entmi­
stung. 
In der Nahrungsgüterwirtschaft betrifft das 
die Entwicklung und Produktion von Schwei­
neschlachtlinien, Ausrüstungen für die Auto­
matisierung der Getreidetrocknung und der 
Mischfutterproduktion sowie bestimmte Aus­
rüstungen für die Leistungssteigerung in der 
Zucker- und Stärkeproduktion. 
Die Forstwirtschaft wird sich auf die Entwick­
lung und Produktion von Pflanz- und Ent­
astungsmaschinen, Rücke- und Transport-

' technik sowie Maschinen und Ausrüstungen 
für die Dünnholzgewinnung und -verarbei­
tung konzentrieren . 
Im Land- und Meliorationsbau stehen die 
Entwicklung und Produktion von Instandhal­
tungstechnik für Meliorationsanlagen, die 
Ausrüstungen für die T'eil- und Voliautomati­
sierung der Beton- und Betonelementepro­
duktion sowie Rationalisierungsmittel für die 
Bauproduktion im Vordergrund. 
Für die Realisierung all dieser Aufgaben, 
wozu auch die Produktion von Ersatzteilen 
für die Erzeugnisse gehört, tragen die zentra­
len Kombinate des Rationalisierungsmittel­
baus die Hauptverantwortung . Das schließt 
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eine umfangreiche Unterstützung bei der 
Vervolllwmmnung der Pr'oduktionstechnolo­
gien, bei der Konstruktion und bei der Befä­
higung der Schlosser, Meister undinge· 
nieure in anderen Betrieben, die Rationalisie· 
rungsmittel produzieren, ein. 
Die Betriebe des landtechnischen Anlagen· 
baus müssen sich in den nächsten jahren 
schrittweise schwerpunktmäßig auf den Auf· 
bau', die Rekonstruktion und die Rationalisie­
rung der Tierprodukiionsanlagen und der 
stationären Anlagen der Pflanzenproduktion 
konzentrieren. Dazu gehören auch die Pro­
jektierung und die umfangreiche Aufarbei· 
tung der Ausrüstungen. 
Der VEB Kombinal Rationalisierungsmittel· 
bau und materiell-technische Versorgung 
der Nahrungsgüterwirtschaft hat die Auf­
gabe, neben einer rationellen Fertigung von 
Ausrüstungen· auch die Projektierung und 
Montage mit hoher Produktivität und Effekti­
vität zu gewährleisten. Er muß seine Propuk· 
tion von Rationalisierungsmitteln bis 1995 auf 
ein Mehrfaches steigern . . 
Für die Rationalisierung der eigenen techno­
logischen Prozesse und für den Effektivitäts­
zuwachs in der landwirtschaftlichen Primär­
produktion sowie in der Aufbereitung, Verar­
beitung und Lagerung der Produkte bewährt 
sich die Anwendung von Mikroelektronik 
und Robotertechnik. Seit der letzten Bern· 
burger Beratung im jahr 1982 wurden z. B. 
1435 prozeßspezifische und ·flexible Roboter 
für unterschiedliche Aufgaben und darüber 
hinaus 7700 Nachmelk· und Melkzeugabnah­
meroboter bereitgestellt . Für den Leistungs· 
anstieg im technischen Vorleistungsbereich 
selbst wurden rd. 500 Roboter produktions· 
wirksam und führten zu einer. Steigerung der 
Arbeitsproduktivität. Beispiele dafür sind die 
automatische Fertigung von Anhängerbord · 
wänden im VEB KfL "Vogtland" Oelsnitz oder 
die Rationalisierung der MQtorenmontage im 
VEB LlW GÜstrow. 
Die Entwicklung, Fertigung und der Einsatz 
qualitativ hochwertiger Robotertechnik im 
Verbund mit mikroelektronischen Steuerun­
gen und Geräten muß zu komplexen rationa· 
lisierten Fertigungsabschnitten führen. Das 
trifft auch generell für die umfassende An· 
wendung der Vorzüge. der Mikroelektronik 
zu . Elektronische Datenverarbeitung, CAD/ 
CAM-Arbeitsplätze sowie die ll1ikroelektroni­
sehe Prozeßsteuerung sind entscheidende 
Elemente. 
Eine besondere Verantwortung hat dabei das 
Zentrum zur Anwendung der Mikroelektro· 
nik im VEB Kombinat Landtechnische Instand- . 
setzung. Diese Einrichtung ist noch schneller 
zu einer leistungsfähigen Basis auszubauen. 
Zu seinen umfangreichen Aufgaben gehören 
u. a. die Schaffung eigener Kapazitäten für 
die Forschung und Entwicklung, die Kon · 
struktion und die Fertigung mikroelektroni· 
scher Steuerungen für Maschinen und Anla· 
gen, die Produktion von Leiterplatten ver· 
schiedener Verwendung und von Robotern, 
aber auch die Entwicklung einer entspre, 
ehen den Software: 
Durch die weitere Ausgestaltung der Koope· 
ration mit Genossenschaften und Betrieben 
der Landwirtschaft sind auch auf dem Gebiet 
der Mikroelektronik noch viele Rese'rven 
durch eine sinnvolle Nebenproduktion zu er· 
schließen. Ein Beispiel dafür ist die Herstel­

'iung von Elektronikbausteinen für die Tem· 
peraturregelung in der LPG "Vereinte Kraft" 
Mulda, Bezirk Karl-Marx-Stadt. . 
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Materiell-technische Versorgung 
Vor uns steht die Aufgabe, die Leitung, Pla­
nung und Bilanzierung für die materiell -tech­
nische Sicherung der landwirtschaftlichen 
Produktion, der Instandhaltung und Mecha­
nisierung sowie des Rationalisierungsmittel· 
baus' vor allem mit Produktionsmitteln, Mate­
rial, Energie, Ersatzteilen und Agrochemika­
lien weiter zu qualifizieren . 
In allen Phasen der materiell-technischen Ver· 
sorgung, von der Planung bis zur Arbeit mit 
den Fonds und den Beständen, ist eine hohe 
Materialökonomie durchzusetzen. Das ver· 
langt eine straffe Disziplin und Ordnung zum 
sparsamsten Umgang und Einsatz der verfüg · 
baren Fonds sowie die Planung der Zufüh­
rungen, des Verbrauchs und der Bestände 
auf der Grundlage von Normen, Kennziffern 
und Bestwerten. Im Interesse der Verbesse­
rung der Umlaufmitteleffektivität als Beitrag 
zur Kostensenkung ist es vorteilhaft, alle uns 
zur Verfügung stehenden Bestände auf der 
Basis sozialistischer Hilfe in die materiell­
fechnische Versorgung einzubeziehen . 
Die Durchsetzung einer stabilen und sorti­
mentsgerechten Versorgung der Genossen· 
schaften und volkseigenen Betriebe und 
Kombinate der Land-, Forst- und Nahrungs­
güterwirtschaft mit Ersatzteilen erfordert, die 
Leitung, Planung, Bilanzierung und Versor­
gung so zu qualifizieren, daß alle erforderli ­
chen Ersatzteile zur Herstellung der Einsatz­
fähigkeit der Technik termingerecht und im 
erforderlichen Sortiment zur Verfügung ste­
hen. In Verwirklichung des Politbürobe­
schlusses vom 17. November 1987 arbeiten 
wir gemeinsam mit dem Landmaschinenbau 
an einer neuen Qualität der Planung, Bilan· 
zierung, Versorgung und Kontrolle in der Er­
satzteilwirtschaft mit Hilfe der modernen Re· 
chentechnik. Folgende Schwerpunkte sind 
hervorzuheben: 
- sortiments- und zeitgerechte Produktion 

bei allen Finalproduzenten 
- exakte Ermittlung des Bedarfs in abge­

stimmten Sortimenten zu den entspre­
chenden agrotechnischen Terminen auf 
der Grundlage von Normativen und Plan· 
vorgaben in den Betrieben und Kombina­
ten unseres Verantwortungsbereichs 

- Einbeziehung aller Bestände an Ersatztei­
len in die Planung, Bilanzlerung und Ver­
sorgung 

- durchg~ngige Anwendung der modernen 
Rechentechnik als Leitungs-, Informa­
tions· und Kontrollinstrument 

- weitere Vervollkommnung des Systems 
zur Herstellung der Einheit von Plan, Bi· 
lanz und Vertrag . ' 

Diese Etappe wollen wir gemeinsam mit dem 
VEB Kombinat Fortschritt Landmaschinen bis 
1990 abschließen und danach weitere Ersatz­
teilsortimente, so aus den Kombinaten Nutz· 
kraftwagen- und NAGEMA, in diesen Prozeß 
einbeziehen. 

Wirtschaftliche Rechnungsführung 
Die Leistungen des technischen Vorlei­
stungsbereichs der Land-, Forst- und Nah­
rungsgüterwirtschaft bestimmen immer 
nachhaltiger den Aufwand und die Effektivi­
tät irrder Primärproduktion und in der Verar· 
beitung. je niedriger die Instandhaltungsko­
sten in der Produktion und in der Verarbei­
tung landwirtschaftlicher Erzeugnisse sind, 
je geringer der Aufwand in der Rationalisie· 
rungsmittelfertigung ist, um so vorteilhafter 
wirkt sich das für die LPG, VEG, deren ko · 
operative Einrichtungen sowie für die volks-

eigenen Betriebe und Kombinate und letzt­
endlich für die Volkswirtschaft und den 
Staatshaushalt insgesamt aus. 
Die weiteren Schritte zur Vervollkommnung 
der ökonomischen Beziehungen müssen un­
sere Kombinate, Betriebe und Werktätigen 
an einem hohen Leistungszuwachs interes­
sieren, eine hohe Materialökonomie unter­
stützen, eine hohe Qualität der Leistungen 
und Erzeugnisse sichern sowie die koopera­
tive Zusammenarbeit fördern. Bekanntlich 
werden wir entsprechend dem Beschluß des 
XIII. Bauernkongresses der DDR die Agrar­
preise und andere ökonomische Regelungen 
weiter vervollkommnen. Damit werden auch 
neue ökonomische Maßnahmen für die Be­
triebe des technischen Vorleistungsbereichs . 
ausgearbeitet. • 
Mit den ökonomischen Regelungen für den 
Zeitraum ab 1990 werden wir die Preise ent­
sprechend neu gestalten. Dabei gehen wir 
von dem bewährten Grundsatz aus, daß die 
Landtechnikbetriebe mit den Erlösen ihre Ko­
sten decken und soviel Gewinn erwirtschaf­
ten, wie sie für ihre erweiterte Reproduktion 
und Speisung der Fonds benötigen. Darüber 
hinaus werden dann durch Kostensenkung 
erwirtschaftete Gewinne planmäßig in die 
Preisarbeit einbezogen. Das werden wir 
schrittweise auf alle volkseigenen Betriebe 
und Kombinate des technischen Vorlei­
stungsbereichsausdehnen. Das Ziel dieser 
Maßnahme besteht darin, in den Preisen den 
realen volkswirtschaftlichen Aufwand wider­
zuspiegeln und ausgeglichenere Rentabili­
tätsbedingungen zwischen den einzelnen 
Leistungsarten und Erzeugnissen im techni-. 
sehen Vorleistungsbereich herzustellen. 
-Der erste Schritt dazu ist die Ausarbeitung 
und Anwendung einheitlicher Grundsätze 
für die Kalkulation der Instandsetzungs- und 
Rationalisierungsmittelpreise in der Land-, 
Forst- und Nahr·ungsgüterwirtschaft. Zur 
ökonomischen Stimulierung der Anwendung 
des wissenschaftlich-technischen Fort· 
schritts sollte besonders in den Fertigungs· 
betrieben, die Rationalisierungsmittel für uno 
seren Zweig herstellen, geprüft werden, 'wie 
sie noch stärker an der Herstellung von Er· 
zeugnissen mit hohen Gebrauchswerteigen­
schaften interessiert werden können. 
Zur weiteren Verbesserung aer vorbeugen­
den Instandhaltung der Landtechnik werden 
die gegenwärtigen Regelungen überarbeitet 
und sollen bereits ab 1989 wirksam werden. 
Die bewährte Regelung, Preiszuschläge für 
schlecht gepflegte Technik bei der Anliefe· 
rung zur Instandsetzung in den VEB KfL zu 
berechnen, werden wir beibehalten. Ab 
1. januar 1989 wird sie auf alle Betriebe und 
Kombinate der Nahrungsgüterwirtschaft. des 
Land- und Meliorationsbaus und der Forst­
Wirtschaft erweitert. 

Durchsetzung einer einheitlichen 
Mechanlsierungsstrategie 
Abschließend einige Gedanken zur weiteren 
Vervollkommnung der staatlichen Arbeit bei 
der weiteren Entwicklung der Leitung und 
Planung zur Durchsetzung einer einheitli· 
ehen Mechanisierungsstrategie. In jeder 
Ebene ist zu gewährleisten, daß die vorhan­
denen und die durch die Volkswirtschaft be­
reitgestellten Fonds mit höchster' Effektivität 
für die weitere Intensivierung in der Land-, 
Forst- und Nahrungsgüterwirtschaft einge­
setzt werden . 
Alle Kräfte und Kapazitäten sind bei der wei· 
teren Ausgestaltung einer engen kooperati· 
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ven Zusammenarbeit einheitlich und koordi­
niert auf folgende Schwerpunkte zu konzen­
trieren: 
- beschleunigte Durchsetzung des wissen­

schaftlich-technischen Fortschritts 
- Gewährleistung einer hohen Einsatzsi ­

cherheit der Maschinen und Anlagen 
- Vervollkommnung der Technologien und 

Verfahren 
- Ausschöpfung aller Möglichkeiten der Ra-

tionalisierungsmittelproduktion_ 
Durch das Ministerium für Land-, Forst- und 
Nahrungsgüterwirtschaft und die Fachor­
gane der Räte der Bezirke und Kreise sind 
dazu folgende Aufgaben zu lösen: 

Erstens 
Für die Durchsetzung einer einheitlichen 
~echanisierungsstrategie und zur Leistungs-

. entwicklung im technischen Vorleistungsbe­
reich der Land-, Forst- und Nahrungsgüter­
wirtschaft·wird im Ministerium eine Koordi­
nierungsgruppe gebildet. Sie steht unter Lei­
tung des stellvertretenden Ministers für Me­
chanisierung. In dieser Koordinierungs­
gruppe werden alle Bereiche der Land-, 
Forst- und Nahrungsgüterwirtschaft sowie 
Vertreter aus der Industrie und d.er Wissen­
schaft zusammenarbeiten. Die Koordinie­
rungsgruppe hat für. alle entsprechenden 
Aufgaben die Leitungsentscheidungen vor- · 
zubereiten und die Durchführung von Festle­
gungen zu koordinieren. 
Den Fachorganen der Räte der Bezirke wird 
empfohlen, ebenfalls solche Koordinierungs­
gruppen unter Leitung des i. Stellvertreters 
des Fachorgans zu bilden, um die Leitung 
und Durchsetzung der Aufgaben einheitlich· 
zu gewährleisten . 
In den Kreisen sind die Fragen der Mechani­
sierungsstrategie und die Entwicklung des 
technischen Vorleistungsbereichs im Rat für 
Land- und Nahrungsgüterwirtschaft und in 
seinen Kommissionen zu beraten und durch 
den Rat des Kreises zu bestätigen. 
Zweitens -
Die wachsenden Leistungsanforderungen an 
die Agrarproduktion und Verarbeitung erge­
ben die Notwendigkeit, ständig neueste Er­
kenntnisse aus der Forschung und der Indu­
strie für eine rasche Entwicklung der Produk­
tivkräfte anzuwenden. Das schließt die Profi- . 
lierung und ständige Qualifizierung der tech­
nischen Kader für die Leitung dieser Pro­
zesse in allen Genossenschaften und volks­
eigenen Betrieben ein. 
DriNens 
Die wissenschaftlichen Kapazitäten der Aka­
demie der Landwirtschaftswissenschaften, 
der Wissenschaftlich-Technisch·Ökonomi­
sehen Zentren, der Wissenschaftlich-Techni­
schen Zentren der Räte der Bezirke, der In­
genieurbüros sowie die Forschungs: und Ent­
wicklungskapazitäten der Kombinate und Be­
triebe der Land-, Forst- und Nahrungsgüter­
wirtschaft sind /'!uf die Lösung der Schwer­
punktaufgaben der Mechanisierungsstrate­
gie auszurichten. Das Forschungszentrum 
für Mechanisierung und Energieanwendung 
Schlieben ist zum Zentrum für die Koordinie­
rung der Ausarbeitung der Strategie der Re­
produktion der technischen Grundfonds ein­
schließlich der Anforderungen an die Ent­
wicklung der Instandhaltung zu profilieren. 
Damit ist zu sichern, daß wissenschaftlich­
technischer Yorlauf auf entscheidenden Ge· 
bieten, besonders für die Modernisierung 
und Rationalisierung, langfristig garantiert 
wird. 
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Anleitung und Kontrolle. erfolgen durch die 
neu geschaffene Koordinierungsgruppe. 
Viertens 
Die Instandhaltung der technischen Grund­
fonds und ihre planmäßige Mödernisierung 
ist bei steigenden Leistungen der Instandhal­
tungskapazitäten zu gewährleisten . 
Durch das Ministerium und die Fachorgane 
der Räte der Bezirke und Kreise sind die er­
forderlichen Entscheidungen zu treffen, da­
mit die Spezialisierung, Konzentration, Kom­
bination und Kooperation in der Instandhal­
tung und im Rationalisierungsmittelbau ent­
sprechend diesen Anforderungen weiterent­
wickelt werden . Von den VEB KfL isfgemein· 
sam mit den Genossenschaften und volks­
eigenen Betrieben der einheitliche Instand­
haltungsplan zu erarbeiten und nach Bera­
tung in den Kooperationsräten und im Rat für 
Land - und Nahrungsgüterwirtschaft durch 
den Rat des Kreises als einheitliches Füh­
rungsdokument zu bestätigen. 
Fünftens 
Zur vollen Ausschöpfung der gesamten In · 
standhaltungskapazitäten ist ein neues Re­
gime der Feldrandbetreuung von Maschi­
nenkomplexen zu erarbeiten. Das Ziel muß 
sowohl in der schnelleren Beseitigung von 
Störungen als auch in der vollen Ausnutzung 
dieser Reparaturkapazitäten zur Erfüllung 
des Instandhaltungsplans bestehen. 
Sechstens 
Die Arbeit der Inspektoren Landtechnik als 
staatliche Beauftragte der Räte der Bezirke 
und Kreise ist stärker auf die engere Verbin­
dung von Kontrolle, Vermittlung der besten 
Erfahrungen in d"er vorbeugenden Instand­
haltung und die Einhaltung der entsprechen­
den Rechtsvorschriften einschließlich des 
Gesundheits-. Arbeits · und Brandschutzes In 
den Genossenschaften und Betrieben der 
land-. Forst- und Nahrungsgüterwirtschaft 
zu richten. Die Inspektoren haben einen grö­
ßeren Einfluß auf die leitungstätigkeit der 
Betriebe der landtechnik zur Qualitätssiche­
rung zu nehmen. 
Siebentens 
Um die leistungen des Rationalisierungsmit­
telbaus im gesamten 'zweig der land-, Forst· 
und Nahrungsgüterwirtschaft zu steigern, ist 
ab 1989 zentral und bezirklich zu einer ein­
heitlichen Planung der Produktions- und Ka­
pazitätsentwicklung überzugehen. Durch das 
Ministerium wird 'eine neue Erzeugnisgruppe 
"Zentrale Fertigung" gebildet. Unter Einbe· 
ziehung wissenschaftlicher Kapazitäten ist 
der konzentrierte Aufbau tei lautomatisierter 
'Fertigungseinheiten für die arbeitsteilige Pro­
duktion von Einzelteilen, Baugruppen, Vor· 
richtungen und Sonderwerkzeugen nach 
einheitlichen Vorzugsstandards zu si· 

. ehern. 
Achtens 
Zur Erweiterung der Gemeinschaftsarbeit 
zwischen allen Erzeugnisgruppen der In · 
standsetzung in der land-, Forst- und Nah­
rungsgüterwirtschaft ist ein Erzeugnisgrup­
penrat beim VEB Kombinat landtechnische 
Instandsetzung zu bilden. 
Neuntens 
Zur einheitli"chen Planung, Abrechnung und 
ökonomischen EntWicklung der Instandhal­
tung, des Rationalisierungsmittelbaus. der 
Rationalisierung und Rekonstruktion in allen 
Bereichen werden vom Ministerium einheitli­
che methodische Bestimmungen ausgearbei ­
tet. 
Generell geht es darum, die politisch·ideolo­
gische und organisatorische leitungstätigkeit 

so auszuprägen, um alle Arbeiter und Mei· 
ster, Ingenieure und Projektanten, Leiter und 
Wissenschaftler in vertrauensvoller Zusam­
menarbeit für die Erfüllung der neuen höhe­
ren Aufgaben des technischen Vorleistungs­
bereichs zu mobilisieren und neue Initiativen 
zu entfalten. 
Auf der Grundlage der gewachsenen volks· 
wirtschaftlichen Aufgaben sind der Lei· 
stungsvergleich und die Führung des soziali· 
stischen Wettbewerbs wirksamer zu gestal­
ten. Dabei Ist die bewährte Zusammenarbeit 
mit der Gewerkschaft Land, Nahrungsgüter 
und Forst. der Freien Deutschen jugend, 
dem Fachverband Land-, Forst· und Nah· 
rungsgütertechnik der KDT, der Agrarwis­
senschaftlichen Gesellschaft sowie anderen 
gesellschaftlichen Kräften weiter zu vertie· 
fen . 
In Vorbereitllng des 40. jahrestages der 
Gründung der DDR im jahr 1989 sind bei der 
Führung des sozialistischen Wettbewerbs 
folgende Aufgaben in den Mittelpunkt zu 
stellen: 
- Sicherung der vollen Einsatzfähigkeit der 

Technik in der land·, Forst- und Nah­
rungsgüterwirtschaft bei niedrigem Auf· 
wand an Kosten. Material und Arbeitszeit 

- zeitgerechte Durchführung aller in den 
kreislichen Instandhaltungsplänen enthal­
tenen Aufgaben bei Aüsschöpfung der 
Vorzüge der Arbeitsteilung und der Ko­
operation zwischen den landtechnikbe· 
trieben, den Werkstätten der lPG und 
VEG sowie aller Betriebe des technischen 
Vorleistungsbereichs 

- Erhöhung der Instandsetzungsleistungen 
gegenüber dem Vorjahr auf mindestens 
103 Prozent und der Einzelteilinstandset­
zung auf 104 Prozent 

- Steigerung der Arbeitsproduktivität in der 
Instandsetzung und im Rationalisierungs· 
mittelbau auf 105,6 Prozent und Erhöhung 
der Effektivität 

- 'Ausdehnung der Rationalisierungsmittel· 
produktion um 150 Millionen Mark (vor­
ra'ngig weitere Stabilisierung der Futterer­
zeugung. Mechanisierung der Tierpro­
duktion und Modernisierung von Techno­
logien der Nahrungsgüterwirtschaft) 

- weitere spürbare Verbesserungen der Ar· 
beits· und lebensbedingungen der Werk· 
tätigen, vor allem durch den Abbau von 
Arbeitserschwernissen und körperlich 
schwerer Arbeit. A 5497 
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Exponate 

VEB Kreisbetrieb für Landtechnik Döbeln 

Industrieroboterarbeitsplatz zur Buchsenfertigung 

Einem Jugendforscherkollektiv des VEB Kreisbetrieb für Landtechnik 
Döbeln wurde die Aufgabe übertragen, eine günstige technische und 
ökonomische Lösungsvariante zum Einsatz eines Industrieroboters 
IR5-15 mit Steuerung IRS713 im Bereich der Buchsenfertigung der 
spezialiSierten Mobilkraninstandsetzung zu erarbeiten. Damit sollten 
Arbeitserschwernisse, wie Monotonie und körperliche Belastungen, 
abgebaut und Arbeitskräfte eingespart werden. 
Der Einsatz wurde für eine jährliche Fertigungszahl von maximal 
30000 Buchsen (40 verschiedene Abmessungen), für zweischichtigen 
Einsatz und für bedien arme Mehrmaschinenbedienung konzipiert. 
Die bisherige Technologie der Buchsenfertigung geht von einer 
manuellen Zweimaschinenbedienung der beiden Drehmaschinen 
ORT aus. Der Gesamtkomplex wurde einschichtig durch eine Arbeits-
kraft ausgelastet. _ 
Der allgemeine Fertigungsablauf des Buchsendrehens erfolgte in 
zwei Arbeitsstationen wie folgt: 

ORT 80a 
- manuelles Entnehmen des Zuschnitts aus der Palette 
- Einlegen des Zuschnitts in die ORT BOa (Luftspannfutter) 
- programmierte Bearbeitung folgender Arbeitsschritte: 

Plandrehen 
Ausdrehen des Innendurchmessers auf Fertigmaß 
Anfasen der Buchsenbohrung 
Drehen des Außendurchmessers auf Fertigmaß bis auf einen 
durch die Werkstückeinspannung bedingten Bund 
Anfasen des Werkstückaußendurchmessers 

- manuelle's Ablegen der Buchse in die Palette 
- Reinigen des Spannfutters mit Spänehaken und Pinsel 

ORT 36e. I. 
- manuelles Entnehmen der teilweise bearbeiteten Buchse aus der 

Palette 
- Einlegen des Werkstücks mit bearbeiteter Seite in die ORT 36e. I. 

(Luftspannfutter) 
- programmierte Bearbeiwng folgender Arbeitsschritte: 

Plandrehen der 2. Werkstückseite 
· Anfasen der Buchsenbohrung 

Drehen des unbearbeiteten Teiles des Außendurchmessers auf 
Fertigmaß 

· Anfasen des Werkstückaußendurchmessers 
· manuelles Ablegen der Buchse in die Palette 

- Reinigen des Spannfutters mit Spänehaken und Pinsel. 

Bild 1. Gesamtansicht des Bearbeitungskomplexes (Foto: J. Kulschewski) 
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Die verwendeten Werkstücke haben folgende Parameter: 
- Werkstoffe St 35 hb, St 35 b-2, H 52-3 
- Längenbereich 20 bis 90 mm 
- Durchmesserbereich 40 bis BO mm 
- Massebereich 0,15 bis 2,4 kg. 
Die Besonderheit des Industrierobotereinsatzes zur Verknüpfung ei­
ner ORT BOa mit einer ORT 63a erforderte, daß der Roboter, als zen­
traler Arbeitsplatz ausgebildet, von den entsprechenden Werkzeug­
maschinen und der dazugehörigen peripheren Technik umgeben 
wurde. Gleichzeitig wurde somit die manuelle Bedienung bei einem 
Roboterausfall möglich. 
Der Zuschnitt erfolgt auf zwei halbautomatischen Metallkreissägen 
SGK500. Vorhandener Sägegrat wird in einer Scheuertrommel ent­
fernt. 
Da im Einzelfall der Industrieroboter beide ORT in Abhängigkeit von­
einander beschicken soll, ist nur ein zentraler Werkstückspeicher er­
forderlich . Die Speicherkapazität ist für eine Schichtleistung ausge­
legt. 
Beide ORT wurden wie folgt umgerüstet: 
- Montage von programmabhängig arbeitendem Sclliebeverdeck 
- Montage von Ausblaseinrichtungen für Drehfutter 
- Montage von Werkstückandrückvorrichtungen 
- Montage von Späneförderern 
- Umbau auf Elektrospannfutter 
- Einbau einer zweiten Kühlmittelpumpe. 
Die Konstruktionsunterlagen für die Umrüstung der ORT wurden 
vom VEB TISORA Karl-Marx-Stadt nachgenutzt. 
Als Fertigungsverfahren im neuen Bearbeitungskomplex (Bild 1) sind 
zwei Varianten möglich: 
- Variante 1 (Grundvariante): Beschickung beider ORT 
- Variante 2: Beschickung einer ORT bei Ausfall der anderen. 
Nach Variante 1 werden folgende Arbeitsgänge ausgeführt: 

IR5-15 
Aufnahme des Werkstücks vom Speicher und Einlegen in das 
Spannfutter der ORT BOa 

- Entnahme der vorgefertigten Buchse aus der ORT BOa und Einle­
gen in die ORT 63a 

- Entnahme des Werkstücks aus dem Speicher und Vorhalten für 
den neuen Bearbeitungszyklus (Greifer ist als Doppelgreifer ausge­
führt) in ORT BOa 

- Entnahme der fertigen Buchse aus ORT 63a und Ablage in die Pa­
lette 

ORT 80a 
- Plandrehen einer Werkstückstirnseite 
- Drehen des Außendurchmessers auf Fertigmaß bis auf einen 

durch die Werkstückeinspannung bedingten Bund 
- Aniasen des Werkstückaußendurchmessers an der Stirnseite 
- Anfasen der Buchsenbohrung 

ORT 63a 
- Plandrehen der Werkstückstirnseite 
- Ausdrehen des Innendurchmessers auf Fertigmaß 
- Anfasen der Buchsenbohrung 
- Drehen des unbearbeiteten Teiles des Außendurchmessers auf 

Fertigmaß , 
- Anfasen des Werkstückaußendurchmessers an der Stirnseite. 
Der für den Industrieroboter festgelegte Standort ermöglicht bei Aus­
fall des Geräts das Weiterarbeiten mit manueller Werkstückbeschik­
kung und ·entnahme. Beim Arbeiten nach dieser Technologie ist der 
Roboter steuerungsseitig von den Bearbeitungsmaschinen getrennt, 
in Grundstellung gefahren und gesichert. 
Beim Zweischichteinsatz des I ndustrieroboterarbeitsplatzes werden 
Fertigungskosten in Höhe von 150000 M/a sowie 4000 AKh/a einge­
spart. 
A 5487 Ing , K. Schurigt, KOT 

Ing. G.-R. Schulz, KOT 
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Aus der Diskussion im Plenum 

Ergebnisse und Ziele der Zusammenarbeit 
der wissenschaftlichen Einrichtungen mit den Kombinaten 
und Betrieben des technischen Vorleistungsbereichs 

• 
Prof. Dr. agr. Drs. h. c. Dleter Spaar, Präsident der Akademie der Landwirtschaftswissenschaften der DDR, 

Mechanisierung und Automatisierung unter 
Nutzung der Mikroelektronik sind auch in 
der Landwirtschaft eng mit der Modernisie· 
rung und der fondssparenden Erneuerung 
der Grundfonds zu koppeln . Zur Realisie· 
rung dieser ' Aufgabensteilung unternehmen 
das Forschungszentrum für Mechanisierung 
und Energieanwendung in der Landwirt· 
schaft Schlieben und weitere Forschungs· 
zentren und Institute der Akademie der Land· 
wirtschaftswissenschaften große Anstren· 
gungen, um das Niveau ihrer Forschungen 
in Übereinstimmung mit den volkswirtschaft· 
lichen Bedingungen, Erfordernissen und 
Möglichkeiten der materiell·technischen Si · 
cherung ständig zu verbessern, das Tempo 
zu beschleunigen und die Zusammenarbeit 
mit den Kooperationspartnern im eigenen 
landtechnischen Vorleistungsbereich und in 
der Industrie immer wirksamer zu gestal· 
ten . 

. Die AdL sieht eine vorrangige Aufgabe darin, 
ihre Kapazitäten verstärkt für den wissen · 
schaftlich·technischen Vorlauf im eigenen 
Vorleistungsbereich einzusetzen und ver· 
bindlicher an der Beschleunigung des ein· 
heitlichen Pwzesses Forschung - Entwick· 
lung- Technik-Technologie mitzuwirken. 
Mit den zentralen landtechnischen Kombina· 
ten, mit bezirklichen Kombinaten und Kreis· 
betrieben für Landtechnik hat sich bereits 
eine fruchtbare gemeinsame Arbeit entwik· 
kelt, die wir Zielstrebig ausbauen werden. 

Bisherige Ergebnisse 
. Die u. a. im langfristigen Programm der For· 

schung und Entwicklung für die Land·, Forst· 
und Nahrungsgüterwirtschaft bis zum jahr 
2000, im Beschluß zur Entwicklung des Land· 
maschinenbaues sowie in den Beschlüssen 
zur Entwicklung der Obst· und Gemüsepro· 
duktion herausgearbeiteten Schwerpunkte 
sind die Grundlage für die abgeschlossenen 
Koordinierungs· und Leistungsverträge. Im 
jahr 1988 wurden rd. 50% der Mechanisie· 
rungs· und Automatisierungsaufgaben als 
Vertragsforschung bearbeitet. Diesen Anteil 
wollen wir weiter erhöhen . Es hat sich eine 
längerfristig abgestimmte Arbeit entwickelt, 
die immer mehr zu einer effektiven Arbeits· 
teilung führt . Die Forschungskollektive arbei· 
ten, beginnend von der AufgabensteIlung bis 
zum Abschluß der Forschungsarbeiten, ge· 
meinsam mit den späteren Produzen.ten. 
Gute Zusammenarbeit bestand zu folgenden 
Themen : 
- Fütterungstechnik in der Schweinepro· 

duktion (VEB Ausrüstungskombinat für 
Rinder· und Schweineanlagen Nauen) 

- Ladewagenentwicklung (VEB Kombinat 
Rationalisierungsmittel Pflanzenproduk· 
tion Sangerhausen und VEB Kombinat 
Landtechnik Seihl und Erfurt) 

- Futterrübenernte (VEB Kombinat Rationali · . 
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sierungsmittel Pflanzenproduktion Sanger· 
hausen und VEB Kombinat Landtechnik 
Magdeburg) 

- Mechanisierung der jungpflanzenanzucht 
und Pflanzung (VEB Kombinat Gartenbau· 
technik Berlin) 

- Entwicklung des modularen Steuerungs· 
systems für stationäre Projesse in der 
Land·, Forst· und Nahrungsgüterwirt· 
schaft (VEB Kombinat Landtechnische In· 
standsetzung Berlin und VEB Kombinat 
Landtechnik Erfurt) . 

Sie müssen zum Maßst;b für das Zusammen· 
wirken bei allen Forschungs· und Entwick· 
lungsarbeiten werden . Dabei sollte das Ziel 
in der Bildung gemeinsamer Forschungs· 
und Entwicklungskollektive bestehen, die 
von der AufgabensteIlung bis zur Serienferti· 
gung auf der Grundlage gemeinsamer Pläne 
zusammenarbeiten . 
Begonnen wurde mit der Erarbeitung abge· 
stimmter langfristiger Programme der For· 
schung, Entwicklung und Überleitung auf 
der Grundlage gemeinsamer analytisch·pro· 
gnostischer Arbeit. Eine zunehmende Ver· 
antwortung haben hierbei der Rat für Mecha· 
nisierungsforschung, . die Sektionen Mecha· 
nisierung und Technologie sowie die Kom· 
mission Mikroelektronik unserer Akademie. 
Mit der verstärkten gemeinsamen analytisch· 
prognostischen Arbeit sollte auch die posi · 
tive Tendenz, daß Kombinate unseres Vorlei· 
stungsbereidls Grundlagenforschungen ver· 
traglich binden, weiter ausgeprägt wer· 
den. 
Bewährt hat sich, die AufgabensteIlung für 
die Mechanisierungs· und Automatisierungs· 
forschung aus den Erfordernissen des ge· 
samten Produktionsverfahrens und der sozia· 
listischen Betriebswirtschaft abzuleiten und 
die Verfahrensinstitute der AdL in die ge· 
meinsamen Forschungs· und Entwicklungs· 
arbeiten mit den Kombinaten einzubeziehen. 
Positive Erfahrungen konnten zum Beispiel 
auf dem Gebiet der Welksilageproduktion 
und bei der Entwicklung der Produktions· 
Kontroll· und Steuerungssysteme für die Rin· 
der· und Schweineproduktion gesammelt 
werden . 
Als wichtige Voraussetzung für einen rei· 
bungslosen Übergang von der Forschung 
zur Konstruktion und Fertigung hat sich be· 
reits bei der Formulierung der Aufgabenstel· 
lung und des Lösungsweges die BerÜcksich· 
tigung der fertigungstechnologischen Bedin· 
gungen in den Kombinaten und Betrieben er· 
wiesen. Mit der generellen Realisierung die· 
ser Forderung sichern wir die Verkürzung 
des Zyklus von der Forschung bis zur Se· 
rienfertigung durch Vermeiden von Zeitauf· 
wand für erforderliches Umkonstruieren und 
Nacharbeiten in der Forschung . Durch die· 
ses Vorgehen . können auch die materiell · 
technischen Vorbereitungen für die Produk· 

tion früher geschaffen werden . Das erfor· 
dert, daß Konstrukteure und Fertigungstech· 
nologen der Kombinate bereits während der 
technischen Forschung wirksam werden . 
Feststellbar ist die schrittweise Herausbil· /' 
dung einer Verzahnung und Parallelität der 

. Forschungs· und Entwicklungsarbeiten . Ei · 
nerseits sind beim Forschungsmusterbau 
Mitarb~iter des späteren Produzenten ge· 
meinsam mit dem Forschungskollektiv betei· 
ligt. Andererseits sind unsere Wissenschaft· 
ler mit in die Entwicklungskollektive beim 
Produzenten einbezogen und nehmen Ein· 
fluß auf die Einführung in die Praxis. Beson· 
ders positive Beispiele gibt es mit dem VEB 
Ausrüstungskombinat für Rinder· und 
Schweineanlagen Nauen, wo Abschlußlei ­
stungen der technischen Forschung gleich­
zeitig die ersten K-Stufen darstellen . 

Schwerpunkt der Anwendung des wissen­
schaftlich-technischen FortschrlHs 
In der Mecha"nlslerungs- und 
Automatisierungsforschung 
Eine vordringliche Aufgabe unserer Akade· 
mie, vor allem des Forschungszentrums für 
Mechani!)ierung und Energieanwendung in 
der Landwirtschaft Schlieben und des Insti· 
tuts für Agrarökonomie Berlin, ist die Erarbei· 
tung wissenschaftlicher Grundlagen für die 
Mechanisierungsstrategie zur effektivsten 
Reproduktion der materiell-technischen Ba· 
sis in ihrer Einheit von Modernisierung, In ­
standhaltung und Neuzuführung . Im Mittel· 
punkt steht dabei die Verwirklichung des all­
seitig ressourcensparenden Typs der Intensi· 
vierung . Die Mechanisierungsforschung 
wird deshalb noch stärker darauf ausgerich· 
tet, neue technische Lösungen zu erarbeiten, 
die sowohl für Neuentwicklungen als auch 
verstärkt für die Modernisierung vorhande· 
ner Technik nutzbar sind . Diese Lösungen 
müssen auch dem Weltstand entsprechen . 
Die Rang· und Reihenfolge der Forschungs­
aufgaBen ist auf der Grundlage konkre,er 
Schwachstellenanalysen in den Maschinen­
systemen ständig zu überprüfen. Das erfor­
dert eine hohe Dynamik und Flexibilität in 
der Leitung und Planung der Mechanisie· 
rungsforschung . 
Wir konzentrieren das Potential darauf, wis ­
senschaftlich ·technische Voraussetzungen 
zu schaffen, um in den neunziger jahren alle 
wesentlichen Arbeitsprozesse in der Pflan· 
zen· und Tierproduktion vollständig zu me­
chanisieren und dabei in bezug auf die wach · 
senden Anforderungen bei der flexiblen Au · 
tomatisierung ausgewählter Prozesse grö· 
ßere Fortschritte zu erreichen. Nur so wer­
den wir dem Erfordernis gerecht, mit dem 
sinkenden Arbeitsvermögen die Erträge und 
Leistungen weiter zu steigern. 
Höheres Niveau und hohe Steigerungsraten 
der Arbeitsproduktivität werden unter den 
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Reproduktionsbedingungen kommender 
jahre noch mehr zu einem entscheidenden 
Wachstumsfaktor. Im Durchschnitt der jahre 
1981/88 betrug der Anteil der Arbeitsproduk­
tivilätsstelgerung an der Erhöhung des Net­
toprodukts annähernd 70 %. Dieser Anteil 
reicht künftig nicht mehr aus, um den höhe­
ren Maßstäben umfassender Intensivierung 
gerecht zu werden und die notwendige Pro-

. duktlvitätssteigerung zu gewährleisten. In 
den 90er jahren wird nach Berechnungen 
des Instituts für Agrarökonomie eine Vermin­
derung des gesellschaftlichen Arbeitsvermö­
gens in der Landwirtschaft um 40000 bis 
60000 Arbeitskräfte erwartet. Die sich daraus 
ergebenden Anforderungen an unsere wis· 
senschaftlich-technische Arbeit sei an einem 
Beispiel verdeutlicht. Bereits im Zeitraum 
von 1981 bis 1986 ging die Anzahl der stän­
dig Ejeschäftigten in der Milchgewinnung um 
rund 6700 Arbeitskräfte (~13%) zurück, 
während der Kuhbestand a'1nähernd gleich 
blieb. Gegenwärtig fehlen in der Milchpro­
duktion rund 25000 Arbeitskräfte, davon 
etwa 55 % für die Milchgewinnung . Bedingt 
durch die Altersstruktur der Beschäftigten in 
der Milchviehhaltung wird sich diese nega­
tive Entwicklung fortsetzen. Allein durch den 
Übergang vom Verfahren des Kannenmel­
kens auf Rohrmelkanlagen könnte der Auf­
wand um 12 AKh/Kuh . jahr gesenkt werden. 
Beim Übergang von Rohrmelkanlagen auf 
Fischgrätenmelkstände mit Einsatz von Nach· 
melk- und Melkzeugabnahmerobotern be· 
t~ägt der positive Effekt 15 AKh/Kuh . jahr. 
Die Modernisierung der Milchgewinnungs­
prozesse muß deshalb nach unserer Auffas­
sung ein Schwerpunkt in der wissenschaft­
lich-technischen Zusammenarbeit von 
Agrarforschung, Rationalisierungsmittelbau 
und Landmaschinenindustrie sein. 
Das Beispiel zeigt, daß die wesentliche Erhö­
hung der Arbeitsproduktivität, die Einspa­
rung von Arbeitszeit und Arbeitsplätzen bei 
weiterer Steigerung der Leistungen die ent­
scheidende Aufgabe für die Verfahrens·, 
Mechanisierungs- und Automatisierungsfor­
schung ist. Sie bestimmt maßgeblich die 
Rang- und Reih'enfolge von Forschung, Ent­
wicklung und Produktion. Für alle Mechani­
sierungs· und Automatisierungsaufgaben 
müssen darüber hinaus folgende Zielstellun­
gen gelten: 

- Senkung des Materialaufwands und des 
Energiebedarfs 

- Verringerung der Bodenbelastung 
- Senkung der Verluste und Minderung vOn 

Beschädigungen 
- Verbesserung der Arbeitsqualität 
- Erhöhung von Zuverlässigkeit, Verschleiß · 

- festigkeit, Nutzungsdauer und Instandhal-
tu ngsfreundlich keit. 

Auch der ständigen Verbesserung des ergo­
nomischen Niveaus und der Arbeitsbedin­
gungen, vor allem den Arbeitserleichterun· 
gen für Frauen, müssen wir mehr Aufmerk­
samkeit widmen. Bei der Entwicklung von 
Werkzeugen, Baugruppen, Maschinen und 
Anlagen gilt es, noch stärker als bisher die 
Anwendbarkeit unter differenzierten Einsatz· 
bedingungen durch baukasten- oder modul· 
artig gestaltete wenige Grundlösungen zu 
fördern. Hier sehen wir auch Ansatzpunkte, 
um Verbindungen zwischen landtechnischer 
und forsttechnischer Forschung und Ent­
wicklung sowie zur Rationalisierung der Nah · 
rungsgüterwirtschaft herzustellen, wie das 
z. B. bei den Arbeiten zur Mechanisierung 
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der Gemüsepflanzung und Pflanzung von 
Forstgehölzen erfolgte. 

stehende Leistungsdiskrepanz zwischen 
Korn- und Strohbergung zu vermindern. 
Die Erhöhung des Aufkommens an Elweißfut­

-Zukünftige Verfahren.lösungen • termltteln aus der eigenen Produktion be-
In der pflanzenproduktion haben neue Ver- dingt den erweiterten Anbau großkörniger 
fahren zur Reproduktion der Bodenfruchtbar- Leguminosen. Für diese ProduktionsriGhtung 
keit die entscheidende Bedeutung für eine sind deshalb kurzfristig Mechanlslerungslö-
weitere Ertragssteigerung. Zu den komple- sungen für die Bestellung, Ernte und Aufbe· 
xen biologischen, technologischen und tech· reitung zu erarbeiten. 
nischen Maßnahmen der Reproduktion der Für weiterentwickelte Verfahren der Kartof· 
Bodenfruchtbarkeit gehören die struktur- fe/produktion sind die gemeinsamen For· 
schonende, aufwandgeminderte Bodenbear- schungs· und Entwicklungsarbeiten mit dem 
beitung mit neuen oder verbesserten Werk· Landmaschinenbau auf die Bereitstellung ei-
zeugen, ihrer Kombination und der Möglich- ner neuen Baureihe von Kartoffelerntema-
keit der Regelung des Arbeitsregimes ent- schinen gerichtet. Angestrebt werden eine 
sprechend den spezifischen Standortanfor· weitgehende Vereinheitlichung von Bau-
derungen. gruppen für die verschiedenen Standortbe· 
Zur Verminderung der Überrollhäufigkeit dingungen, ein Erntegut mit geringem Bei· 
des Bodens mit ihren negativen Auswirkun- mengungsanteil und die damit verbundene 
gen auf das Bodengefüge, zur Erhöhung der Verringeru~g der Beschädigungen sowie des 
Schla-gkraft, zur Senkung des Material- und Transportaufwands. 
Energieaufwands steht die weitere Kombina- Durch eine variable Gestaltung des Anbausy-
tion von Arbeitsgängen, so z. B. von Boden- stems mit einem Reihenabstand von 75 cm 
bearbeitung, Saatbettbereitung, Bestellung, oder eine Kombination von 75 cm ReIhenab-
Düngung und Pflanzenschutz, im Vorder· stand und 105 cm Spur, vor allem für bin-
grund. Von besonderer Bedeutung sind auch dige, zur Klutenbildung neigende Böden, 
alle Lösungen zur pfluglosen Bestellung auf werden Voraussetzungen geschaffen, um 
der Basis von Grubberkombinationen-. den Wuchsraum vom Fahrraum zu trennen, 
Unbedingt zu realisieren sind die getroffe- die qualitätsmindernde Dammflankenpres-
nen Festlegungen zur Verminderung der sung zu beseitigen und den Bodendruck zu 
schädlichen Bodenverdichtungen, die zu verringern. Gemeinsam mit den Betrieben 
Mindererträgen bis zu 20 % führen können des Rationalisierungsmittelbaus führen wir 
und darüber hinaus Ursache für Vernässun- die erforderlichen Entwicklungen -zur Anpas-
gen, Trockenschäden und Wassererosionen sung der Bestell-, Pflege· und Erntetechnik 
sind. Die erarbeiteten Rationalisierungslö- durch. 
sungen, wie Zwillingsbereifung und Gleis- Bei der Aufbereitung und Vermarktung von 
bandfahrwerke, aber auch neue Lösungen Kartoffeln stehen die Senkung des Handar-
zur Bodendrucksenkung müssen in der beitsaufwands vor allem beim Sortieren und 
Breite angewendet werden. Abpacken sowie die Verringerung der Knol: 
Erhöhte Anforderungen werden an die Appli· lenbeanspruchung im Vordergrund. In ge-
kationstechnik für Dünger und Pflanzen- meinsamer Arbeit von Agrarforschung, Ra · 
schutzmittel hinsichtlich Verteilgenauigkeit tionalisierungsmittelbau und Landmaschinen· 
und Verfügbarkeit gestellt. Zur optimalen, - bau wird an einer neuen Generation von Auf-, 
dem Höchstertragsbereich angepaßten Er- bereitungstechnik gearbeitet, die sich durch 
nährung der Pflanzenbestände bei differen- einen hohen Automatisierungsgrad auszeich-
zierten Bodenbedingungen und unterschied- nen muß und auch für die Aufbereitung von 
lichen Vegetationsstadien werden u. a. auto- ausgewählten Gemüsearten geeignet ist. 
matisierte Applikationsverfahren für Fest- Entscheidend für geringe Verluste während 
und Flüssigdünger einschließlich Möglich- der Lagerung ist die Einhaltung optimaler KIi-
keiten der computergesteuerten Teilschlag- mabedingungen. Der erreichte gute Entwick-
düngung geschaffen. Bei allen Chemisie- lungsstand in der Lagerklimaautomatisierung, 
rung~maßnahmen einschließlich der Appli- der u. a. zur Senkung des Energieaufwands 
kationstechnik muß mit unseren Lösungen für die Belüftung um 30 % geführt hat, ent-
noch mehr der erforderlichen Verringerung spricht den Erfordernissen der nächsten 
der Umweltbelastung Rechnung getragen jahre. 
werden. Um den Rückstand vor allem bei Mit den erprobten neuen Lösungen zur Zuk-
der Bereitstellung von Pflanzenschutztechnik kerrübenernte sind Voraussetzungen ge-
zu überwinden, halten wir den Aufbau von schaffen worden, um eine neue Rübenernte· 
Fertigungskapazitäten im eigenen Vorlei- maschinengeneration in die Produktion zu 
stungsbereich und in der industrie für erfor- übernehmen. Das neue traktoraggregierte 
derlieh und organisieren dazu die gemein- Maschinensystem, das das Roden aus der 
same Forschungs- und Entwicklungsarbeit. Gare und damit Verlustsenkungen bis zu 
Von der .Realisierung dieser Aufgaben der 20 dtlha ermöglicht, sowie die eingeordne-
Mechanisieruog der Pflanzenproduktion ten Modernisierungsmaßnahmen an der vor-
hängt wesentlich die volle Nutzung der M6g- handenen Technik werden den Erfordernis-
lichkeiten der computergestützten Boden- sen der 90er jahre entsprechen. Die Mecha-
und Bestandsführung ab_ nisierungsforschung konzentriert sich ' ge-
Mit der neuen Mähdrescher-Baureihe des meinsam mit dem Rationalisierungsmittelbau 
VEB Kombinat Fortschritt Landmaschinen auf die Nutzbarmachung der Erkenntnisse 
werden für die Druschfruchternte moderne zur Entwicklung eines Maschinensystems 
Mechanisierungsmittel bereitgestellt, die zur Futterrübenernte. 
den Erfordernissen der Landwirtschaft der Zum Erreichen eines hohen, gleichmäßigen 
DDR in den 90er jahren entsprechen. Feldaufgangs wird eine neue Generation von 
Ein Schwerpunkt der technischen Forschung Einzelkornsämaschinen entwickelt, die eine 
ist die leistungs- und qualitätsmäßig an den wahlweise Ausrüstung mit Bandspritzeinrich-
Mähdrusch angepaßte Str\~hbergung. Die tung, eine hohe Universalität des Säsystems 
laufenden Arbeiten zur Quadergroßballen- für Rüben, Mais und ausgewählte Gemüsear-
technologie müssen konsequent bis zur Se- ten sowie die Ausrüstung mit automatischen 
rienproduktion geführt werden, um die be· Kontrolleinrichtungen gestattet. 
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Ein Schwerpunkt unserer Arbeiten für die 
Gemüseproduktion ist die Entwicklung eines 
komplexen Mechanisierungssystems zur 
jungpflanzenan:zucht und zur Pflanzung. 
Durch automatisierte Systeme der Anzucht 
von Gemüsejungpflanzen sowie der automa­
tischen Pflanzung von Ballenpflanzen sollen 
Arbeitszeiteinsparungen von mehr als 
100 AKh/ha erreicht werden. 
Die Arbeiten zu mikroelektronisch gesteuer­
ter Klimatisierung von Gemüse- und Obstla­
gern sowie Gewäc.hshäusern werden ziel­
strebig weitergeführt und müssen breiten­
wirksam angewendet werden. Für Gewächs­
häuser werden Automatisierungslösungen 
für hydroponische Verfahren zur Produktion 
von Gemüse mit einer Erhöhung der Arbeits · 
produktivität um 20% und einer Ertragsstei­
gerung bis 30 % entwickelt. 
Die Forschungs- und Entwicklungsarbeiten 
zur Mechanisierung der FrischfuHer-, Welk­
silage-, Mais- und Heuproduktion sind auf 
die Modernisierung der vorhandenen 
Maschinen und die Vorbereitung neuer Ty­
pen von Schwadmäherfl, Feldhäcl<slern, la­
dewagen und Heuwerbemaschinen gerich­
tet. Ziele der gemeinsamen Arbeiten der For­
schungszentren und Institute der AdL, des 
VEB Kombinat Rationalisierungsmittel Pflan­
zenproduktion Sangerhausen und des VEB 
Kombinat Fortschritt landmaschinen · sind 
eine weitere Verlustsenkung sowie die Ein­
sparung von Material, Energie und Arbeits' 
zeit unter Einbeziehung aller Möglichkeiten 
der Automatisierungstechnik. Besondere 
Schwerpunkte stellen die Schaffung von au­
tomatischen Dosiereinrichtungen für Silier­
hilfsmittel, der Havarieschutz an Feldhäcks'-' 
lern sowie die Entwicklung von Werkzeugen 
zur Trocknungsbeschleunigung dar. 
In den Verfahren der Pflanzenproduktion 
werden über 50 % des Arbeitskräfte- und des 
DK-Aufwands für. Transport- und Umschlag­
prozesse benötigt. Die ?unehmende lei­
stungsfähigkeit der Erntemaschinen, wie 
z. B. Durchsätze von 12 bis 15 tlh beim 
neuen Mähdrescher und bis zu 100 tlh beim 
Feldhäcksler, vergrößern die Diskrepanz 
zwischen Ernte· und Umschlagtechnik. In 
der Forschung geht es neben weiteren Ver­
lust- und Beschädigungsminderungen . bei 
Transport- und Umschlagprozessen in der 
ganzen Kette um eine wesentliche Erhöhung 
der Produktivität der Transport- und .um_­
schlagverfahren. Einen Schwerpunkt sehen 
wir in der Schaffung von Sammel- und Ver­
teiltechnik sowie von lösungen zum Feld­
randumschlag zur Gestaltung des gebroche­
nen Transports, d. h. einer konsequenten 
Trennung von Feld- und Straßentransporten. 
Damit wird auch der hohen Bodenbelastung 
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bei Erntetransporten entgegengewirkt. 
In der Tierproduktion sind die Forschungsar­
beiten darauf gerichtet, Lösungen für den 
weiteren Abbau der Handarbeit, besonders 
für die Entmistung und Fütterung in' bisher 
nicht mechanisierten Ställen, zu schaffen so­
wie das Mechanisierungs- und Automatisie­
rungsniveau bei der Rationalisierung, Rekon· 
struktion und Modernisierung zu erhöhen. 
Schwerpunkte in der Rinderproduktion bil­
den die Erhöhung des Mechanisierungs- und 
Automatisierungsniveaus inder Milchgewin­
nung bei Erhöhung des Melkstandmelkens 
mit Nachmelk-. und Melkzeugabnahmerobo­
ter, die Modernisierung der Rohrmelkanla­
gen durch das neue Stimulationsverfahren 
und die Ausmelkvorrichtung. Weiter geht es 
um die Schaffung effektiver lösungen für die 
Entmistung und die Stallmistwirtschaft. Sie 
haben das Ziel, die Handarbeit weiter zu ver­
ringern und die Verluste an organischer Sub­
stanz deutlich zu senken. Bei der Mechani­
sierung der Fütterung steht mobile und sta­
tionäre Dosier- und Verteiltechnik mit zuneh­
mendem Automatisierungsgrad sowie Ein­
bindung in die Produktions-Kontroll- und 
Steuerungssysteme im Mittelpunkt. 
Mit der Entwicklung von mobilen Datener­
fassungsgeräten und mobiler Futterverteil­
technik mit Massekontrolle werden auch für . 
mobil mechanisierte Ställe, in denen etwa 
55 % der Kühe gehalten werden, fütterungs, 
technische Voraussetzungen für die Anwen­
dung der Produktionskontrolle und -steue­
ru ng geschaffen. 
In der Schweineproduktion sollen größere 
technisch-technologische Fortschritte vor al­
lem bei der Fütterung erreicht werden. So 
werden Lösungen sowohl für die mobile Ver· 
teilung als auch stationäre Anlagen für trok­
kenes, fließfähiges und feuchtkrümliges Fut­
ter geschaffen bzw. weiterentwickelt und 
z. T. mit hohem Automatisier!)ngsgrad für 
die Einbindung in Produktions-Kontroll- und 
Steuerungssysteme ausgestattet. Dazu wird 

. auch die entsprechende Misch-, Dosier- und 
Verteiltech nik entwickelt. 
Einen wichtigen Schwerpunkt stellt die Hal­
tungstechriik dar. Dabei wird davon ausge­
gangen, daß der Anteil traditioneller Buchten 
zugunsten von Serienerzeugnissen der Indu­
strie zurückgeht und je 50 % der Mast- · 
schweine auf Spaltenböden bzw. festen lie­
geflächen aufgestellt sind. 
Für die Schweine- und Geflügelproduktion 
hat die Forschung zur Klimagestaltung ein­
schließlich Wärmerückgewinnung und Auto-

- matisierung große Bedeutun.g. Verstärkt wird 
an der Anwendung der freien lüftung zur 
wesentlichen Reduzierung des Elektroener­
gieverbrauchs gearbeitet. 

Automatlsierungs~orhaben . 
Während in der Anwendung der Mikrore­
chentechnik für leitung, Planung und Kon­
trolle der Produktion in der land-, Forst· und 
Nahrungsgüterwirtschaft bereits beachtliche 
Fortschritte erreicht wurden, ist zukünftig für 
die verschiedenen Aufgaben der Automati­
sierung iO der Pflanzen- und Tierproduktion 
eine einheitliche Hardwarebasis zu sichern. 
Im neuen Fünfjahrplan werden für Automati­
sierungslösungen in mobilen landmaschinen 
das modulare Mikrorechnersystem (MRS) 
des VEB Kombinat Fortschritt Landmaschi­
nen und für Automatisierungslösungen in 
stationären Anlagen das modulare Steuersy­
stem (MSl) aus dem VEB Kombinat landtech­
nische Instandsetzung (ZAME) und dem VEB 
Kombinat landtechnik Erfurt (AME) zur Ver­
fügung stehen, an deren Entwicklung inten­
siv gearbeitet wird. 
Im Zeitraum von 1991 bis 1993 wird das MRS 
in Drillmaschinen, Traktoren, Düngerstreu­
ern( Gülletankwagen und Mähdreschern ein­
gesetzt werden. Erstanwendungen in statio­
nären Anlagen sind mit den Produktions­
Kontroll- und Steuerungssystemen der 
Schweineproduktion, der Milchproduktion 
und der Klimasteuerung in lageranlagerr vor­
gesehen. Weitere Anwendungsgebiete ein­
schließlich der Nahrungsgüter- und Forst­
wirtschaft werden vorbereitet. 
Mit diesen Forschungs- und Entwicklungsar­
beiten zur Schaffung universell verwendba­
rer modularer Automatisierungssysteme wer­
den Voraussetzungen geschaffen, Automati­
sierungslösungen in landmaschinen und An­
lagen in größerer Breite und mit besserer 
volkswirtschaftlicher Effektivität einsetzen zu 
können. Vor allem Instandhaltung und Mo­
dernisierung werden durch dieses einheitli­
che Konzept wesentlich vereinfacht. Aller­
dings müssen für die breite Anwendung der­
artiger Automatisierungslösungen noch ei­
nige Voraussetzungen geschaffen wergen. 
Das betrifft vorrangig die Entwicklung von 
Projektierungskapazität, die Gewährleistung 
kompletter Anlagenmontljge und der In­
standhaltung. Entscheidende Voraussetzung 
für die Automatisierung ist und bleibt eine 
voll funktionsfähige landtechnik. 
Der gegenwärtige Erkenntnisstand zur Auto­
matisierung in der landwirtschaft erfordert 
auch weitere Forschungen zur automatisie­
rungsgerechten G'estaltung der Verfahren 
und umfassende ökonomisch-betriebswirt­
schaftliche Grundlagen für die Rangfolge der 
zu automatisierenden Verfahrensabschnitte. 
Die paßfähige Einbindung der Automatisie­
rungslösungen in die rechnergestützten SV' 
stemlösungen muß dabei auf allen Ebenen 
realisiert werden. A 5500 

Vom 10. juni bis zum 2. juli 1989 findet auf dem Gelände der landwirtschaftsausstellung in 

Markkleeberg die "agn! '89" statt . Die repräsentative lehr- und leistungsschau steht im 

Zeichen des 40. jahrestages der Gründung der DDR. Sie informiert z. B. über die neuesten 

Erkenntnisse von Wissenschaft und Technik, über die Anwendung der Schlüsseltechnolo­

gien zur Steigerung der Erträge und leistungen, der Arbeitsproduktivität und Qualität so­

wie über die Senkung des spezifischen Aufwands an Roh· und Werkstoffen sowie an Ener­

gieträgern. In allen Ausstellungsabschnitten stehen erfahrene Wissenschaftler, bewährte 

• Praktiker, agra-Dozenten sowie Experten-der Industriekombinate zur sachkundigen Bera­

tung für die Besucher zur Verfügung. 

Anfragen an: agra Markkleeberg, Raschwitzer Str, 11-13, Markkleeberg, 7113, Telefon 

leipzig 39200, Telex 051/387 agra dd. 
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Exponate 

VEB Kreisbetrieb für Landtechnik Grimma 

Ausplastvorrichtung für Einzelteile der Bremsanlage . 
des NKWW50 

Neuerer des Betriebsteils Colditz des VEB Kreisbetrieb für Landtech­
nik Grimma, Bezirk Leipzig, entwickelten eine spezielle AuspIastvor­
richtung für die Einzelteilinstandsetzung von Gehäuseteilen aus Alu­
minium, mit der im Schleudergießverfahren Teile bis zu einer maxi­
malen Größe von 0 300 mm x 220 mm bearbeitet werden können_ 
Die Vorrichtung (Bild 1) gehört zu einer Werkstatt, in der Gießharze 
zur Instandsetzung von Bremsbaugruppen des NKW W50 und ver­
schiedener Anhängertypen angewendet werden _ Sie besteht aus ei ­
nem U-Profil-Grundrahmen, der mit dem Fußboden verschraubt ist. 
Zur Aufnahme und Befestigung der auszuplastenden Teile wurden 
6 Antrieb~lager mit je einer Spannscheibe vorn und einer Doppelkeil­
riemenscheibe hinten am Rahmen befestigt. Der Antrieb erfolgt von 
einem Getriebemotor über Keilriemen auf das erste Lager und von 
dort aus auf die anderen Lager mit einer Drehzahl von 350 U/min_ 
Zur schnelleren Aushärtung des eingebrachten Gießharzes sind an 
der Vorderseite 6 Infrarotstrahler mit je 250 W abschwenkbar ange­
bracht, die einzeln zu- und abgeschaltet werden können_ 
Die auszuplastenden Gehäuseteile werden in einem Los von 6 Stück 
auf die Spannscheiben montiert und an der offenen Seite mit einem 
Rand (Gummi oder Preßstoff) versehen . Dieser Rand verhindert beim 
Beschicken oder sonstigen Stillstand der Vorrichtung das Auslaufen 

~ild 1. Ausplastvorrichtung für Einzelteile (FotO : J. Ebock) 

VEB Landtechnischer Anlagenbau Cottbus 

Havarieanzeige für Drillmaschinen '" 

Kurzbeschreibung 
Mit der elektronischen Havarieanzeige für Drillmaschin~n aus dem 
VEB Landtechnischer Anlagenbau Cottbus, Sitz Gerbisbach, wird die 
Drehbewegung der (maximal 3) Säwellen überwacht. Hierdurch soll 
eine Senkung der Fehlstellen beim Drillen von Getreide, Raps, Rü­
ben, Gemüse u_ ä. erreicht werden _ 
Die Havarieanzeige besteht aus einem Anzeigegerät, das im Traktor 
für den Fahrer gut sichtbar montiert wird, und drei Initiatoren, die 
von den Säwellen aufgebaut werden. -
In das Anzeigegerät sind 1 rote und 3 grüne Leuchtdioden sowie ein 
Piezo-Signalgeber eingebaut. Drell,en sich die Säwellen, leuchten die 
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des Gießharzes. Eine genau abgewogene Menge Gießharz Epilox 
T 20-20, gemischt mit Härter DPTA, die durch die Rotation gleichmä­
ßig im Gehäuse verteilt wird, erfordert nach dem Aushärten (rd. 2 h) 
keinen weiteren Nachfolgearbeitsgang. 
Da beim Aushärten des Gießharzes schädliche Lösungsmitteldämpfe 
entstehen, ist der Einbau einer Absauganlage notwendig. 
Je nach Erfordernis lassen sich auch andere Gießharzzusarr.menset­
zungen anwenden .. Der Einsatz von Zuschlagstoffen zur Erhöhung 
der Verschleißfestigkeit ist nicht ratsam, da der noch flüssige Piast­
werkstoff durch die Zentrifugalkräfte beim Ausschleudern entmischt 
werden würde. 

Technische Daten 
Länge 
Breite 
Höhe 
Masse 
Leistungsbedarf 

davon 6 Infrarotstrahler 
Drehzahl 
Getriebemotor 
Spann.scheiben 
Abmessung des Werkstücks 
Außendurchmesser 
Gesamtlänge 
eingesetztes Gießharz 

Grobtechnologie 

1400 mm 
1050 mm 
1300 mm 
160 kg 
2,6 kW 

je 0,25 kW 

315 U/min 
350 U/min 

max.3OOmm 
max. 220 mm 
Epilox T 20-20/Härter DPTA. 

Folgende Arbeitsgänge sind auszuführen: 
- Reinigen 
- Werkstück auf bestimmtes Untermaß ausdrehen 

Aufspannen auf Vorrichtung und Anbringen des Auslaufsperringes 
- Gießharz anrühren 

errechnete Menge Gießharz einbringen 
- Schleudern und unter Wärmezufuhr 2 haushärten . 

Sortimente und bisheriger ökonomischer Nutzen 
Im Jahr 1988 wurde im VEB KfL Grimma auf der Ausplastvorrichtung 
folgende Sortimente und Stückzahlen instand gesetzt: 
180 Gehäuse vom Bremsverstärker BV3 
740 Federspeicherzylinder 
220 Vorspannzylinder VZ 170. 
Der dabei erzielte ökonomische Nutzen für den Betrieb beträgt rd. 
51000M. 
A 5482 Dipl.-Ing. J- Ebock, KDT 

dazugehörigen Leuchtdioden. Beim Stillstand einer der Säwellen 
blinkt die rote Leuchtdiode und der Piezo-Signalgeber gibt ein akusti­
sches Signal ab. Die Stromversorgung des Anzeigegeräts und der In­
itiatoren erfolgt über die 12-V-Steckdose des Traktor-Bordnetzes. 

Technische Daten 
Größe (Breite x Höhe x Tiefe) 
Anschluß 
Versorgungsspannung 
Anzeige 
A 5504 

200 mm x 70 mm x 120 mm 
bis 3 Näherungsinitiatoren 
12 V, Traktor-Bordnetz 
4 LED, 1 Piezo-Signalgeber. 

Ing. H-Homolka, KDT 
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Leitung und Planung des technischen Vorleistungsbereichs 
der Land-~ Forst- und Nahrungsgüterwirtschaft im Bezirk Halle 

Oipl.-Agr.-Ing.-Ök. Horst Engel, KOT, Sektorenleiter, Rat des Bezirkes Halle, 
Fachorgan Land-, Forst- und Nahrungsgüterwirtschaft 

Konzeptionelle Arbeit 
Im Bezirk Halle beträgt der Wert der techni­
schen Grundfonds der Land- , Forst- und 
Nahrungsgüterwirtschaft gegenwärtig fast 
5 Milliarden Mark. Die immer effektivere 
Nutzung und Modernisierung dieses großen 
Pötentials ist ein entscheidendes Erfordernis 
unserer ökonomischen Strategie. Wertvolle 
Anregungen erhielten wir dazu 'bereits auf 
der im jahr 1982 in Bernburg durchgeführten 
zentralen Konferenz der Landtechnikbe· 
triebe . Die Orientierung auf die Verlänge­
rung der Nutzungsdauer der mobilen und 
statioriären Ausrüstungen führte z. B. 
zwangsläufig zu einer Veränderung des Cha­
rakters der Instandsetzung. Sie wird zuneh­
mend mit der Modernisierung verbunden, 
wodurch sich gleichzeitig der Gebrauchs­
wert der Technik erhöht. Weitere Schlußfol ­
gerungen galt es für die Komplettierung der 
Maschinensysteme durch die Entwicklung 
des eigenen Rationalisierungsmittelbaus zu 
ziehen . 
Diese in allen Bezirken anstehenden Pro­
zesse bedürfen nach unseren Erfahrungen 
einer einheitlichen Leitung und Planung 
durch die Fachorgane Land-, Forst- und Nah­
rungsgüterwirtschaft. Die zu bewältigenden 
Aufgaben werden nur gemeistert, wenn es 
uns gelingt, alle Kapazitäten des technischen 
Vorleistungsbereichs der Land-, Forst- und 
Nahr(Jngsgüterwirtschaft entsprechend plan­
mäßig zu entwickeln und sie auf die Schwer ­
punkte der Produktion und Verarbeitung, die 
Senkung des Arbeitsaufwands, des Material­
und Energieverbrauchs bis hin zur Verbesse­
rung der Arbeits - und Lebensbedingungen 
der Arbeiter und Genossenschaftsbauern zu 
lenken. Wir sind u. a. davon ausgegangen, 
daß trotz unterschiedlicher Unterstellungs­
formen die einheitliche staatliche Leitung 
des techn ischen Vorleistungs.bereichs not­
wendig ist, um den erforderlichen Leistungs­
zuwachs zu sichern und ein Zurückbleiben 
dieses oder jenes Bereichs zu verhindern. 
Zum technischen Vorleistungsbereich der 
Land ·, Forst- und Nahrungsgüterwirtschaft 
zählen wir die Pflegestationen, Werkstätten 
zur Instandsetzung der mobilen und stationä ­
ren Ausrüstungen sowie zur Fertigung von 
Rationalisierungsmitteln in den LPG, VEG 
und ihren kooperativen Einrichtungen . Des 
weiteren gehören die Kapazitäten für die In­
standhaltung und Rationalisierungsmitteifer­
tigung der Bau - und Meliorationsbetriebe, 
der Betriebe und Komb inate der Nahrungs­
güterwirtschaft und der Betriebe der Forst­
wirtschaft sowie die der Landtechnikbetriebe 
des VEB Kombinat Landtechnik dazu. In un­
serem Bezirk sind in diesem Bereich insge­
samt 15450 Werktätige, davon 12260 Fachar­
peiter, 1320 Meister und 870 Ingenieure, be­
schäftigt. Sie realisierten im jahr 1987 eine 
Instandhaltungsleistung von insgesamt 
636 Millionen Mark und produzierten Ratio · 
nalisierungsmittel mit einem Wertumfang in 
Höhe von 96 Millionen Mark. Das erfolgte 
auf einer Werkstattfläche von insgesamt 
298000 Quadratmetern. In den letzten 5 jah-
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ren wurden umfangreiche Investitionen zur 
Entwicklung des technischen Vorleistu'ngs­
bereichs im Bezirk getätigt. 
Die Kräfte und Kapazitäten des technischen 
Vorleistungsbereichs weisen in den Betrie­
ben unseres Bezirks noch eine hohe Diffe­
renziertheit aus . Sie sind unzureichend in 
LPG der Tierproduktion und Betrieben der 
Nahrungsgüterwirtschaft. Hieraus ergibt sich 

. die Notwendigkeit, diese Kräfte und Kapazi­
täten in allen Betrieben entsprechend den 
spezifischen Bedingungen zielstrebig weiter­
zuentwickeln . Durch eine kooperative Zu ­
sammenarbeit untereinander und darüber 
hinaus mit den Betrieben des VEB Kombinat 
Landtechnik ist das Leistungsvermögen wei­
ter auszubauen . 
Wir haben aus der Arbeit in den zurücklie­
genden jahren die Erkenntnis gewonnen, 
daß der technische Vorleistungsbereich nur 
auf der Grundlage langfristiger Konzeptio­
nen staatlich zu leiten und zu planen ist. Be­
reits 1986 wurden die Konzeptionen zur Ent­
wicklung der Instandhaltung der mobilen 
und stationären Ausrüstungen in der Land-, 
Forst- und Nahrungsgüterwirtschaft und zur 
Produktion von Ratioaalisierungsmitteln in 
der Land -, Forst- und Nahrungsgüterwirt­
schaft des Bezirks Halle für den Zeitraum 
bis 1990 durch unser Fachorgan Land· , Forst­
und Nahrungsgüterwirtschaft erarbeitet. 
Die Konzeptionen gliederten wir jeweils in 
drei Schwerpunkte: 
- Aufgaben der LPG, VEG, Betriebe, Kombi­

nate und Einrichtungen zur Instandhaltung 
ihrer mobilen und stationären Ausrüstun­
gen bzw. bei der Produktion von Ratfonali ­
sierungsmitteln 

- Aufgaben des VEB Kombinat Landtechnik 
und seiner Betriebe 

- Leitung und Planung der Instandhaltung 
bzw. der Fertigung von Rationalisierungs­
mitteln . 

In unserer politisch -ideologischen Arbeit 
nehmen wir darauf Einfluß, daß die Leitungs­
kader in den LPG, VEG und anderen Betrie- • 
ben der Land-, Forst- und Nahrungsgüter­
wirtschaft die Rolle und Bedeutung ihres 
technischen Vor~e istungsbereichs erkennen, 
weil z. B. Produktionsexperimente, Höchster­
trags· und Höchstleistungskonzeptionen so­
wie die Aufgaben des Plans Wissenschaft 
und Technik ohne eine hohe Verfügbarkeit 
und Modernisierung der mobilen und statio­
nären Ausrüstungen, ohne Rekonstruktion 
und Rationalisierung von Anlagen , ohne 
Neuererbewegung und Fertigung von Ratio­
nalisierungsmitteln nicht durchführbar 
sind . 
W ir gehen davon aus, daß die Instandhal ­
tung der mobilen und stationären Ausrüstun­
gen als eine Form der Reproduktion der 
Grundfonds den spezifischen Bedingungen 
und den Erfordernissen der umfassenden In­
tensivierung entsprechen muß. Dabei räu­
men wir der planmäßig vorbeugenden In­
standhaltung (PVI) einen vorderen Platz ein . 
Sie ist nach wie vor die größte Reserve bei 
der Senkung der Instandhaltungskosten . Die 

guten Erfahrungen, die wir auf diesem Ge­
biet in den LPG Pflanzenproduktion Kloster­
häseler, Zahna, Teutschenthal und Walbeck 
als Bezirkskonsultationsbetriebe gesammelt 
haben, nutzen wir jetzt bei der breiten Ein ­
führung der planmäßig vorbeugenden Anla­
geninstandhaltung. Gegenwärtig vermitteln 
die LPG Tierproduktion Weibsleben, Poppe­
rod.e, Bad Schmiedeberg und Kemberg als 
Konsultationsbetriebe ihre Erfahrungen . 
Nach den derzeitigen Erkenntnissen sind in 
den LPG und VEG des Bezirks 102 Pflegesta ­
tionen erforderlich, deren Aufbau im jahr 
1989 mit 4 Stationen abgeschlossen werden 
soll. Damit sind gute Voraussetzungen für 
eine kooperative Nutzung durch die LPG und 
VEG, besonders der Pflanzen- und Tierpro­
duktion, vorhanden. Aufgrund der territoria­
lett Verteilung der Transport- und Umschlag­
technik orientieren wir die Betriebe der Nah­
rungsgüterwirtschaft, der Forstwirtschaft so­
wie des Land- und Meliorationsbaus'auf eine 
kooperative Nutzung der Pflegestationen der 
Landwirtschaft auf vertraglicher Grund­
lage. 
In den Betrieben der Land- , Forst· und Nah­
rungsgüterwirtschaft bestehen i. allg. gute 
Voraussetzungen, besonders durch Nutzung 
von Diagnoseeinrichtungen und Zustands­
analysen den jährlichen Instandhaltungsauf­
wand eigens~ändig zu ermitteln und einen 
jahresinstandhaltungsplan für den Betrieb zu 
erarbeiten. 
Eine wesentliche Zielstellung sehen wir 
darin, daß alle LPG, VEG, deren kooperative 
Einrichtungen, Betriebe des Land- und Me­
liorationsbaus sowie der Nahrungsgüterwirt­
schaft und Forstwirtschaft über eigene In­
standsetzungskapazitäten, vor allem für die 
operative Instandsetzung bzw. für die Siche­
rung einer hohen Verfügbarkeit der Technik 
im technologischen Ablauf der Produktion, 
verfügen. Dabei sind die Kapazitäten für die 
Fertigung von einfachen Rationalisierungs­
mitteln für den eigenen Bedarf mit zu si­
chern . Entsprechend unserer Konzeption 
entwickeln die Kombinate der Nahrungsgü­
terwirtschaft, des Landbaus, des Meliora­
tionsbaus und' die Abteilung Forstwirtschaft 
jetzt planmäßiger eigene Kapazitäten für die 
Instandhaltung ihrer Ausrüstungen und für 
die Fertigung ihrer spezifischen Rationalisie­
rungsmittel. Als Vorteil erweisen sich in den 
Kombinaten konzentrierte und spezialisierte 
Einheiten. 
Die Kombinate der Nahrungsgüterwirtschaft 
des Land· und Meliorationsbaus sowie die 
Abteilung Forstwirtschaft haben entspre­
chend der vom Fachorgan des Bezirks fest­
gelegten Arbeitsteilung langfristige Verein­
barungen mit dem VEB Kombinat Landtech­
nik über den Leistungsumfang der Landtech­
nikbetriebe für den Zeitraum bis 1990 abge· 
schlossen. 

Aufgaben des VEB Kombinat Landtechnik 
Der VEB Kombinat Landtechnik hat die Vor­
aussetzung geschaffen, daß die VEB Kreisbe­
trieb für Landtechnik der unmittelbare Part-
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ner der LPG, VEG und deren kooperativen 
Einrichtungen sowie der anderen Betriebe 
der Land·, Forst· und Nahrungsgüterwirt· 
schaft im Kreis für die Instandhaltung der 
mobilen und stationären Ausrüstungen und 
die Fertigung von Rationalisierungsmitteln 
sind. Die VEB KfL erarbeiten mit ihren Part· 
nern den jahresinstandhaltungsplan und den 
jahresplan für die Fertigung von Rationalisie · 
rungsniitteln des Kreises und legen diese 
dem Fachorgan Land·, und Nahrungsgüter· 
wirtschaft bis zum 30. juni für das Folgejahr 
zur Beratung, in den RLN un9 Bestätigung 
vor. Im Normalfall legen die Direktoren der 
VEB KfL zweimal vor dem RLN Rechenschaft 
über die Realisierung dieser jahrespläneab. 

• Dabei wird der Einfluß der Fachorgane Land; 
und Nahrungsgüterwirtschaft der Kreise uno 
mittelbar auf die Erarbeitung der jahrespläne 
ausgeübt, um' die unterschiedlichen Kapazi· 
täten und das Leistungsniveau der Koopera· 
tionen und Betriebe bei der Festlegung der 
Leistungsanteile der· Landtech n i kbetriebe 
nach Umfang und Rangigkeit zu berücksich· 
tigen, 
Im jahr 1985 erhielten wir den Auftrag, den 
VEB KfL Querfurt in einen VEB Landtechnik 
als MItgliedsbetrieb der Agrar·lndustrie·Ver· 
einigung Querfurt umzubilden, Dieser Be· 
trieb sollte nur Aufgaben für das Territorium 
des Kreises übernehmen, Der VEB KfL Quer· 
furt hatte aber überwiegend Leistungen für 
die spezialisierte Instandsetzung 'von Ladern 
für den Bezirk erbracht Ähnlich stellte sich 
die Situation im Nachbarkreis Nebra dar, wo 
der VEB KfL fast seine gesamten Kapazitäten 
für die spezialisierte instpndsetzung der 
Mähdrescher und Rübenerntetechnik einset· 
zen mußte. Für die Belange der LPG und 
VEG des Kreises blieb da kaum noch etwas 
übrig, 
Das veranlaßte uns, die Erfahrungen des Be· 
zirks Erfurt nutzend, die spezialisierten Kapa· 
zitäten der beiden VEB KfL zusammenzufüh· 
ren und den VEB Landtechnische Instandset· 
zungen LaLlcha zu bilden. Dieser Betrieb des 
Kombinats Landtechnik kann sich voll auf die 
spezialisierte Instandsetzung von strukturbe· 
stimmender Technik in größerer Stückzahl 
und Qualität konzentrieren , Die Ergebnisse 
dieses seit 1985 bestehenden Betriebs bestä· 
tigen die Richtigkeit unseres Schrittes, der 
noch weiter auszubauen ist. Mehrfach haben 
wir uns im Bezirk mit der weiteren Entwick· 
lung des VEB Landtechnischer Anlagenbau 
befaßt, denn die Aufgaben des VEB LTA kÖn· 
nen nicht losgelöst von denen der VEB KfL 
betrachtet werden, Während der VEB LTA in 
dEm zurückliegenden jahren in allen Kreisen 
des Bezirks mit seinen Betriebsteilen die Auf· 
gaben der Montage, der Rekonstruktion und 
Rationalisierung sowie der Instandsetzung 
der Anlagen der Pflanzen· und Tierproduk· 
tion im Komplex vorrangig realisiert hat, 
steht jetzt die Forderung, leistungsfähige Ka· 
pazitäten für die komplexe Rationalisierung 
und Rekonstruktion von Anlagen der ' Be· 
triebe der Landwirtschaft und Ausrüstungen 
der Nahrungsgüterwirtschaft zu forcieren, 
Das ist um so notwendiger, da wir im Bezirk 
noch einen· relativ hohen Handarbeitsauf· 
wand in den Anlagen der Tierproduktion ha· 
ben, Für 1989 stellen wir uns das Ziel. minde· 
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stens 1000 Rinderplätze und 2000 Schweine· 
plätze mit einer Erstmechanisierung zu er· 
richten, ' 
Einen weiteren Schwerpunkt bildet die anste· 
hende Rekonstruktion technologischer Teil· 
abschnitte in den industriemäßig produzie· 
renden Anlagen der Tierproduktion, D,eshalb 
ist der VEB'LTA stärker von operätiven Auf· 
gaben, besonders in der Instandsetzung. 

. durch Kapazitäten der VEB KfL und der LPG 
sowie VEG zu entlasten. 
Ein Aufgabenkomplex der Betriebe der Land· 

. technik mit zunehmender Bedeutung ist die 
Fertigung von Rationalisierungsmitteln, In 
unserem Bezirk fehlte neben unzureichen· 
den Kapazitäten bisher der konstruktive Vor· 
lauf für leistungsfähige Rationalisierungsmit· 
tel. Deshalb haben wir im jahr 1982 durch 
Beschluß des Rates des Bezirks den VEB Ra· 
tionalisierung Landtechnik Holleben gebil· 
det Mit diesem Betrieb des Kombinats Land· 
technik wurde der konstruktive Vorlauf in 
wesentlichen Bereichen der Pflanzenproduk· 
tion des Bezirks geschaHen, So konnten vor 
allem Mechanisierungslücken in der Stroh· 
und Kartoffeltechnologie geschlossen wer·. 
den. 
Der VEB Rationalisierung Landtechnik Holle· 
ben, der zugleich Musterbau und Erprobung 
durchführt, ist Konsultationsbetrieb zu allen 
RationalisIerungsmitteln der Pflanzenproduk· 
tion. Analoge Aufgaben hat der VEB LTA 
Halle bezüglich der Entwicklung und Ferti· 
gung von Rationalisierungsmitteln für die 
Vervollkommnung der stationären Anlagen 
der Pflanzen· und Tierproduktion. 
Durch Erschließung weiterer Kapazitäten in 
den Landtechnikbetrieben kommt es jetzt 
darauf an. den Umfang und ,das Niveau der 

-Fertigung von Rationalisierungsmitteln. auch 
für das zentrale Sortiment. wesentlich zu er· 
höhen: 

Methoden der Leitung und Planung 
Wir gehen in unseren langfristigen Konzep· 
tionen davon aus. daß zur Erzielung einer ho· . 
hen Verfügbarkeit der mobilen und stationä· 
ren Ausrüstungen, zur. Verbesserung des In· 
standhaltungsniveaus. zur Senkung der In· 
standhaltungskosten sowie zur effektiven 
Fertigung von Rationalisierungsmitteln eine 
hohe Qualität der Leitling und Planung die· 
ses Prozesses durch das Fachorgan Land·. 
Forst· und Nahrungsgüterwirtschaft des Be· 
zirks und die Fachorgane Land· und Nah· 
rungsgüterwirtschaft der Räte der Kreise er· 
forderlich ist Eine Arbeitsgrundlage bildet 
z. B. der jährlich vom Fachorgan Land·, 
Forst· und Nahrungsgüterwirtschaft des Be· 
zirks erarbeitete "Maßnahmeplan zur Durch· 
führung der termin· und qualitätsgerechten 
Instandhaltung der mobilen und stationären 
Ausrüstungen der Land·, Forst· und Nah· 
rungsgüterwirtschaft", In diesem Maßnah· 
meplan formulieren wir konkret die Aufga· 
ben für die Fachorgane Land· und Nahrungs· 
güterwirtschaft der Kreise, für die Kombinate 
der Nahrungsgüterwirtschaft, des Land· und 
Meliorationsbaus, für die Forstwirtschaft, 
den VEB Kombinat Landtechnik, den VEB 
agrotechnic und den VEB LlW Halle, obwohl 
die beiden letztgenannten uns nicht direkt 
unterstehen. 

Seit Mitte 1985 arbeitet in unserem Bezirk 
die Koordinierungsgruppe Instandhaltung 
des Fachor~ans Land·, Forst· ,und Nahrungs· 
güterwirtschaft zielstrebig an der Erfüllung 
der langfristigen Konzeption und der jährli· 
ehen Maßnahmepläne, Der Koordinierungs· 
gruppe gehören an: 
- Sektoren leiter Technik. Energiewirtschaft 

und Transport (Leiter der Koordinierungs· 
gruppe) 

- Kombinatsdirektor des VEB Kombinat 
Landtechnik 

- Direktoren des VEB agrotechnic, des VEB 
LlW Halle und des VEB Landtechnik Quer· 
furt 

- Inspektor Landtechnik des Bezirks 
- Beauftragter der Abteilung Forstwirt· 

schaft 
Zu spezifischen Beratungen werden die Di· 
rektoren Technik der Kombinate der Nah· 
rungsgüterwirtschaft sowie des Land· und 
Meliorationsbaus einbezogen. Die Koordinie· 
rungsgruppe arbeitet auf der Grundlage ei· 
nes vom Stellvertreter des Vorsitzenden für 
Land·, Forst· und Nahrungsgüterwirtschaft 
und Leiter des Fachorgans des Bezirks bestä· 
tigten Quartalsarbeitsplanes. In den zweimal 
im Monat durchgeführten Beratungen, die 
auch in den LPG und Betrieben stattfinden. 
sammeln wir gute Erfahrungen und sind zu· · 
gleich ständig über die Probleme der Praxis 
informiert. Aus diesen Beratungen ergeben 
sich sachkundige Leitungsentscheidungen 
für den Leiter des Fachorgans und darüber 
hinaus fundierte Grundlagen für bezirkliehe 
Beratungen und Erfahrungsaustausche. 
Die Aufgaben der Nahrungsgüterwirtschaft 
werden mit den Fachdirektoren in der Koor· 
dinierungsgruppe einmal im Quartal, . die 
Aufgaben der Forstwirtschaft zweimal im 
jahr und die des Land· und Meliorationsbaus 
bisher einmal im jahr beraten. 
Mit der Arbeit der Koordinierungsgruppe lö· 
sen wir nicht vordergründig Tagesfragen, 
sondern beeinflussen langfristig die Schaf· 
fung des erforderlichen Vorlaufs zur Siehe· 
rung der staatlichen Instandhaltungstermine 
sowie einer ständig hohen Verfügbarkeit der 
mobilen und stationären Ausrüstungen in der 
Land·, Forst· und Nahrungsgüterwirt· 
schaft. 
Bewährt hat sich das Festlegen von Rangig· 
keiten bei den Instandsetzungsleistungen der 
Landtechnikbetriebe. Das ergibt sich aus den 
Maßnahmen zur Durchsetzung des wissen· 
schaftlich·technischen, Fortschritts, aus der 
verstärkten Unterstützung der in ihrem Lei· 
stungsniveau zurückgebliebenen Betriebe 
sowie aus der zeitweilig unzureichenden 
Versorgung mit Ersatzteilen und Baugrup· 
pen. Zum Beispiel legen wir fest. daß in der 
Instandsetzung die NKW den Vorrang ha· 
ben, die im Nahrungsgütertransport ein· 
schließlich Obst und Gemüse eingesetzt wer· 
den. Da Versorgungsfragen zugleich immer 
politische Fragen sind, überlassen wir das 
nicht nur der Nahrungsgüterwirtschaft, son· 
dern sehen das als eine Aufgabe des ge· 
samten Zweiges. Bei der Leitung · und Pla· 
nung der 'Fertigung von Rationalisierungsmit· 
tein verfahren wir ähnlich. 
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Kooperative Aufgaben der Instandhaltung 
und des Rationalisierungsmittelbaus aus der Sicht 
einer LPG Pflanzenproduktion · 

Dlpl.-Landw. Klaus Koschek. Vorsitzender der LPG Pflanzenproduktion "Flämlngsrand" Zahna. Bezirk Halle 

Die LPG Pflanzenproduktion Zahna, Bezirk 
Halle, bewirtschaftet 7467 ha LN bei einem 
Grünlandanteil von 16 %. Auf der Grundlage 
einer stilbilen Futter- und Getreideproduk­
tion haben sich die Produktion von Kartoffel­
pflanzgut, Saatgetreide und Futtersaaten als 
Hauptproduktionsrichtungen herausgebildet. 
Der AK-Besatz beträgt 5,3 VbE je 100 ha 
LN . 
Eine enge kooperative Zusammenarbeit be­
steht zwischen 4 LPG Pflanzenproduktion 
des Pflanzkartoffelvermehrungszentrums 
Roßlau-Wittenberg. Auf dem Gebiet der 
Mechanisierung, einschließlich Instandhal­
tung, arbeitet hier unter der Leitung der VEB 
KfL Roßlau und Wittenberg die Kommission 
Mechanisierung . Sie widmet sich u. a. der 
\,Ierallgemeinerung von Rationalisierungslö­
sungen, vor allem bezüglich der, Pflanzgut­
produktion, und speziellen Leistungsverglei­
chen bei der Instandhaltung . Die Tatsache, 
daß die 4 LPG Pflanzenproduktion sich auf ei· 
nem zusammenhängenden Territorium be­
finden und in ihrem Produktionsprofil nur 
geringfügig voneinander abweichen, liefert. 
uns sehr informative Kennziffern für Lei­
stungsvergleiche auch auf dem Gebiet .der 
I nstand haltung. 
Für die Instandhaltung unserer Technik ein­
schließlich Ausrüstungen' (Bruttowert 
3200 M/ha) sind in der LPG (p) Zahna fol­
gende Kapazitäten vorhanden: 
- eine Pflegestation (seit 1978 betrieben), 

dazu eine Diagnosestation einschließlich 
DS 1000 

- 4 Werkstätten. 
Insgesamt 47 produktiv tätige Arbeitskräfte 
sind im betrieblichen Vorleistungsbereich 
beschäftigt (6,3 VbE je 1000 halo Der Instand­
haltungsaufwand beträgt 1.7 % des Wertes 
der Grundmittel Technik. 
Die Probleme der Instandhaltung lösen wir 

- auf der Grundlage einer langjährigen erfolg­
reichen Zusammenarbeit mit dem VEB KfL 
Wittenberg. Seit Bestehen unserer LPG sind 
beide Partner bemüht, diese Kooperation 
weiter zu festigen. In unserer Genossen· 
schaft beträgt geSjenwärtig der Leistungsan­
teil des VEB KfL für die Instandsetzung 
29%. 

Einordnung der Instandhaltung In die 
Betriebsorganisation . 
In unserer Leitungstätigkeit gehen wir davon 
aus, daß die Instandhaltung wesentlich die 
Betriebsorganisation mit bestimmt. Mit zu­
nehmender Mechanisierung als bedeutender 
Intensivierungsfaktor und Erhöhung der 
Kompliziertheit der Technik verstärkt sich 
dieser Einfluß. Von einer hohen Verfügbar­
keit oer Technik hängen zunehmend die Pro­
duktionsergebnisse mit ab. Wir haben, wie 
allgemein üblich, die Technik den Abteilun­
gen bzw. Brigaden des Feldbaus fest zuge­
ordnet. Der Feldbau als Leitungsbereich ist 
für den Einsatz, die tägliche Pflege, die Kon­
servierung und Abstellyng dieser Arbeitsmit­
tel verantwortlich. · 
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Der Technische Leiter ist dem LPG·Vorsit· 
zenden direkt unterstellt, so daß der Bereich 
Instandhaltung gleichberechtigt neben bzw. 
mit dem Feldbau arbeitet. . 
Zu meinen Aufgaben als LPG·Vorsitzender 
gehört es, die Leitungsentscheidungen so zu 
treffen, daß die Verfügbarkeit der Technik 
entsprechend oen Erfordernissen im Feldbau 
gesichert und die Instandhaltung in den Pro­
duktionsprozeß integriert wird . Dazu haben 
wir bei der Wartung, Pflege, Konservierung 
und Abstelluflg der Technik ein straffes Re­
gime eingeführt. Die beiden Abteilungen der 
Feldwirtschaft müssen ihre Arbeit so planen, 
daß sowohl die Forderungen des Ackerbaus 
als auch die der systemati"schen Instandhal­
tung erfüllt werden. Vom Technischen Leiter 
erwarten wir andererseits auch genügend 
Kenntnisse der ackerbau lichen Probleme. 
Eine besonders große Bedeutung hat in un­
serer LPG die tägliche Pflege, da 70% der ge· 
sar(1ten zur Pflege bereitgestellten und ver­
güteten Arbeitszeit auf sie entfallen. Hier zu­
gelassene Versäumnisse sind auch nicht 
mehr in der Pflegestation wettzumachen. Bei 
uns führen die Mechanisatoren unter Verant­
wortung und Kontrolle der Feldbaubriga­
diere die tägliche Pflege durch. Die mate­
rielle Stimulierung dieser Arbeiten ist sowohl 
im Vergütungskatalog der L:PG als auch in 
der Prämienordnung geregelt. Entscheidend 
ist jedoch, daß die innerbetriebliche Ord· 
nung mit der notwendigen Konsequenz 
durchgesetzt wird und die erforderlichen 
Kontrollen mit Regelmäßigkeit erfolgen. 
Neben den Brigadieren üben auch die Werk­
stattleiter Kontrollfunktionen aus. Darüber 
hinaus leistet unser Verkehrssicherheitsaktiv 
eine zielstrebige Arbeit, Z. B. bei Ausfahrt­
kontrollen . Gerade bei Maschinen, die kei­
nen ständigen Fahrer haben, ist die Kontrolle 
der tägliChen Pflege besonders wichtig. 
Hierzu besteht eine besondere innerbetrieb­
liche Regelung auf der G~undlage einer fe­
sten Zuordnung dieser Maschinen zu den 
Brigadieren. 
Die Pflegegruppen 1 bis 4 werden in der 
Pflegestation durchgeführt. Dazu teilen die 4 
innerbetrieblichen Tankstellen der Pflegesta­
tion jeden Mittwoch den DK-Verbrauch der 
einzelnen Maschinen mit. Die Pflegepläne 
für die folgende Woche liegen Freitag den 
Abteilungen zur Arbeitsbesprechung vor. Ein 
zeitlicher Austausch der Maschinen ist bis zu 
einem Tag vo'r dem Pflegetermin möglich. 
Dem'muß der Leiter der Pflegestation zustim-

. men. 
Zu den Arbeiten in der Pflegestation gehört 
die Überprüfung des allgemeinen Pflegezu­
stands sowie der Verkehrs- und Betriebssi· 
cherheit, der Vollständigkeit der Ausrüstung 
und der Bordpapiere. Wöchentlich werden 
dazu auf innerbetrieblichen Vordrucken In­
formationen über den Pflege- und Allgemein­
zustand der Maschinen an den Technischen 
Leiter gegeben und in Leitungssitzungen, Bri­
gadeversammlungen uSW. ausgewertet. 
Bewährt hat sich die seit 1984 arbeitende 

Diagnosestation mit dem Diagnosesystem 
DS 1000, für dessen Bedienung 4 ausgebil­
dete Schlosser zur Verfügung stehen. Der 
Einsatz des DS 1000 erfolgt zu jeder Pflege­
gruppe 3. Darüber hinaus werden alle selbst­
fahrenden Großmaschinen vor jeder _Kampa­
gne mit Hilfe des DS1000 überprüft, ab 1988 
auch nach der Kampagne, um mehr Informa­
tionen für die Instandsetzung zu bekom- . 
men. 
In Abstimmung mit dem VEB KfL ist unsere 
Genossenschaft für die Durchführung der 
Hauptüberprüfung autorisiert. . 
Die Ergebnisse der Diagnose werden auf 
Protokollen festgehalten und der Lebenslauf­
akte beigefügt. Sie liefern somit wichtige In­
formationen für die Pillnung und Durchfüh­
rung der Instandsetzung. 
Das DS 1000 ist für uns ein unverzichtbares 
Hilfsmittel zur Verlängerung der Laufzeiten 
sowie -zur' Einsparung von DK, Instandset­
zungsmaterial ul)d -kosten geworden . D,ie 
Senkung der Instandhaltungskosten von , 
16,10 M/GE im jahr 1985 auf 13,90 M/GE Im 
jahr 1987 führen wir mit auf die ordnungsge­
mäße Diagnose zurück. Durch die koopera­
tive Zusammenarbeit im Territorium ist die 
Technik der 4 LPG Tierproduktion in die Lei­
stungen des Pflegestützpunkts integriert. Au­
ßerdem betreuen wir die Technik der M.olke-
rei Wittenberg, des VEG Mast Abtsdorf, der 
ZBO und eines örtlichen Industriebetriebs. 
Die Pflege der Anhänger im Pflegestützpunkt 
wird gegenwärtig zu' 60% zweimal und zu 
40 % einmal im jahr durchgeführt. Zukünftig 
soll ausschließlich ein zweimaliger Turnus 
für alle Anhänger angestrebt werden. Das ist 
deshalb so wichtig, weil für die meisten An­
hänger eine feste Zuordnung zu den Briga­
den nicht möglich ist und die Verkehrs­
sicherheit stets gewährleistet werden muß. 
Bei allen Fragen der Pflege und Wartung 
sind in erster Linie die Aktivität und die Kon­
sequenz des LPG-Vorstands notwendig. Al ­
les das, was leitungsseitig durchzusetzen ist, 
was das bewußte Handeln der Menschen 
voraussetzt, kann nicht durch die Errichtung 
moderner Anlagen ersetzt werden. Auch die 
mit der neuesten Technik ausgerüstete Pfle­
gestation ist nur ein Hilfsmittel. Sie kann nur 
dört ihre Funktion erfüllen, wo von den Ge­
nossenschaftsmitgliedern und vor, allem von 
den Leitungskadern erkannt wird, was gut 
gepflegt wir'd, verursacht weniger Reparatu­
ren, und wo auch danach gehandelt wird. 
Die Konservierung und Ab'stellung der Tech­
nik erfolgen durch die Brigaden des Feld­
baus nach dem Abschluß der jeweiligen 
Kampagne. Wir orientieren auf eine kontinu­
ierliche Abstimmung. Die staatlich festgeleg­
ten Kontrolltage sind wichtige Termine und 
gleichzeitig Ansporn . Großen Wert legen wir 
auf ord~ntlich ausgefüllte Abstellprotokolle 
als Grundlage für die Instandsetzung. 

Einheitlicher Plan der Instandhaltung -
ein verbindliches Leitungsdokument .--
Die Instandhaltung ordnen wir dort ein, wo 
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sie mit dem geringsten Aufwand und 'in ho· 
her Qualität durchgeführt werden kann. Die' 
ser Grundsatz bestimmt bei uns die Koopera· 
tion mit dem VEB Kfl. Basis sind der Instand· 
haltungsplan der LPG und der des Kreises. 
Der gemeinsam mit dem VEB KfL erarbeitete 
Plan ist für beide Partner das entscheidende 
Leitungsdokument. 
Wir müssen die umfangreichen Instandhal· 
tungsaufgaben und die höheren Anforderun· 
gen an die Durchführung der Rationalisie· 
rungsmaßnahmen mit den vorhandenen Ar· 
bettskräften bewältigen. Deshalb ist die Stei· 
gerung der Arbeitsproduktivität in unseren 
Werkstätten und im · VEB KfL erforderlich .' 
Mit dem einheitlichen Plan der Instandhal· 
tung wollen wir SichEtrheiten für beide Part· 

ner schaffen. Diese Fragen sind Gegenstand 
der Beratungen im- Kooperationsrat, wobei 
die Probleme der LPG Tierproduktion mit 
einbezogen werden. 
Der einheitliche Plan der Instandhaltung 
wird durch den Rat des Kreises verbindlich 
bestätigt. Auf dieser Basis arbeiten wir seit 
3 jahren und werden auch zukünftig zum ge­
genseitigen Nutzen unsere Beziehungen wei­
ter ausbauen. Die materielle Absicherung 
der Instandhaltung ist eine entscheidende 
Voraussetzung dafür, daß eine planmäßige 
Arbeit geleistet wird . 
Den betrieblichen Rationalisierungsmittelbau 
ordnen wir in die Aufgaben des VEB KfL ein, 
d. h., wir fertigen vor allem Rationalisie­
rungsmittel für die Lösung von Spezialaufga-

Zur Qualitätssicherung im VEB Kreisbetrieb 
für Landtechnik Prenzlau 

Ing. Peter Schmidt., KOT, BGL-Vorsitzender des VEB Kreisbetrieb tür Landtechnik Prenzlau 

Für die 14 VEB KfL und den VEB LTA des Be· 
zirks Neubrandenburg wurde vor einigen 
jahren eine spezielle Ordnung zur Sicherung 
der Qualität in der Instandsetzung und im ei· 
genen Rationalisierungsmittelbau erarbeitet. 
Einen außerordentlich hohen moralischen Ef· 
fekt bei unseren Werktätigen hat die vom 
Kombinat vorgenommene Einstufung der Be­
triebe in 5' Qualitätsgruppen. Diese Einstu­
fung der Betriebe erfolgt auf der Grundlage 
einer vom Kombinatsdirektor festgelegten 
Überprüfung der Betriebe durch eine Kom­
mission von Vertretern aller Betriebe, die uno 
ter Lei\lmg der TKO steht. Die Aufgabe die· 
ser Kommission besteht darin, in bestimmten 
Abständen die Qualität der Instandsetzung 
und des Rationalisierungsmittelbaus zu über· 
prüfen und aufgrund der erreichten Ergeb· 
nisse eine Einstufung des Betriebs vorzu­
schlagen. Diese Einstufung gilt bis zur näch· 
sten Überprüfung, die mehrmals im jahr er· 
folgt. 
Schlosser, die eine gute Qualität liefern, er· 
halten in 3 Stufen die Anerkennung "Bester 
Qualitätsarbeiter" . 
Aus dem Qualitätssicherungssystem des 
Kombinats wurden die entsprechenden 
Grundsätze für den VEB Kreisbetrieb für 
Landtechnik Prenzlau abgeleitet, mit deren 
Verwirklichung wir die Nullfehlerproduktion 
anstreben. Bei der Beurteilung der Qualität 
ist die Anwendung des Qualitätspasses eine 
entscheidende Voraussetzung. Wir wenden 
diesen besonders bei der spezialisierten In· 
standsetzung der Technik sowie im Rationali· 
sierungsmittelbau und in der Neufertigung 
an. 
Als wesentliche Bedingung für Qualitätsar­
beit in der Instandsetzung und in der Ratio­
nalisierungsmittelfertigung ist die Technolo· 
gie anzusehen. Sie ist für uns das Bindeglied 
der Durchsetzung neuester wissenschaftlich· 
technischer Erkenntnisse und trägt maßgeb­
lich zur Senkung des Produktionsverbrauchs 
in unserem VEB KfL und auch in den Betrie· 
ben der Pflanzen- und Tierproduktion bei. 
Gegenwärtig hat die technologische Arbeit 
im Rahmen der Produktionsvorbereitung 
noch nicht immer den erforderlichen Vor­
lauf. 
Das gilt vor allem für die Fertigung neuer Ra· 
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tionalisierungsmittel und deren Erpro· 
bung . 
Ein Bestandteil der Qualitätssicherung in der 
I nstandsetzung und im Rationalisierungsmit· 
telbau ist die Qualitätskontrolle. Ihre Ergeb­
nisse sind für uns u. a. Grundlage zur objekti· 
ven Bewertung der Qualität sowie Primärda· 
ten zur Stimulierung im Wettbewerb . Das 
Qualitätskontrollregime unseres Betriebs um· 
faßt: 
- Qualitätsprüfung durch den Arbeitsaus· 

führenden (~elbstkontrolle) 
- Qualitätskontrolle durch den Leiter des Ar· 

beitskollektivs (Meister) 
- Qualitätskontrolle durch die TKO 
- Erzeugnisprüfungen durch das Qualitäts-

aktiv. 
Bei uns hat die Selbstkontrolle Priorität. Wir 
gehen davon aus, daß jede für die Sicherung 
der Qualität zusätzlich organisierte Qualitäts· 
kontrolle neben ihren Vorteilen auch Kosten 
verursacht. Als vorteilhaft für die Effektivität 
der Qualitätskontrolle haben sich in der Pra· 
xis die sinnvolle Koordinierung der .Selbst· 
kontrolle mit der Kontrolle durch die TKO 

. und die zielgerichtete erzeugnisbezogene 
Einflußnahme des betrieblichen Qualitätsak· 
tivs erwiesen. 

. Entsprechend unserer Verantwortung im 
Territorium werden wir unsere gesammelten 
Erfahrungen schrittweise inden Werkstätten 
der LPG und, soweit erforderlich, anderen 
Betrieben vermitteln, um eine Qualitätskon­
trollgruppe zu schaffen, die im Auftrag des 
RLN arbeitet. 
Im sozialistischen Wettbewerb 1989 werden 
im VEB KfL Prenzlau bezüglich der Qualitäts­
arbeit folgende Ziele gestellt: 
- weiterer Ausbau des Systems der Selbst· 

kontrolle und der Qualitätsarbeiterbewe· 
gung in der Instandsetzung und im Ratio· 
nalisierungsmittelbau 

- Senkung der Reklamationskosten gegen· 
über 1988 von 0,02% der finanzgeplanten 
Warenproduktion auf 0,01 % 

- Abschluß der Erzeugnisprüfungen bei al­
len prüfpflichtigen neuen Rationalisie· 
rungsmitteln mit der Qualitätsnote ,,2" 

- Beantragung weiterer Qualitätszertifikate 
bei der Erzeugnisgruppe "Einzelteilin­
standsetzung", so daß 1989 etwa 30 ge· 

ben. In den letzten jahren betraf das vor al­
lem Aggregate für die Pflanzgut- und Tabak­
produktion. Die LPG hat eine eigene kleine 
Rationalisierungsmittelwerkstatt, in der ganz· 
jährig, d. h. auch während der Arbeitsspit­
zen, produziert wird. Eine solche Kapazität 
ist aus unserer Sicht in der LPG nOlY{endig, 
da betriebsspezifi~he Probleme besser zu 
lösen sind und viele Ideen, die unmittelbar in 
der Arbeitskampagne entstehen, kurzfristi­
ger realisiert werden können. 
Da die Erstellung ingenieurtechnischer 00' 
kumentationen die LPG überfordern dürfte, 
ist auch auf diesem Gebiet eine enge Zusam· 
menarbeit mit dem VEB KfL erforderlich, der 
über die .entsprechenden Kapazitäten ver· 
fügt. A5~2 

prüfte und erteilte Zertifikate vorliegen 
werden. 

Zur moralischen und materiellen Stimulie· 
rung . der Qualitätsarbeit werden folgende 
Formen angewendet: 
- Bindung der Lohnprämie für Produktions­

arbeiter an die Qualitätsstufe 1 = 100 %; 
Stufe 2 = 60 %; Stufe 3 = 40 %. Die Bewer· 
tung bezieht sich auf einen Arbeitstag 
bzw. eine Schicht . Diese Regelung gilt 
auch für die leistungsorientierten Gehalts· 
zuschläge für Leitungskader des jeweili· 
gen Bereichs. 

- erhöhte Lohnprämie für Selbstkontrol· 
leure und Ver-gabe eines Wimpels mit der 
Aufschrift "Selbstkontrolleur" 

- Kamp.f um den Titel "Qualitätskollektiv" 
und Zahlung einer Kollektivprämie 

- Kampf um dell Titel "Qualitätsarbeiter" . 
Als Bedingungen für den Einzel· bzw. Kollek­
tivwettbewerb sind eingeordnet: 
- Einhaltung bzw. Überbietung der Quali· 

tätsparameter ~ 

- Einhaltung bzw. Unterbietung der ANG· 
Kosten (nach Richtwert) 

- unfallfreies Arbeiten nach der Bassow-Me· 
thode 

- Ordnung und Sauberkeit am Arbeitsplatz. 
Von den Selbstkontrolleuren und Qualitätsar· 
beitern erwarten wir eine aktive Einfluß· 
nahme auf die Einhaltung der technologi­
schen Disziplin in ihrem Arbeitsumfeld. 
Da wir der Erzeugnisgruppe "Spezialisierte 
Instandsetzung der Rübenerntetechnik" an­
gehören, messen wir auch hier unsere Er· 
gebnisse der Qualitätssicherung an den fort· 
geschrittenen Betrieben der Erzeugnis-· 
gruppe. Ebenso nehmen wir am Leistungs· 
vergleich des Kombinats teil.. 
Aus den Erfahrungen der letzten jahre kann 
abgeleitet werden, daß sich die Durchset· 
zung des Qualitätssicherungssystems und 
die komplexe Einbindung der Qualität als Kri· 
terium des Wettbewerbs bewährt haben. Bei· 
spielsweise wurde dem VEB KfL Prenzlau für -
die Instandsetzung der Technik zur Rüben · 
ernte die Qualitätsnote ,,2" bescheinigt. Die 
Garantiekosten der spezialisiert instand ge· 
setzten Rübenrodelader KS·6 wurden auf 
23,80 M je Maschine gesenkt (~O,07 % der 
Instandsetzungskosten je Maschine). A 5503 
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Anwendung des wissenschaftlich-technischen Fortschritts 
in den zentralen Kombinaten des Rationalisierungsmittelbaus 

) 

Obering. Emil Löffelholz, KOT, Generaldirektor des VEB Ausrüstungskombinat für Rlnder- und Schweineanlagen Nauen 

Die Entwicklung und Produktion von Maschi· 
nen und Ausrüstungen für die Land·, Forst· 
und Nahrungsgüterwirtschaft ist die Haupt· 
aufgabe der zentralen Kombinate des Ratio· 
nalisierungsmittelbaus. Wir realisieren und 
koordinieren die hauptsächlichsten wissen· 
schaftlich·technische" Vorleistungen und 
bestimmen damit wesentlich das techn.isch· 
technologische Niveau der Produktion im Ra· 
tionalisierungsmittelbau und die Qualität der 
Erzeugnisse. Durch die L~itung der Erzeug· 
nisgruppen tragen wir auch in den anderen 
Betrieben des Rationalisierungsmittelbaus 
über die arbeitsteilig organisierte Zusam· 
menarbeit zur Leistungssteigerung bei. 
In der Erzeugnisgruppe "Rationalisierungs· 
mittel der Tierproduktion", in der unter der 
Leitung des VEB Ausrüstungskombinat für 
Rinder· und Schweineanlagen Nauen alle 
Kombinate Landtechnik der Bezirke koopera· 
tiv zusammenarbeiten, wurden im Jahr 1988 
für 280 Millionen Mark Rationalisierungsmit· 
tel des zentralen Sortiments der Tierproduk· 
tion gefertigt. 
Im Zeitraum des laufenden Fünfjahrplanes ist 
u. a. die Fertigung von rund 75000 Einzeter· 
zeugnissen mit Maschinenbaucharakter so· 
wie von Standausrüstungen für die Rinder· 
produktion (1173000 Tierplätze) und für die 
Schweineproduktion (1017000 Tierplätze) 
vorgesehen . Schwerpunkte sind die Ausrü · 
stungen zur Erstmechanisierung von Ställen, 
vor allem zur Futterverteilung und Entmi· 
stung. 
Wir wissen, daß trotz der großen Produk­
tionssteigerungen, die die Werktätigen unse­
rer Kombinate und Betriebe in den letzten 
Jahren erzielt haben, der Bedarf an Ausrü­
stungen zur weiteren' Mechanisierung und 
Automatisierung noch nicht gedeckt wird. 
Um das zu verändern, muß die Intensivie­
rung in den Kombinaten und Betrieben des 
Rationalisierungsmittelbaus weiter beschleu­
nigt werden. Dazu sind mit Hilfe von Wissen­
schaft und Technik die Leistungen wesent­
lich zu steigern. 

. Zusammenarbeit mit wissenschaftlIch­
technischen Einrichtungen 
Die zentralen Kombinate des technischen 
Vorleistungsbereichs haben mit der Akade­
mie der Landwirtschaftswisssenschaften der 
DDR, der Ingenieurhochschule Berlin-War­
tenberg, der Technischen Universität Dres· 
den und der Wilhelm-Pieck-Universität 
Rostock Koordinierungs- bzw. Leistungsver­
träge abgeschlossen, die uns gemeinsam 
helfen, den wissenschaftlich-technischen 
Fortschritt sc~neller voranzubringen. Diese 
Verträge haben die Leistungen, die wir mit­
einander vereinbaren, ökonomisch zwingen­
der gestaltet. Nach einigen Jahren, in denen 
wir so zusammenarbeiten, kann ich einschät­
zen, daß wir gegenwärtig eine Situation ha­
ben, wo wir in der Forschung für die ~rzeug­
nisse schneller vorankommen, als wir sie 
durch entsprechende Leistungen in der Ferti ­
gung materialisieren können. Deshalb ist zu 
organisieren, daß unsere wissenschaftlich· 
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technischen Einrichtungen sich nicht nur mit 
der landwirtschaftlichen Technologie und 
Technik beschäftigen, sondern uns auch bei 
der Vorbereitung der Produktion unterstüt­
zen, damit wir die entwickelten Maschinen 
und Ausrüstungen effektiv produzieren und 
den Bedarf decken können. Wir haben des­
halb mehrfach in unseren Leistungsverträ­
gen gefordert, daß Ausrüstungen in der For­
schung erarbeitet werden, die dann auch mit 
Robotern und Automaten gefertigt werden 
können. Selbstverständlich müssen die Aus­
r9stungen so gestaltet sein, daß sie in erster 
linie den Anforderungen der Menschen und 
der Tiere entsprechen . Aber sie müssen 
auch mit hoher Effektivität produziert wer­
den können. 

Rationalisierung der Fertigung . 
Wesentliche Voraussetzungen für einen, ho­
hen Leistungsanstieg im Rationalisierungs­
mittelbau sind die maximale mehrschichtige 
Auslastung der vorhandenen Maschinen und 
Geräte sowie die weitere zielgerichtete Aus­
stattung mit leistungsfähigen Werkzeugma­
schinen und anderer Fertigungstechnik. Ne­
ben der Bereitstellung von Industrieausrü­
stungen ist auch aui diesem Gebiet der ei­
gene Beitrag zu erhöhen . Entsprechend dem 
wachsenden Bedarf sind die Kapazitäten für 
die Fertigungsmittelkonstruktion und -pro­
duktion auszubauen. Die Herstellung von Ra· 
tionalisie,rungslT!itteln für den eigenen tech· 
nologischen Prozeß ist in allen Kombinaten 
und Betrieben weiter zu entwickeln . 
Der eigene Beitrag zur Herstellung von Ein­
zelteilen und Baugruppen muß schneller 
wachsen, um die RationalisierungsmitteIpro­
duktion auf allen Ebenen stabil zu gewährlei· 
steno Dazu wollen wir in den zentralen Kom­
binaten des Rationalisienmgsmittelbaus und 
in anderen ausgewählten Betrieben hochef­
fektive mechanische Kapazitä'ten und andere 
Spezialtechnik konzentrieren und durch ko­
operative Nutzung eine hohe Auslastung si­
chern . Diese spezialisiert hergestellten Ein­
zelteile und Baugruppen sind für alle Bedarfs­
träge'r der Land·, Forst- und Nahrungsgüter· 
wirtschaft bereitzustellen. Dafür sollte ein 
Planungs- und Versorgungssystem aufge­
baut werden. 
Die Erhöhung des technologischen t}iveaus 
der Produktion erfordert sowohl die Nach· 
nutzung vorhandener Technologien als auch 
die Schaffung neuer Lösungen. Unter der 
Leitung der zentralen Kombinate des Ratio· 
nalisierungsmittelbaus wollen wir nachnut­
zungsbare Dokumentationen für Technolot 

\ gien ständig aktualisieren. Gleichzeitig ist die 
Normarbeit auf der Grundlage der Erfahrun­
gen über häufig wiederkehrende Arbeits­
gänge zu qualifizieren und verbindlich anzu­
wenden. Die Einführung der rechnergestütz­
ten technologischen Arbeit wird beschleu· 
nigt.' Größere Fortschritte müssen wir in der 
aktiven Zusammenarbeit auch auf dem Ge­
biet der Standardisierung erreichen, um die 
sich daraus ergebenden Vorteile wirksamer 
zu nutzen. Unter Einbeziehung der Inge-

nieurschulen Nordhausen und Friesack wol­
len die metallverarbeitenden Kombinate ein 
Datenbanksystem schaffen, das zentral ver· 
waltet und ständig aktualisiert wird. Es soll 
eine Hilfe für die Lösung technologischer 
Aufgaben und für die Arbeit mit Normen und 
Standards darstellen . . In unserem Kombinat 
haben wir Erfahrungen mit CAM-Arbeitssta· 
tionen in der technologischen Vorbereitung 
der Produktion gesammelt und sind dabei, 
ausgehend vom Stammbetrieb, in allen Kom· 
binatsbetrieben CAM-Arbeitsstationen in 
Technologie, Produktionsplanung, -vorberei­
tung und -kontrolle, Materialwirtschaft und 
für andere Gebiete immer wirksamer zu nut· 
zen. Damit wird ein stetig wachsender Bei­
trag zur Steigerung der Arbeitsproduktivität 
und zur Erhöhung der Effektivität geleistet. 
Eine' CAD-Arbeitsstation ist in Vorberei­
tung. 

Anwendung der Mikroelektronik 
In unserem Zweig werden eigene Kapazitä­
ten für die Produktion mikroelektronischer 
Bauelemente bzw. Ausrüstungen -aufgebaut. 
Dabei besteht eine sehr gute Zusammenar­
beit mit dem VEB Kombinat Landtechnische 
Instandsetzung und seinem Zentrum zur An­
wendung der Mikroelektronik. Ein Resultat 
der bisherigen Arbeit ist die neue, für die 
Produktion freigegebene rechnergesteuerte 
Flüssigfutter·Misch- und Verteilanlage. Mit 
der exakten Dosierung der 10 möglichen Fut· 
terkomp6nenten, gesteuert mit Prozeßrech­
nern, die wir in unserem Kombinat entwik­
kelt und gefertigt haben, wurden die Forde­
rungen des Pflichten heftes übererfüllt. Mit 
wirtschilftseigenem Futter .konnte in der Er-

- probungsanlage Hoyerswerda-Kühnicht eine 
Zunahme von 610 g Lebendmasse je Tier 
und Tag erzielt werden. Das System ist für 
die Modernisierung von Anlagen mit einer 
Kapazität ab 2000 Mastschweine gut geeig· 
net. 
Zukünftig werden auch Kraftsensoren für ejas 
elektronische Wägen - bestü~kt mit mikro· 
elektronischen Bauelementen - im Kombinal 
entwickelt und hergestellt. Gegenwärtig sind' • 
wir dabei, das vorzubereiten und zu organi­
sieren, damit wir in der Lage sind, nicht nur 
die massekontrollierte Fütterung zu betrei· ' 
ben, sondern auch die Tierwägung und an ­
dere Wägungen mikroelektronisch durchzu- . 
führen. 
Mit Hilfe der Bezirke werden Z. Z. Lösungen 
erarbeitet, damit wir die Standausrüstungen 
als eine der wichtigsten Positionen für die 
Verbesserung . der TIerhaltung bedarfsge· 
recht produzieren können. Dabei streben wir 
die komplexe flexible Automatisierung' an. 
Mit Unterstützung der Verantwortlichen im 
Bezirk Dresden realisieren wir dazu bei­
spielsweise ein umfangreiches Investitions­
vorhaben in unserem Betriebsteil Strehla. 

A5499 
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Exponate 

VEB AusrüstungskombInat für Rinder- und Schweineanlagen Nauen 

Rundteilschweißeinrichtung 

Die Rundteilschweißeinrichtung (Bild 1) stellt eine bewährte Rationali­
sierungslösung des teilautomatischen MAG-Schweißens im VEB Aus­
rüstungskombinat für Rinder- und Schweineanlagen Nauen dar, die 
in mehreren Kombinatsbetrieb~n Anwendung gefunden hat 

Notwendigkeit des Einsatzes 
Das Ziel der Entwicklung dieses Rationalisierungsmittels bestand 

· darin, Schweißarbeitszeit spürbar einzusparen sowie die Arbeits- und 
Lebensbedingungen zu verbessern. 
Unter der Voraussetzung der annähernd gleicngroßen Grund - und 
Hilfszeiten von rotationssymmetrischen Schweißbaugruppen bis zu 
einem Durchmesser von 300 mm und einer Höhe von 400 mm bot 
sich die vorliegende Lösung an. Durch Überlagerung der Grund- und 
Hilfszeiten können die Normzeiten fWr alle in Frage kommenden Bau ­
gruppen um 50 % gesenkt werden. Während im ~eilautomatischen Be· 
trieb die Schweißteile zwischen_dem sich drehenden Spannteller und 

· dem Andruckzylinder geschweißt werden, entnimmt der durch einen 
Schirm vor UV-Strahlung geschützte SCMweißer vom umgeschwenk-

· ten Spannteller die gesc.hweißte. Baugruppe und legt für den näch c 

sten Schweißvorgang die Einzelteile ein. . 
Eine Verbesserung der Arbeits- und Lebensbedingungen ergibt sich 
durch das Herauslösen ·des Schweißers aus dem unmittelbaren Pro ­
zeß. 
Die ständige Haltungsbelasrung und die Einatmung der Schweiß­
dämpfe entfallen. 

· Sild 1. · Rundt.eilschweißeinrichtung; 
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a Ständer, bAntrieb, c verstellbare Brennerhalterung, d Andruckzylin· 
der, ·e Höh~nverstellung (klemmbar), f Spannteller, 9 Handlauf, h Ver­
riegelung, i Mfttelständer, k ·selbst einrastender Massekontakt zur 

'Schweißstromzuführung 

d 

c 

11111111 

b 

Anwendungsbeispiele 
Die vorgestellte Rundteilschweißeinrichtung wird im VEB LlA Nauen, 
im VEB LlA Prenzlau, im VEB LlA Seehausen sowie - in Verbindung 
mit einer Längsnahtschweißanlage. - im VEB LlÄ Havelberg ange­
wendet Geschweißt werden Baugruppen thit rotationssymmetri­
schem Nahtverlauf: 
- Ketten räder 

Scharnierteile 
_. Lagerungen 
- Kupplungsteile 
- Doppelkettenräder 
- WellenstüR"lpfe 
- Spannspindeln. 
Einsatz finden diese Baugruppen u. a. in folgenden Erzeugnissen: 
- Annahmedosierer H 10.1/H 10.2 
- Grobfutterdosierer H 110 
- Kombinierter Festfutterdosierer H 830 
- Futterverteiler L450, L432, T037, T036 
- Standausrüstungen Rind . , 
Durch den Einsatz dieser Rationalisierungslösu·ng konnte insgesamt 
eine Arbeitszeite1\1sparung von 3200 h/)ahr und die Verbesserung 
von 5 Arbeitsplätzen erreicht werden. 
Zur Realisierung ist ein Aufwand von 80000 Mark erforderlich. 

Technische Daten 
Vom Musterbau des Nauener Stammbetriebs wurden im Rahmen ., 
von Nachnutzungen aus aem VEB Kombinat LEW Hennigsdorf der 
Grundaufbau einschließlich Steuerung gefertigt Die Anwenderbe­
triebe stellten die Schweißtechnik und die spezifische Peripherie be­
reit: 
- Schweißgleichrichter 
- Drahtvorschubgeräte, Hohlkabel und Brenner 

Schutzgasvecsorgung 
- Aufnahmevorrichtungen. 
Wichtige technische Qaten sind: 
Hauptabmessungen {ohne Steuerschrank) 
Länge rd. 1 600 mm 
Breite 1 200 mm 
Höhe 1700 mm 
Drehzahlen stufen los von 0,03 bis 3,14 U/min 
Werkstück-

. durchmesser 
Werkstück­
nöhe -
Steuerung 

max.300 mm 

max. 400 mm 
festverdrahtete Relaissteuerung (Handbetrieb und Au­
tomatikbetrieb möglich) .· 

Erfahrungen bei der Einsatzvorbereitung 

Gute ökonomische Ergebnisse wurden erzielt, na~hdem folgende 
Maßnahmen durchgesetzt worden waren: 
- separate gründliche Prüfung der Schweißeinrichtung im Versuchs­

feld des Rationalisierungsmittelbaus 
- Nach'yVeis von mehreren durchgehenden Schichten des Probebe­

triebs im Versuchsfeld 
- Erprobung aller Aufnahmevorrichtungen des vollen Produktions­

umfangs 
- Einarb..eitung des "Anwendungspersonals im Versuchsfeld 

Änderungen der technologischen Vorgaben in den APSK, Lohn­
scheinen und Zeichnungen 

- Abnahme der Rationalisierungslösung durch den Anwenderbe­
trieb und dessen TKO. 

A 5507 Dipl.-Ing . K. Kubat, KDT 
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Aus der Diskussion in den Arbeitskreisen 

In 6 Arbeitskreisen wurde der fachliche Er­
fahrungsaustausch geführt: 
- Instandhaltung 
- Leitung und Plan~ng der komplexen Me-

chanisierung 
- Rationalisierungsmittelbau 
- Leitung und Organisation der materiell-

technischen Versorgung 
- Aus- und Weiterbildung 
- Leitung, Planung und Organisation. 
Außer dem zusammenfassenden Bericht 
über die Arbeitsgruppentätigkeit veröffentli­
chen wir in diesem Heft Auszüge aus den 
Diskussionsbeiträgen folgender Autoren: 
Dipl.-Ing. Harry Hammermeister, Betriebsdi-

rektor, VEB Kreisbetrieb für Landtechnik Ky­
ritz, Bezirk Potsdam 
Ing. Horst Gust, Technischer Leiter, LPG(P) 
Ahrenshagen, Bezirk Rostock 
Albert Greeck, Vorsitzender, LPG(T) "Roter 
Stern" Wildberg, Bezirk Neubrandenburg 
Dipl.-Ing .-Ök. Hans Saath, Betriebsdirektor, 
VEB Landtechnischer Anlagenbau Dresden 
Dipl.-Agr.-Ök. Erhard Jawinski, Betriebsdi­
rektor, VEB Kreisbetrieb für Landtechnik 
Grimma, Bezirk Leipzig 
Ing. Horst Trilck, Hauptmechaniker, VEB 
Meliorationsbau Schwerin, Sitz Ludwigs­
lust 
Dip'-.-Ing. Ewald Müller, Fachdirektor Wis-

Wissenschaftlich -tech n ischer Fortsch ritt 

sensehaft und Technik, VEB Kombinat Ge· 
treideverarbeitung Gera, Stammbetrieb Nie­
derpöllnitz 
Dipl. -Ing .-Ök. Reinhard Wirth, Kombinats­
direktor, VEB Kombinat Landtechnik ,Karl­
Marx-Stadt 
Obering. Karl Seichter, Sektoren leiter, Rat 
des Bezirkes Schwerin, Fachorgan Land-, 
Forst- und Nahrungsgüterwirtschaft 
Hochschuling. Emil Harendt, Betriebsdirek· 
tor, VEB Landtechnischer Anlagenbau Frank­
furt (Oder) 
Dr.-Ing. Hans Peters, Direktor, Zentrum zur 
Anwendung der Mikroelektronik des VEB 
Kombinat Landtechnische Instandsetzung. 

und enge Kooperation im technischen Vorleistungsbereich 1) 

Instandhaltung 
Im Arbeitskreis "Instandhaltung" wurde her· 
ausgearbeitet, daß die entscheidenden Auf­
gaben darin bestehen, eine hohe Einsatzfä-. 
higkeit der technischen Grundfonds zu ge­
währleisten, ihre Nutzungsdauer und Zuver­
lässigkeit zu erhöhen, die Instandsetzungs­
qualität zu verbessern und den Aufwand für 
die Instandhaltung zu senken. 
Das System der planmäßig vorbeugenden In· 
standhaltung hat sich in der Landwirtschaft 
bewährt. Unter Beachtung der spezifischen 
Bedingungen ist es nunmehr zielstrebig auch 
in der Forst- und Nahrungsgüterwirtschaft 
sowie im Land- und Meliorationsbau anzu· 
wenden . 
Auf dem Gebiet der Pflege und Wartung, Ab­
stellung und Konservierung sowie beim Auf­
bau der Pflegestatiorien und bei der Errich­
tung überdachter Unterstellflächen wurden 
seit der letzten Bernburger Beratung 19B2 
gute Fortschritte erzielt. 
Durch eine straffere Leitungstätigkeit, bes· 
sere kooperative Nutzung und Schaffung 
weiterer materieller Voraussetzungen sind in 
allen Bereichen der Land-, Forst- und Nah­
rungsgüterwirtschaft die noch vorhandenen 
Unterschiede im Pflegeniveau zu überwin­
den. 
Im Arbeits.kreis bestand volle Übereinstim­
mung darüber, daß die vorhandene Diagno­
setechnik noch intensiver und umfassender 
genutzt werden muß, um die Verfügbarkeit 
der Technik zu erhöhen, die optimale 
Maschineneinstellung zu sichern, die Ener­
gieökonomie zu verbessern, Kosten und Ma­
terial einzusparen sowie die Qualität der In­
standsetzung zu ·erhöhen. Dazu ist vor allem 
eine zielgerichtete Qualifizierung der Kader 
erforderlich. 
Ebenso sind die Anstrengungen zu erhöhen, 
um die Rahmenpflegeordnung für stationäre 
Anlagen der Land-, Forst- und Nahrungsgü­
terwirtschaft durchzusetzen. Die täglichen 
und periodischen Pflegemaßnahmen müssen 
als Einheit realisiert werden. 

1) Au.szüge aus dem zusammenfassenden Bericht 
über die Diskussion in den Arbeitskreisen (Be­
richterstatter: Obering. K. Truhn, KOT, VEB Kom· 
binat landtechnik Schwerin) 
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Der Arbeitskreis empfiehlt, die vorbeugende 
Instandhaltung durch betriebswirtschaftliehe 
Methoden (Kostenvorgaben und -abrech­
nung je Maschine, Wettbewerb um lange 
Nutzungsdauer der Hauptbaugruppen) mehr 
zu stimulieren und zu fördern. 
Neben dem weiteren·Ausbau und der effekti­
veren Gestaltung der spezialisierten Instand­
setzung soll auch die Einzelteilinstandset­
zung weiter entwickelt werden. Die Aufgabe 
besteht darin, alle aufarbeitungsfähigen Teile 
im Bereich der Land-,' Forst- und Nahrungs­
güterwirtschaft der Einzelteflinstandsetzung 
und damit der Wiederverwendung zuzufüh­
ren . 
Bei einer Leistung von 1 Million Mark in der 
Einzelteilinstandsetzung werden in der 
Volkswirtschaft mehr als 3 Millionen Mark 
für die N~ufertigung von Ersatzteilen und 
fast 300 Tonnen Walzstahl gespart. 
Die weitere Erhöhung des Umfangs der Ein­
zelteilinstandsetzung stellt auch zunehmend 
höhere technologische Anforderungen. Des­
halb ist die Zuführung von entsprechenden 
Werkzeugmaschinen notwendig. 
Um die wachsenden Instandsetzungsaufga­
ben mit den dafür vorhandenen Kräften 
durchführen zu können, ist in allen Instand­
haltungseinrichtungen eine wesentliche Stei­
gerung der Arbeitsproduktivität und der Ef­
fektivität erforderlich. Im Arbeitskreis wurde 
darüber beraten, wie durch Verbesserung 
der technologischen Arbeit, durch Konzen ­
tration, Spezialisierung, Kooperation ' und 
Kombination der Instandsetzung für den Be­
reich der Land-, Forst- und Nahrungsgüter­
wirtschaft diese Aufgabe ge~elt verwirklicht 
werden kann. Ein Lösungsweg wird darin ge­
sehen, daß die Hoch- und Fachschulkader 
verstärkt zur Erarbeitung von progressiven 
Tech[lologien, zur Konstruktion von Rationa­
lisierungsmitteln sowie zur Erarbeitung und 
Durchsetzung von Normen und Normativen 
eingesetzt werden. 

Leitung und Planung der komplexen 
Mechanlsierung 
Im Arbeitskreis "Leitung und Planung der 
komplexen Mechanisierung der sozialisti­
schen Land-, Forst- und Nahn.Jngsgüterwirt­
schaft" wurde festgestellt, daß der Intensivie-

rungsprozeß und die damit verbundenen. ho­
hen Leistungsziele bis 1990 und darüber hin­
aus mit den Ausrüstungen, die jetzt zur Ver­
fügung stehen und die die Volkswirtschaft im 
Rahmen der Möglichkeiten in den nächsten 
Jahren bereitstellt, zu erfüllen sind . Deshalb 
besteht die wichtigste Aufgabe darin, in allen 
Genossenschaften und Betrieben des Verant­
wortungsbereichs die effektivste Nutzung 
der vorhandenen materiell-techniscnen 
Fonds zu gewährleisten . 
Entsprechend der Bedeutung, die der Me­
chanisierung bei der umfassenden Intensi­
vierung und Steigerung der Arbeitsprodukti­
vität zukommt, geht es in der weiteren Arbeit 
besonders darum, das Niveau der Leitung 
und Planung der komplexen Mechanisierung 
der Land-, Forst- und Nahrungsgüterwirt­
schaft auf allen Leitungsebenen weiter zu 
vervollkommnen und in allen Produktionsab­
schnitten zu verwirklichen. Angefangen vom 
Ministerium, über die Räte der Bezirke und 
die Räte der Kreise sowie in den Kombina­
ten, Betrieben und Genossenschaften ist die 
Reproduktion der technischen Grundfonds 
komplex zu leiten, um so die aufeinander ab­
gestimmte Zuführung neuer Technik und 
Aussonderung der verschlissenen Maschi­
nen sowie die Instandhaltung der vorhande­
nen technischen Grundfonds bei gleichzeiti­
ger Modernisierung zu gewährleisten. 

' Im Arbeitskreis wurde auf einige Probleme 
hingewiesen, die auch mit Hilfe anderer 
Zweige der Volkswirtschaft, besonders des 
Maschinenbaus, gelöst werden müssen: 
- der weiter zunehmende Verschleißgrad 

der Ausrüstungen in allen Bereichen der 
Land-, Forst- und Nahrungsgüterwirt­
schaft 

- die unzureichenden Möglichkeiten zur 
Reproduktion des Anhängerbestands und 
der Personentransportfahrzeuge 

- die bisher unbefriedigende Bereitstellung 
von Stallarbeitsmaschinen 

- die Notwendigkeit, die Kapazitäten in·der 
Fleischwirtschaft, im Bereich der Kühl­
und lagerwirtschaft, in der Milchgewin­
nung und Milchverarbeitung sowie in der 
Stärkeindustrie schneller zu modernisie­
ren bzw. zu erweitern. 

Eine Hauptaufgabe der weiteren Mechanisie-
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rung vor allem in der Pflanzen- und Tierpro· 
duktion, aber auch in den anderen Bereichen 
der laQd-, Forst- und Nahrungsgüterwirt­
schaft ist die Modernisierung des Ausrü· 
stungsbestands, die die Steigerung der Ar­
beitsproduktivität zum Ziel hat. Der bis zum 
Jahr 1995 erwartete Arbeitskräfterückgang 
und die Kompensation des bereits vorhande­
nen Arbeitskräftedefizits erfordern unauf· 
schiebbar neue technische lösungen, die 
die überdurchschnittliche Steigerung der Ar· 
beitsproduktivität ermöglichen. I nsgE!samt ist 
das wissenschaftlich-technische Niveau der 
Technik schneller zu erhöhen. 
Im Arbeitskreis wurde wiederholt betont, 
daß die Hauptquelle zur Deckung des pro· 
duktionsbedingt wachsenden Energiebedarfs 
die energiewirtschaftliche Rationalisierung 
ist. Die weitere leistungsentwicklung im 
VolksWlrtschaftszweig muß weiterhin bei 
etwa gleichbleibendem Gesamtenergiever· 
brauch gewährleistet werden. Notwendig ist 
dabei, die energiewirtschaftlichen Maßnah­
men in die langfristigen Investitionspläne 
entsprechend ihrer Rang- und Reihenfolge 
nach energieträgerkonkreten Einsparungsef­
fekten und volkswirtschaftlichem Aufwand 
einzuordnen. In jedem Bezirk sollte entspre­
chend den territorial unterschiedlichen Be­
dingungen die Verantwortung bei der Vorbe­
reitung und Durchführung der Rationalisie­
rungsmaßnahmen auf energetischem Gebiet 
in den Betrieben der land-, Forst: und Nah­
rungsgüterwirtschaft verbindlich festgelegt 
werden. Ein Schwerpunkt ist die Transport· 
optimierung. 
Bewährt haben sich Führungsbeispiele inner­
halb der Wissenschafts-Produktions ·Koope· 
ration zur praxisnahen und breitenwirksa­
men Umsetzung wissenschaftlicher Ergeb­
nisse (gleichzeitig Konsultationspunkt). 
Ebenso sind auch die Erfahrungen der ener­
giewirtschaftlich vorbildlich arbeitenden Be­
triebe des Territoriums zu nutzen. 

Rationalisierungsmittelbau 
Im Arbeitskreis "Rationalisierungsmittelbau" 
wurde darüber beraten, wie der technische 
Vorleistungsbereich der land-, Forst- und 
Nahrungsgüterwirtschaft seine zunehmende 
Verantwortung für die weitere Mechanisie­
rung und schrittweise Automatisierung 
durch wachsende Leistungen des eigenen 
Rationalisierungsmittelbaus wahrnimmt. Der 
Hauptweg dazu ist die Intensh ierung in den 
eigenen Kombinaten und Betrieben. Zu ver­
tiefen ist dabei die Zusammenarbeit unter­
einander und mit anderen Zweigen der 
Volkswirtschaft. 
Die Anstrengungen sind darauf ·zu richten, 
die wichtigsten Rationalisierungsmittel in ei­
ner spezialisierten Produktion mit höchster 
leistungsfähigkeit, Effektivität und Qualität 
zu produzieren, um den Bedarf rascher zu 
decken. Dazu werden die zentralen Kombi­
nate des Rationalisierungsmittelbaus vorran­
gig profiliert. Erarbeitet werden soll ein ein­
heitliches zentrales Produktionssortiment für 
die land-, Forst- und Nahrungsgüterwirt­
schaft insgesamt. Da der Rationalisierungs­
mittelbau in einer Vielzahl von Betrieben so­
wie verschiedenen Bereichen und Verant­
wortungsebenen realisiert wird, ist die Er­
zeugnisgruppenarbeit weiter zu vertiefen 
und zu qualifizieren, um ein koordiniertes, 
effektives Zusammenwirken aller Kapazitäten 
zu gewährleisten. 
Neue Anforderungen an die Schaffung des 
notwendigen wissenschaftlichen Vorlaufs er-
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geben sich besonders bei der Erarbeitung 
komplexer Lösungen zur Anwendung der 
Schlüsseltechnologien. Das ist eine Heraus­
forderung an die wissenschaftlichen Einrich­
tungen, vor allem au'ch an das Zentrum zur 
Anwendung der Mikroelektronik und die ,auf 
diesem Gebiet arbeitenden Betriebe. 
Der Umfang des Rationalisierungsmittelbaus 
für den eigenen technologischen Prozeß ist 
bedeutend zu erhöhen und eine maximale 
Auslastung der modernen Technik für die 
Fertigung zu sichern. In diesem Zusammen­
hang wurde auch die Notwendigkeit betont, 
daß gerade in diesem Bereich die Kapazitä­
ten für die mechanische Bearbeitung und 
den Korrosionsschutz erweitert werden müs­
sen. 
Die Beratung , im Arbeitskreis brachte zum 
Ausdruck, daß neben den eigenen leistun­
gen die planmäßigen Zulieferungen von Ein­
zelteilen und Baugruppen aus der Serienpro­
duktion der Industrie im arbeitsteiligen Pro­
zeß gesichert werden müssen. 
Weiterhin wurde herausgearbeitet, daß die 
VEB landtechnischer Anlagenbau für die Er­
zielung schneller Fortschritte bei der Ratio­
nalisierung und Rekonstruktion in der Tier­
produktion und für die Erhöhung des 
Tempos bei der Erstmechanisierung verant­
wortlich sind . 
Zur Sicherung der Montageleistungen bei 
der Rationalisierung und Rekonstruktion in 
der bezirksgeleiteten Nahrungsgüterwirt­
schaft wird vorgeschlagen, das VE Kombinat 
Rationalisierungsmittelbau und materiell­
technische Versorgung der Nahrungsgüter- ~ 
wirtschaft mit seinen Betrieben beschleunigt 
auszubauen und die Kooperation mit den an­
deren rationalisierungsmittelherstellenden 
Kombinaten und Betrieben der land-, Forst­
und Nahrungsgüterwirtschaft zu entwik­
kein . 

leitung und Organisation 
der materiell-technischen Versorgung 
Im Ergebnis der Diskussion im Arbeitskreis 
"leitung und Organisation der materiell­
technischen Versorgung" besteht Überein­
stimmung dazu, daß die Versorgung der Ge­
nossenschaften, Betriebe und Einrichtungen 
der land-, Forst- und Nahrungsgüterwirt­
schaft mit Produktionsmitteln, Produktions­
hilfsmitteln, Agrochemikalien, metallurgi­
schen Erzeugnissen, Ersatzteilen und Ener­
gieträgern für die. weitere Intensivierung der 
Produktion mit höherer Effektivität zu si· 
chern ist. Nachdrücklich wurde eine stabi· 
lere Ersatzteilbereitstellung durch die Indu­
strie gefordert. 
Ausgehend von den guten Frfahrungen in 
den Bezirken Erfurt, Magdeburg u. a. sowie 
im VE Kombinat Industrielle Tierproduktion 
wurde die Zielstellung begrüßt, in der land-, 
Forst· und Nahrungsgüterwirtschaft eine ein­
heitliche komplexe lösung der materiell· 
technischen Versorgung für die Instandhal· 
tung und Modernisierung sowie für den Ra­
tionalisierungsmittelbau mit Ersatzteilen, Bau­
gruppen und Material zu schaffen und die 
Vorzüge der elektronischen Datenverarbei· 
tung zur Rationalisierung durchgängig in al­
len leitun.gsebenen zu nutzen. Das WTÖZ 
landtechnische Instandhaltung und speziell 
sein Materialwirtschaftliches Zentrum sollen 
sich durch wissenschaftlich-technische Vor· 
laufarbeiten" durch Bearbeitung und Durch­
setzung .einheitlicher Hard· und Software· 
konzeptionen und vor allem durch eigen· 
ständige lösungen solcher Aufgaben, wie 

Planung, Bilanzierung, Vertragsgestaltung 
und Kontrolle sowie Erarbeitung und Anwen· 
dung staatlicher Normen des Verbrauchs 
und der Bestandshaltung, zu einem aktiven 
zentralen Koordinator zwischen den Betrie­
ben und Kombinaten innerhalb der land·, 
Forst- und Nahrungsgüterwirtschaft sowie 
mit den Industrieministerien und ·kombina­
ten entwickeln. 
Die langfristigkeit sowie die Verbindlichkeit 
der Planung der materiell-technischen Ver­
sorgung muß wesentlich erhöht werden . Ge· 
meinsam mit den Partnern der Industrie soll 
erreicht werden, daß die Genossenschaften, 
Betriebe und Einrichtungen der land·, Forst­
und Nahrungsgüterwirtschaft jeweils bis 
zum Oktober des Vorjahrs, d. h. bis zum Zeit­
punkt der Bestellung neuer Technik, der Pla­
nung der Instandsetzung und Aussonderung 

,sowie der Produktion, über eine sichere 
Fondszuweisung für das Folgejahr verfü­
gen. 
Gegenstand der Aussprache war auch der 
Beitrag der VEB Materiell-technische Ver­
sorgung der landwirtschaft zur bedarfsge­
rechten Versorgung mit Agrochemikali~n 

und sonstigen Produktionsmitteln, wie Wei­
dezauntechnik, Folienerzeugnissen u. a., die 
die Genossenschaftsbauern und Arbeiter in 
der land-, Forst- und Nahrungsgüterwirt­
schaft für ihre tägliche Arbeit benötigen. 
Aufbauend auf den Ergebnissen der Arbeit 
mit Führungsbeispielen zum Einsatz der 
Computertechnik in der Materialwirtschaft 
wird vorgeschlagen, die weitere sorgfältige 
Auswertung und die Breitenanwendung die­
ser Arbeits- und leitungs methode in allen Be­
zirken und Kreisen sowie in den zentralgelei­
teten Kombinaten und Betrieben zu sichern. 

Aus- und Weiterbildung 
In der Beratung des.. Arbeitskreises "Aus- und 
Weiterbildung" wurden viele Er:f~hrungen 
zur Erhöhung des Niveaus der Aus- und Wei­
terbildung zusammengetragen und lösungs­
vorschläge zur weiteren Qualifizierung her­
ausgearbeitet. Besonders wurde die Notwen­
digkeit betont, höhere Anforderungen an die 
leitung, Planung und Organisation der tech­
nischen Aus- und Weiterbildung zu stellen. 
Dazu werden die grundlegenden Weiterbil: 
dungserfordernisse mit mehrjährigem Vor­
lauf erarbeitet und den Fachorganen der 
Räte der Bezirke und Kreise, den Kombina­
ten der landtechnik sowie der Forst- und 
Nahrungsgüterwirtschaft, den Betriebsaka­
demien bzw. Betriebsschulen als zentrale 
Orientierung durch das Ministerium für 
Land-, Forst- und Nahrungsgüterwirtschaft 
übergeben. Begrüßt wurde die Profilierung 
der Ingenieurschule Friesack zum zentralen 
Weiterbildungszentrum für den technischen 
Vorleistungsbereich _ 
Ergänzend dazu wurde mit Nachdruck unter­
strichen, daß für die Weiterbildung der 
Hoch- und Fachschulkader die Möglichkei­
ten des postgradualen Studiums "Automati­
sierungstechnik" und ..Informationstechnik" 
sowie die lehrgangsangebote der KDT, der 
awig und der Universitäten, Hoch- und Fach­
sCh,ulen umfassender genutzt werden müs­
sen. Verstärkt werden sollte die Aus- und, 
Weiterbildung von Konstrukteuren und 
Technologen. 
Empfohlen wurde, daß nach dem Geraer Bei­
spiel in allen Bezirken die Aufgaben im tech­
nischen Vorleistungsbereich des Territo­
riums umfassend in die Bezirksprogramme 
der Aus- und Weiterbildung eingeordnet 
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werden. Übereinstimmend wurde die Not· 
wendigkeit zum Ausdruck gebracht, daß die 
Betriebe der Landtechnik als Stützpunkte der 
Arbeiterklasse auf dem Lande ihre Verant­
wortung für die Ausbildung zum Erwerb von 
Berechtigungen und Befähigungen für die 
mobile und stationäre Technik, die Fahr­
schulausbildung und die wissenschaftlich ­
technische, arbeitsplatzbezogene Qualifizie­
rung der Mechanisatoren in höherer Quali­
tät, einschließlich der verstärkten Ausbil­
dung zur Sicherung des Gesundheits-, Ar­
beits- und Brandschutzes, wahrzunehmen 
haben . 
Es. wird vorgeschlagen, die obligatorische 
Weiterbildung für Lehr· und Prüfberechtigte 
sowie für Genossenschaftsbauern und Arbei­
ter, die über einen Berechtigungsnachweis 
verfügen, einheitlich für die gesamte Land-, 
Forst- und Nahrungsgüterwirtschaft zu re­
geln und die Aufgaben der Spezialschule für 
Landtechnik Großenhain in dieser Richtung 
weiterzuentwickel n. 
Ein weiterer Vorschlag betrifft den Ausbau 

. und die entsprechende Ausstattung der Be­
triebsakademien bzw. Betriebsschulenmit ih­
ren Abteilungen Aus- und Weiterbildung der 
Kombinate Landtechnik zu bezirklichen Zen­
tren der technischen Aus- und Weiterbil­
dung für die Land-, Forst- und Nahrungsgü­
terwirtschaft. 

Leitung, Planung und Organisation 
Im Arbe1tskreis "Leitung, Planung und Orga­
nisation" wurde herausgearbeitet, daß die 

Leistungen des technischen Vorleistungs be­
reichs der Land-, Forst- und Nahrungsgüter­
wirtschaft immer nachhaltiger den Aufwand, 
die Effektivität und das Ergebnis in der Pri­
märproduktion und in der Verarbeitung be­
stimmen. 
Alle staatlichen Leitungen, vom Ministerium 
bis in jeden Kreis, sind aufgefordert, auf der 
Grundlage der strategischen Entscheidun­
gen zur Entwicklung der Primärproduktion 
und der Verarbeitung den technischen Vor­
leistungsbereich in ihrem Verantwortungsbe­
reich für die nächsten Jahre zu profilieren 
und dessen Entwicklung zu fördern. 
Es gibt Übereinstimmung darin, daß bei der 
beschleunigten Durchsetzung von Schlüssel­
technologien die Mikroelektronik und die 
Robotertechnik einen besonderen Schwer­
punkt bilden und vorrangig dort zur Anwen­
dung kommen, wo der höchste Effekt zur 
Steigerung der Bruttoproduktion erreicht 
und derzeit noch ein hoher Anteil körperlich 
schwerer Arbeit geleistet wird. Das muß 
beim Einsatz der verfügbaren Investitionen 
beachtet werden. 
Empfohlen wird, unter leitung der Fachor­
gane der Räte der Bezirke die Zusammenar­
beit zwischen dem VEB Kombinat Landtech­
nik und den anderen bezirklichen Kombina­
ten der Land-, Forst- und Nahrungsgüterwirt­
schaft zur Leitung und Planung der Instand­
haltung und der RationalisierungsmitteIpro­
duktion weiter zu vertiefen. 
Die Verantwortung des Rates dßs Kreises be­
steht darin, über den VEB Kreisbetrieb für 

Kooperation bei der Instandsetzung 

Landtechnik den einheitlichen Instandhal­
tungsplan der Land-, Forst- und Nahrungsgü­
terwirtschaft des Kreises zu erarbeiten und 
die Rationalisierung und Rekonstruktion so­
wie die kreisliehe RationalisierungsmitteIpro­
duktion bei Sicherung der bezirklichen und 
zentralen Verpflichtungen zu organisieren. 
Nach Beratung im RLN sollten die Pläne vom 
Rat des Kreises bestätigt und damit zu ver­
bindlichen Dokumenten erhoben werden . 
Über diesen Weg werden eine enge Koope­
ration gewährleistet, alle im Kreis vorhande­
nen Kapazitäten im technischen Vorlei­
stungsbereich genutzt sowie weitere territo­
riale Reserven erschlossen. 
Den Räten der Kreise und Bezirke wird emp­
fohlen, regelmäßig die Kontrollen und den 
Leistungsvergleich zum Stand der Wartung, 
Pflege, Konservierung und Abstellung mit 
den Leitungen der Betriebe und den Vorstän­
den der LPG auszuwerten. 
Den Inspektoren Landtechnik als staatlichen 
Beauftragten sollte die erforderliche Unter­
stützung und Förderung für ihre Arbeit gege­
ben werden. 
Für die Neugestaltung und Vereinheitlichung 
der ökonomischen Regelungen für den Zeit­
raum ab 1990 werden die notwendigen Nor­
mative und Normen ausgearbeitet, damit sie 
wesentlich zur Leistungs-, Produktivitäts­
und Effektivitätserhöhung und zur Zusam­
menarbeit aller Bereiche beitragen und den 
Leistungsvergleich zwischen den Kollektiven 
ffi~Mn. • 
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und beim Rationalisierungsmittelbau im Kreis Kyritz 
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Der Kreis Kyritz im Bezirk Potsdam hat eine 
landwirtschaftliche Nutzfläche von 57391 ha. 
Die 12 LPG Pflanzenproduktion bearbeiten 
54859 ha LN, davon 39656 ha Ackerland und 
15203 ha Grünland. 
35 Tierproduktionsbetriebe, davon 29 LPG 
Tierproduktion, 5 VEG Tierproduktion und 
1 Pferdezuchtdirektion, halten 53300 fGV 
Zu den Vorleistungsbetrieben gehören ne­
ben dem VEB Kreisbetrieb für Landtechnik 
1 Produktionsbereich des VEB LTA, 4 ACZ, 
2 Trockenwerke, 1 ZBO Landbau sowie 
1 Meliorationsgenossenschaft . 
Die gesamte Instandsetzung der landtechni­
schen Arbeitsmittel erfolgt durch 651 Ar­
beitskräfte der Landwirtschaftsbetriebe so­
wie 217 Arbeitskräfte des VEB KfL und 42 Ar­
beitskräfte des VEB' L T A. 
Die Instandsetzungskräfte tragen die Verant­
wortung für die Einsatzfähigkeit der land­
technischen Grundmittel mit einem Brutto­
wert von 218,9 Mill. M. Der Instandsetzungs­
umfang beträgt 28,5 Mill. M . 
Die Produktionsleistungen des VEB KfL sind 
wie folgt gegliedert: 
- spezialisierte Instandsetzung 65,2 % 
- operative Instandsetzung 17,8 % 
- Einzelteilinstandsetzung 5,3 % 
- Baugruppeninstandsetzung 3,2 % 
- Rationalisierungsmittelproduktion 2,6 %. 

Die weitere Vertiefung der Kooperation auf 
dem Gebiet der Instandsetzung zwischen 
VEB KfL, LPG und VEG war objektiv notwen­
dig und darauf gerichtet, die landtechnik ef­
fektiv instand zu setzen . Wir sind davon aus­
gegangen, alle Instandsetzungsmaßnahmen 
dort durchzuführen, wo mit dem geringsten 
Aufwand an Zeit, Material und Transport bei 
Sicherung einer hohen Einsatzfähigkeit und 
guter Qualität höchstmögliche Ergebnisse er­
reicht werden. Diese Organisationsform hat 
sich bei der Instandsetzung der Landtechnik 
im Kreis in den letzten Jahren voll bewährt 
und wird in Durchsetzung des einheitlichen 
Kreisinstandhaltungsplans weiter ausgebaut. 
Sie hat maßgeblich zur Entwicklung und Fe­
stigung der Kooperation und zu einem Ver­
trauensverhältnis zwischen VEB KfL und den 
LPG beigetragen. Mit dem einheitlichen 
Kreisinstandhaltungsplan haben wir ein Lei­
tungsinstrument zur . wesentlichen Absiche­
rung des volkswirtschaftlich begründeten In­
standsetzungsbedarfs an den landtechni­
schen Arbeitsmitteln des Kreises Kyritz. 
Der von uns erarbeitete Kreisinstandhal­
tungsplan wird nach Beratung in der Arbeits­
gruppe "Technik, Instandhaltung und Ratio­
nalisierungsmittelbau" beim RlN dem Rat 
des Kreises zur Beschlußfassung vorgelegt. 
Nach Bestätigung durch den Rat des Kreises 

erhält der Kreisinstandhaltungsplan einen 
bindenden Charakter für alle Beteiligten. Wir 
betrachten die spezialisierte Instandsetzung 
als die höchste und effektivste Form der In­
standsetzung in den VEB KfL, mit der die 
noch vorhandenen lücken in der Bedarfs­
deckung geschlossen werden können . Der 
VEB KfL Kyritz ist auf die Grundinstandset­
zung von NKW W50, Traktoren 
RS09/GT124 sowie von Baugruppen der 
Melktechnik spezialisiert (Soforttausch 
1: 1). 
Durch Maßnahmen der planmäßig vorbeu­
genden Instandhaltung (PVI) und den sorgfäl­
tigen Umgang mit der Technik können der 
Umfang und der Aufwand der Instandset­
zung wesentlich gesenkt werden. Gleichzei­
tig werden dadurch materielle Fonds und Ar­
beitskräfte freigesetzt, die wir in der Instand­
setzung und bei der RationalisierungsmitteI­
fertigung einsetzen. Entsprechend den volks­
wirtschaftlichen Möglichkeiten ist dieser Ent­
wicklungsprozeß zur Lösung der anstehen­
den Aufgaben nur durch eine einheitliche 
Leitung des Instandsetzungsprozesses im 
Kreis unter Nutzung der finanziellen und ma­
teriellen Fonds aller bei der landtechnischen 
Instandhaltung kooperierenden Betriebe 
möglich. Die Vervollkommnung der Leitung, 
Planung und Rechnungsführung im Bereich 
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Exponate 

VEB Ausrüstungskombinat für Rlnder- und Schweineanlagen Nauen 

Technologische Einheit zum Schweißen von Kotrosten 

Kurzcharakteristik 
Die technologische Einheit dient zum Schweißen von Kotrosten des 
Typ~ Iden 11 aus dem Sortiment der Rinderstandausrüstungen des 
VEB Landtechnische Industrieanlagen Seehausen . Folgende 18 Teile 
mit insgesamt 65 Schweißnähten werden zu einem Erzeugnis ver-
schweißt: . 
- 8 T-Profile 
- 4 U-Profile 
- 5 SteQe aus Flachmaterial 
- 1 Winkelprofil. 
Angewendet wird das MAG (COz)-Lichtbogenschweißen . 
Die Anlage (Bild 1) besteht aus dem Schweißarbeitsplatz TEL750 des 
VEB ZIM Berlin (Industrieroboter ZIM 10 A, Drehtisch DT750, Steue­
rung IRS701, Schweißtechnikkomplex), den notwendigen Vorrich ­
tungen für die Realisierung des Wechseltaktprinzips, den sicherheits­
technischen Einrichtungen sowie anderen zusätzlichen Baugruppen, 
wie Tischarretierung und Brennerreinigung. 
Die Beschickung der Schweißvorrichtung erfolgt von Hand . Das 
Spannen der Einzelteile erfolgt über Pneumatikzylinder und Kipphe­
beL Die Entnahme der Kotroste (Masse 32 kg) wird durch einen Aus ­
gleichheber mit entsprechendem Greifmechanismus gleichfalls 
durch den Bediener realisiert. 

Technische Besonderheiten 
Die serienmäßige Schweißstromquelle G500 VC/S wurde gegen eine 
Schweißstromquelle RGS315 ausgetauscht, da diese für den Einsatz­
fall (Dünnblech) besser geeignet ist. Es wurde eine Brennerreinigung 
angebracht, wo nach jedem Schweißzyklus die steckbare Brenner­
kappe des Roboterbrenners abgezogen und mit Hilfe einer Drahtbür­
ste von innen gereinigt wird (Bild 2) . Zur Sicherheit gegen selbststän ­
diges Drehen des Tisches wird der DT750 bei Stillstand leistungsmä­
ßig abgeschaltet. Da bei elektrischer Abschaltung des Tisches ein 
Abdriften von der Sollposition festzustellen war, wurde eine zusätzli ­
che mechanische Tischarretierung in Form eines pneumatisch betä ­
tigten Arretierbolzens realisiert (Bild 3) . Diese Arretierung löst sich 
erst nach dem Spannen aller Einzelteile und nach einem Steuerbefehl 
der IRS701 . Um möglichst geringe Positionierbewegungen zwischen 
den einzelnen Schweißpositionen zu realisieren und damit die Posi ­
tionierzeiten zu senken, wird programmtechnisch mit einem Draht­
rückzugprogramm gearbeitet. 

SIcherheitstechnische Einrichtungen 
Der Arbeitsbereich des Schweißroboters sowie der Drehtisch sind 
mit einer geSChlossenen Umwehrung versehen . Die Tür zum Arbeits­
raum ist mit der Not-Aus-Schleife der Steuerung verbunden . Vor 
dem . Starten des Automatikbetriebs müssen alle Teile eingelegt: 
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pneumatisch gespannt und ein Sicherheitsbügel vom Bediener betä­
tigt werden. Danach erst kann der Zyklus Tischdrehen und Schweiß­
programmstart durch Tastendruck ausgelöst werden. Die Steuerung 
und die Programmiereinheit sind gleichfalls durch eine Umwehrung 
geschützt. . 
Programmtechnische Verriegelungsbedingungen schützen die An ­
lage vor Beschädigung und geben dem Bediener größtmögliche Si ­
cherheit. Eine Absaugung schützt vor Belastungen durch Schweiß­
gase. 

. Ökonomische Effekte 
- Stückzeitreduzierung von 21 ,8 min auf 10 min 
- Arbeitszeiteinsparung von 3000 hla 
- Ergebniszuwachs 150000 M _ 
Durch die Rationalisierungsmaßnahme konnten die Arbeits- und Le­
bensbedingungen verbessert und die Mehrmaschinenbedienung ein-
geführt werden . • 
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6ild 1 
Schweißarbeitsplatz 
zur Fertigung 
von Kotrosten 

Bild 2 ~ 
Reinigung des 
Schweißbrenners 

Bild 3 
Arretierung des Dreh ­
tisches 

(Fotos: G. Königl 
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der landtechnischen Instandsetzung ist eine 
Voraussetzung, um den Instandhaltungspro­
zeß allseitig zuplanen sowie seine einheitli­
che Leitung durch den VEB KfL durchzufüh­
ren. 
Unter Einbeziehung aller Instandsetzungska­
pazitäten des VEB KfL und, der Betriebe der 
sozialistischen Landwjrtschaft des Kreises 
wurde in den vergangenen Jahren folgende 
Organisationsform gefunden: 
- In den Werkstätten ' der sozialistischen 

Landwirtschaftsbetriebe werden die Maß­
nahmen der Pflege und Wartung und die 
operative Instandsetzung der Landtechn ik 
durchgeführt, Unter, Leitung des VEB KfL 
und in Kooperation mit den LPG wird die 
Komplexbetreuung in der Grünfutter-, Ge-

, treide- und - Hackfruchternte voll abgesi­
chert, Da bisher der VEB KfL allein die 
Komplexbetreuung durchgeführt hatte, er­
gaben sich in den Betriebsteilen des VEB 
KfL freie Kapazitäten für die Erhöhung der 
Aufarbeitung von Einz{llteilen und Bau· 
gruppen für die Instandsetzung der Trak­
toren, Lader, NKW und für die schadbezo­
gene Instandsetzung der strukturbestim­
menden Techn ik, Zwischen den LPG und 
VEG ist abgestimmt worden, welche Tech­
nik in unserem BE;trieb und unseren Be­
triebsteilen und welche Technik in den 
LPG ·Werkstätten instand gesetzt wird . 

- Zur Erhöhung der Effektivität der operati -

. , " . 

ven Instandsetzung in unseren 'Betriebstei­
len haben wir In Übereinstimmung mit 
den LPG eine Spezialisierung und Konzen­
tration der operativen Instandsetzung in 
unserem Betrieb vorgenommen, So er­
folgt zum Beispiel die Instandsetzung der ' 
schweren Trakto~en K-700, T-150K und 
der Lader sowie die operative Instandset­
zung der NKW W50 nur im Betriebsteil 
Neustadt. Die übrigen Traktorentypen 
werden in !lllen Betriebsteilen instand ge­
setzt. 

- Auch auf dem Gebiet der Aufarbeitung er­
folgte eine Spezialisierung . Wir führen 
u, a. im Betriebsteil Neustadt die kompli­
zierten Schweißarbeiten an Lenkungstei-
len, Felgen usw. durch . J 

- Zur Erhöhung der Effektivität in den LPG­
Werkstätten soll eine Spezialisierung in 
den Betrieben angestrebt werden, 

Der einheitliche Kreisin~tandh_altungsplan 
sollte in enger Zusammenarbeit mit allen Be­
trieben kooperationsweise erarbeitet wer­
den. In den Kooperationen können wir be­
reits auf die BeZiehungen zwischen den LPG 
Pflanzen- und Tierproduktion einwirken, um 
offene Kapazitäten auszugleichen. Dabei 
nehmen wir Einfluß auf die Einbeziehung al ­
·Ier Instandsetzungskapazitäten, auf oie wei ­
tere Vertiefung des arbeitsteiligen Prozesses, 
auf die Kostenentwicklung sowie auf die Ein ­
haltung der Instandsetzungstermine. 

I nstandhaltu ngsorga n isation 
in der LPG (P) "Ernst Thälmann" Ahrenshagen 

Ing_ H. Gust, KOT 

Die Instandhaltung wird in der LPG(P) "Ernst 
Thälmann" Ahrenshagen, Bezirk Rostock, in 
folgende Werkstattbereiche unterteilt: , 
- Landmaschinenwerkstatt mit Schmiede 

und mechanischer Abteilung 
- TraktQrenwerkstatt 
- Anhängerinstandsetzung mit Großmaschi-

neninstandsetzunjl für Mähdrescher, Rü ' 
benrodelader KS-6 und Kartoffelerntema­
schinen 

- Pflege und Wartung/DiCjgnose, Batterie­
service, Tankstelle. 

Hohe Einsatzbereitschaft und Verfügbarkeit 
der Technik durch das 
Winterreparaturprogramm 
Die Winterreparatur entspricht einer Grund­
instandsetzung, bei der alle Landmaschinen 
der Grundtechnik fast ko~plett demontiert 
und wieder montiert werden , Bei den Groß­
maschinen wird eine Instandsetzung ent­
sprechend einem umfangreichen Abstellpro­
tokoll durchgeführt, das durch die Mechani -

_satoren, die KompJexschlosser und eine ab­
schließende Überprüfung durch den Pflege­
stützpunkt und die Diagnose erstellt worden 
ist. 
Diese Protokolle werden auch bei der spezia­
lisierten Instandsetzung dem jeweiligen VEB 
Kreisbetrieb für Landtechnik zur Verfügung 
gestellt. -
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Nach Abschluß der Winterreparatur wi'rd für 
jede Maschine' ein sicherheitstechnisches 
Protokoll erstellt, aus dem erkennbar ist, daß 
die' Schutzgüte Wiederhergestellt ist. Weiter· 
hin übernimmt i.eder einzelne Bereichsleiter 
aus der Feldwirtschaft durch seine Unter­
schrift diese Maschine und bescheinigt ihre 
-Funktionstüchtigkeit. Im Bereich der Trakto­
ren- und NKW-Instandsetzung während der 
Winterreparatur durchlaufen alle Traktoren 
die Traktorenwerkstatt, Hierbei wird die In­
standsetzung entsprechend einem. Mängel­
prdtokoll der Mechanisatoren und der tech ­
nischen Diagnc;>stik durchgeführt. 
Nach Abschluß der Instandsetzung wird der 
Traktor bzw. der NKW ebenfalls durch den 
jeweiligen Mechanisator und den zuständi­
gen Leiter übernommen, 
Ähnlich ht es im Bereich Anhängerinstand ­
setzung, Alle Anhänger werden einmal im 
Jahr instand gesetzt. Dazu wird die Frontseite 
des Anhängers mit großen farbigen Buchsta­
ben markiert, die die letzte Instandsetzung 
mit Datum, Monat und jahr angeben . 
Von der LPG(P) Ahrenshagen werden 22 Me­
chanisatoren in den Wintermonaten in die 
Werkstätten delegiert, ' die mithelfen, das 
Winterreparaturprogramm zu erfüllen und 
gleichzeitig ihre Erfahrungen, die sie beim 
Umgang mit der Technik gesammelt haben, 
bei der Instandsetzung anwenden und sich 
selbst qualifizieren . 

Zur Schließung von Mechanlsierungslücken 
und zur Modernlsierung der landtechnl-, 
sehen Arbeitsmittel hat sich der VEB KfL Ky­
ritz schon über einen längeren Zeitraum mit 
der Fertigung von Rationalisierungsmitteln 
für die sozialistische Landwirtschaft des Be­
zirks und des Kreises befaßt. Lag der 
Schwerpunkt vorerst bei Rationalisierungs­
mitteln für die Pflanzenproduktion, so haben 
wir in den letzten jahren verstärkt Rationali · 
sierungsmittel für die Tierproduktion herge­
stellt. Für die Pflanzenproduktion fertigten 
wir Anhängeraufbauten, Paletten, Schuten 
für die Seeschlammgewinnung usw. Das 
Sortiment für die Tierproduktion und lager·, 
wirtschaft ist vielfältiger und reicht von tier 

, Modernisierung der Stallplätze bis zu Ab· 
deckrosten für belüftete Lagerhallen. Hierbei 
stimmen wir uns mit dem VEB LTA und den 
LPG ab. Ausschlaggebend für die Festlegung 
der Fertigung sind in den meisten Fällen die 
vorhandenen Möglichkeiten und deren Ef­
fektivität .. Durch die LPG und VEG unseres ' 
Kreises werden in erster Linie einfache Ratio· 
nalisierungsmittel hergestellt, die sie zur so· 
fortigen Lösung bestimmter Aufgaben benö· 
tigen. Zu unseren Leistungen gehören auch 
viele kleine Rationalisierungsmaßnahmen, 
wie z. B. Tiefenbegrenzung und Fahrsp'urver· 
fahren für Drillmaschinen, Breitablage für 
Schwadmäher usw, 
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Komplexbetreuung 
Durch die vorhandenen 6 Werkstattwagen 
wird die technische Betreuung ab 5 Maschi· 
nen übernommen. Das beginnt im Frühjahr 
mit dem Bestellkomplex und endet im Herbst 
mit dem Rüben- und Kohlerntekomplex . 
Neben der Komplexbetreuung muß aber 

, auch die ständige Instandsetzung für alle an­
deren Maschinen organisiert und abgesi­
chert werden . 
Bei Schichtarbeit müssen ebenfalls die Werk: _ 
stätten im Schichtbetrieb arbeiten. \ 

pflege und Wartung 
Im jahr 1979 w\lrde in der LPG(P) Ahrensha· 
gen ein Pflegestützpunkt eingerichtet. 
Gleichzeitig wurde das Diagnosesystem 
OS 1000 eingeführt und erprobt. 
Die gesamten Pflegegruppen , werden seit 
1986 nach einem computergestützten Pro- , 
gramm, das wöchentlich a,-!sgewertet wird, 
durchgeführt. In das System der Pflege und 
Waitung sind die Kooperationspartner mit Ih­
ren Maschinen integriert. 
Durch die yerbesserte und nach Intervallen 
durchgeführte Pflege, Wartung und techni­
sche Diagnose konnten die Grenznutzungs­
dauerwerte von Baugruppen und Motoren 
um etwa 30% erhöht werden. 
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VEB Landtechnischer Anlagenbau Halle 

.Universeller Temperaturregler zur Wärmepumpensteuerung 
in Milchkühlanlagetl 

Bis zum Jahr 1982 wurden die Milchkühlanlagen in den Tierproduk­
tionsbetrieben 'im wesentlichen ohne Abwärmenutzung betrieben . 
Mit der Einführung der bekannten Wärmerückgewinnungssysteme 
"Dresden", "Mittelbach" und "lüssow" hat sich die Abwärmenutzung 
in Form von Wärmepumpenschaltungen in der Milchkühlung durch­
gesetzt. Während die Systemlösungen "Dresden" und "Mittelbach" 
die Nachrüstung der Milchkühlanlagen mit luftgekühlten Verdichtern r 

ermöglichen, kann die Variante "lüssow" generell in neu zu errich­
tenden Anlagen zum Einsatz kommen. 
Die technische Weiterentwicklung der Wärmerückgewinnungssy­
steme orientiert sich auf die heute zur Verfügung stehende Flüssig­
keitskühlanlage und die Milchkühlwanne mit wassergekühltem Kon­
densator. 
Beide Kühlanlagen stellen in Verbindung mit den sanitärtechnischen 
Anlagenteilen effektive Wärmepumpenschaltlingell unter dem Ge­
sichtspunkf des Gestaltungsprinzips der Kälte-Wärme-Kopplung dar, 
sind aber aus ök.onomischen Gründen und wegen der geforderten 
Maschinenauslastung an Tierplatzkonzentrationen mit mehr als 200 
bzw. 450 Tierplätzen gebunden. • 
Für Stallanlagen mit einer Kapazität von 100 bis 150 Tierplätzen stan­
den somit aufgrund _der o. g_ Entwicklung keine leistungsgerechten 
Kühlanlagen mehr zur Verfügung. 
Deshalb wurde im VEB landtechnischer 'Anlagenbau Halle als Auf-

Bild 1. Prinzip des Maschinenkälteverfahrens 

Warm wasser + so·e 

Frischwasser + fO·e 

Brauchwarmwasser 

I 
___ ~_.J 

Mi/ch+S·C 
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gabe des Plans Wissenschaft und Technik ein Verfahren zum Einsatz 
der Kleinwärmepumpe WW 12 in der Milchkühlung entwickelt. 
Die verfahrenstechnische lösung wurde in folgenden drei Etappen in 
der Praxis erprobt: 
'- Eiswasserkühlung . 

Einsatz der Kleinwärmepumpe WW 12 in Verbindung mit einem 
Eiswasserbecken mit Solezwischenträgerkreislauf sowie der dazu­
gehörenden sanitärtechnischen Anlage 

- Speicherkälteverfahren 
Einsetz der Kleinwärmepumpe WW 12 in Verbindung mit einem le­
bensmittelechten Solekreislauf direkt am Plattenwärmeübertrager 
und einer Solespeicherkapazität von 2000 I sowie der dazugehö­
renden sanitärtechnischen Anlage 

- Maschinenkälteverfahren 
Einsatz von 2 Kleinwärmepumpen WW 12 mit einem direkten le­
bensmittelechten Solekreislauf am Plattenwärmeübertrager ohne 
Solespeicher sowie der dazugehörenden sanitärtechnischen An­
lage. 

Alle Verfahren haben sich in einem Erprobungszeitraum _von 2 bis 
4 Jahren als zuverlässige Kälte- und Wärmelieferungsverfahren be­
währt. 
Heute kann das Maschinenkälteverfahren (Bild 1) als effektivere ver­
fahrenstechnische lösung betrachtet werden. Das Funktionsprinzip 
dieses Verfahrens beruht darauf, die aus den bei den Kleinwärme­
pumpen WW 12 resultierende Kälteleistung direkt an den Plattenwär­
meübertrager zum Zeitpunkt der Milchförderung aus der Schleuse 
anzulegen. Somit erfolgt keine Kältevorspeicherung. 
Regelungsseitig bestand die Aufgabe, die Kälteleistung der Wärme­
pumpen so zu verwerten, daß ein Einfrieren des Plattenwärmeüber­
tragers verhindert wird und. die Maschinen während der Melkzeit 
kontinuierlich, ohne Abschaltverhaiten, arbeiten können. 
Diese Regelaufgabe konnte mit konventionellen Temperaturreglern 
nicht bewältigt werden. Somit bestand die Notwendigkeit, einen mi­
kroelektronischen Regler zu entwickeln, der den Erfordernissen ent­
sprach . 
Der entw.ickelte Temperaturregler ist mit modernen mikroelektroni­
schen Schaltkreisen, wie BIFET-Operationsverstärker, CMOS-Schalt­
kreisen, 12l-AD-Wandler, bestückt. 
Die Fühlertemperatur wird digital angezeigt. Die SollwerteinsteIlung 
kann stufen los im Bereich von -9,9°C bis 99,9°C eingestellt werden, 
wobei die Auflösung 0,1 K beträgt. 
Eine Umschaltmöglichkeit besteht sowohl bei steigender als auch bei 

. fallender Temperatur. 
Die leistungsaufnahme des Reglers ist .kleiner als 1,5 W (Versor­
gungsspannung 5 V). 
Die Betriebsanzeigen wurden für die Über- und Untertemperatur, 
den Sollwert sowie die Anzeige des Schaltzustands vorgesehen. 
Gegenüber dem Einsatz von diskreten Bauelementen für die Realisie­
rung des Temperaturreglers konnten mit der modernen Ausführung 
7 leiterplatten des entwickelten Formats eingespart werden. 
Der Temperaturregler hat die Forderungen zum sicheren Betreiben 
des Maschinenkälteverfahrens in der Praxis zur Zufriedenheit erfüllt. 
Die Aufgabe, ein Kühlsystem auf der Grundlage der Kleinwärme­
pumpe WW 12 zu entwickeln, ist mit Erfolg gelöst woraen . Aufgrund 

. seiner Ausführung ist der Regler im angegebenen Sollwertbereich 
zur lösung jeden anderen Temperaturregelungsaufgabe einsetz­
bar. 
A 54BO Dipl.-Ing. B. Schaube, KDT 
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Durchsetzung der Rahmenpflegeordnung 
für die statio~äre Landtechnik in der LPG (T) Wildberg 

A. Greeck 

Die LPG Tierproduktion "Roter Stern" 
Wildberg, Bezirk Neubrandenburg, verfügt 
über einen Grundmittelwert von 15,120 Mil!. 
M. Davon entfallen auf die technischen Aus· 

. rüstungen 2,495 Mil!. M (mobile Technik 
845000 M, stationäre Technik 1.629 Mil!. M). 
Zur Erhaltung dieser Werte legt unsere Ge· 
nossenschaft großes Augenmerk auf ein ho· 
hes Niveau in der vorbeugenden Pflege und 
Wartung sowie Abstellung und Konservie · 
rung der Landtechnik. Die im jahr 1979 her· 
ausgegebene . staatnche Verordnung zur 
Durchsetzung der Wartung, Pflege, Konser· 
vierung und Abstellung ist Maßstab unserer 
Arbeit auf diesem Gebiet. 
Aufgrund der bisherigen guten Ergebnisse 
wurde unser Betrieb vom Rat des Bezirkes 
und vom VEB Kombinat Landtechnik als ei· 
ner von 4 Betrieben im Bezirk Neubranden· 
burg mit der Einführung der Rahmenpflege· 
ordnung für die stationäre Technik im jahr 
1988 beauftragt und gleichzeitig als Bezirks· 
konsultationspunkt benannt. Mit Unterstüt· 
zung der staatlichen Leitung und des VEB KfL 
Altentreptow wurden die theoretischen und 
materiellen Voraussetzungen geschaffen, da· 
mit die Zielstellung (Beginn 1. jan~ar 1988) 

für die praktische Durchsetzung der Rah· 
menpflegeordnung realisiert werden 
konnte. . 
Der erste Arbeitsschritt w.ar die Bestandser· 
fassung der stationären Technik . Die techni · 
schen Daten aller Maschinen und Geräte 
mußten auf Bestands- bzw. Arbeitsmittelkar · 
ten übertragen werden . Außerdem waren In­
standhaltungsvorschriften mit den notwendi ­
gen technologischen Angaben, mit Normzei­
ten für die Pflege und Wartung sowie mit 
den erforderlichen Pflegegruppen zu erar­
beiten. Daraus konnte der Pflegeplan abge· 
leitet werden, -der die Grundlage für die 
praktische Durchführung der Pflegearbeiten 
darstellt. 
Aus der Addition der Normzeiten der Pflege­
gruppen und den praktischen Erfahrungen 
unserer Kollegen ergab sich, daß wir 2 Ar­
beitskräfte, 1 Schlosser und 1 Elektriker, ein 
setzen mußten, um diese Arbeiten in guter. 
Qualität zu bewältigen. Dabei gingen wir d!i- ' 
von aus, daß die Pflegeschlosser und Elektri­
ker gute und erfahrene Praktiker sein r1'Iüs­
sen. 
Zur ordnungsgemäßen Erfüllung der Aufga­
ben der Pflegeschlosser ist eine mobile pfle· 

geeinheit notwendig, die mit Werkzeug, 
Hilfsstoffen und Kleinstmaterial ausgerüstet 
sein muß. 
Auch bei bester Pflege und Wartung fallen 
Reparaturen an . Sorgen bereitet uns zuneh · 
mend der gesamte Instandhaltungsprozeß 
hinsichtlich der sortimentsgerechten Absi­
cherung mit Material und Ersatzteilen . Da die 
Versorgung über das kreisliche Versor· 
gungslager nicht bedarfsgerecht erfolgt, le.­
gen auch wir uns überdurchschnittlich hohe 
Ersatzteilbestände an, um die täglichen Pro· 
duktionsaufgaben abzusichern . 
Außerdem können wir damit nicht einver ­
standen sein, daß der Anteil der Maschinen 
und Geräte, die uns der VEB KfL für die spe­
zialisierte Instandsetzung abnimmt, immer 
geringer wird. 
Ich kann einschätzen, daß die Durchsetzung 
der Rahmenpflegeor.dnung in unserer LPG 
richtig und notwendig war und erste Erfolge 
sichtbar sind. Als Konsultationsbetrieb konn­
ten wir im jahr 1988 einigen anderen Betrie­
ben im Kreis und im Bezirk bei der Durchset­
zung der Rahmenpflegeordnung bereits Er­
fahrungen und Hinweise geben. 
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Erzeugnisgruppenarbeit zur Anlageninstandllaltung 

Dipl.-Ing.-Ök. H. Saath, KOT 

Die Erzeugnisgruppen mit ihren Räten tragen 
die Verantwortung dafür, daß die guten Er­
fahrungen bei der Leitung und Durchfüh­
runtJ der einheitlichen Instandhaltungspro· 
zesse verallgemeinert werden . Deshalb 
wurde die Arbeit der Erzeugnisgruppe "Anla· 
genmontage und ·instandhaltung" in den ver-' 
gangenen jahren zunehmend auf die Siche-

. rung einer hohen Verfügbarkeit der Anlagen 
in der Pflanzen- und Tierproduktion konzen­
triert. 
Für die hauptsächlichen Ausrüstungen ste­
hen die Instandsetzungstechnologien und 
die dazu erforderlichen Betriebsmittel zur 
Verfügung, mit denen Grundinstandsetzun­
gen in kürzester Zeit mit einer hohen Effekti­
vität durchgeführt werden können . Die .Ar­
beitsgruppen "Produktion und ' Instandhal­
tung" 'sowie die Arbeitsgruppe "Technolo­
gie" unserer Erzeugnisgruppe haben sich füt 
die nächsten jahre umfangreiche Ziele ge­
setzt, um die erforderlichen Leistungen bei 
der arbeitsteiligen Instandhaltung weiter zu 
vervollkommnen . 
Alle Aufgaben, die zur planmäßig vorbeu ­
genden und operativen Instandhaltung, ein ­
schließlich bestimmter Aufgaben des Prüf­
dienstes, gehören, werden durch die Land · 
wirtschaftsbetriebe selbst durchgeführt. Die 
Rahmenpflegeordnung ist dafür eine hervor­
ragende Grundlage. 
Die VEB LTA und "vEa KfL 'übernehmen vor 

agrartechnik, Berl in 39 (1989) 2 

allem solche Aufgaben, zu deren Lösung 
. hohe Anforderungen an die Qualifikation, an 
die Arbeitsmittel bzw: technologische Vor­
aussetzungen oder die Konzentration von Ar­
beitskräften erforderlich sind. Das betrifft 
auch die gemeinsame lösung von Aufgaben 
bei der Grundinstandsetzung technologi ­
scher Linien oder Gesamtanlagen . 
Wichtig für die Planung dieser Instaridset­
zungsmaßnahmen und der Arbeitsteilung ist 
die exakte Einschätzung des Verschleißzu­
stands der Anlagen in den Bezirken. Dazu 
sind z. B. im Bezirk Dresden für alle indu­
striemäßigen und größeren Anlagen der 
Tierproduktion einheitliche Zustandsanaly­
sen erarbeitet worden .. Für alle technologi­
schen Abschnitte wurden 'für kleinere Män­
gel Sofortmaßnahmen oder die jahre festge­
legt, die bis zu einer Grundüberholung ohne 
Risiko ' noch für die Nutzungsdauerverlänge­
rung möglich sind . Für diese Leistungen ist 
gemeinsltm mit den Anlagennutzern die Ar­
beitsteilung festgelegt worden . 
Besonderen Wert legen wir dabei mit darauf, 
daß Maßnahmen des wiss~nschaftlich-tech­
nischen Fortschritts und die Umsetzung 
neuer Erkenntnisse durch uns zentra( vorbe ­
reitet und real isiert werden . 
Alle Instandsetzungs- und Rekonstruktions ­
maßnahmen werden mit dem Anlagenperso­
nal abgestimmt. Schlosser und Elektriker 
werden in die Brigaden des VEB L TA einbe-

zogen , Um die Effektivität der Kapazitäten 
der Anlageninstandhaltung zu erhöhen, ist 
auf Erfahrungen bei der Instandhaltung der 
mobilen Technik zurückzugreifen. So ist z. B . 

. die spezialisierte I nstandhaltung von Au'srü­
stungen und Baugruppen in den Bezirken 
noch ungenügend entw.ickelt. Hier sind so· . 
wohl weitere bezirkliche Kapazitäten wie 
auch eine überbezirkliche Spezialisierung 
Zielstrebig zu fördern . Re.serven sehen wir 
weiterhin in der Anwendung geeigneter Ra­
tionalisierungsmittel für Instandhaltungspro· 
zesse. Über die Erzeugnisgruppe werden wir 
das im Betriebsmittelkatalog enthaltene Sorti· 
ment erweitern und den überbezirklichen 
Austausch zwischen den Betrieben weiter or­
ganisieren . 
Auf dem Gebiet der Einzelteilaufarbeitung 
wurden durch die Erzeugnisgruppe "Anla · 
genmontage und -instandhaltung" Anstren­
gungen unternommen, um im . Rahmen der 
Gemeinschaftsarbeit aller Anlagenbaube­
tr iebe den bestehenden Vorsprung bei der 
mobilen Technik nicht größer werden zu las­
sen . Das hat dazu geführt, daß sich die Ein­
zelteilinstandsetzung für die stationäre Tech · 
nik in den letzten 4 jahren nahezu verdop­
pelt hat. 
Unabhängig von den weiteren Möglichkei­
ten der Entwicklung der Einzelteilinstandset­
zung für stationäre Anlagen muß aber darauf 
ver~iesen werden , daß 
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VEB Kreisbetrieb für Landtechnik Grimmen 

Roboter zum Regenerieren von Dreschkörben 

Im Bezirk Rostock wurde unter der Leitung des VEB Kreisbetrieb für 
Landtechnik Grimmen gemeinsam mit dem Ingenieurbüro Landtech­
nik Roggentin und anderen Partnern eine Lösung zum Regenerieren 
der Dreschkörbe der Mähdrescher E512 und E516 gefunden . Durch 

. automatisiertes Verbindungsschweißen werden diese Dreschkörbe 
in großer Stückzahl und in hoher Qualität aufgearbeitet und den ln ­
standsetzungsbetrieben zur Verfügung gestellt. Da die verschlisse­
nen Baugruppen nicht mehr verschrottet werden müssen, wird ein 
bedeutender Beitrag zur Materialökonomie geleistet. 

Beschreibung des Lösungsprinzlps 
Schadaufnahme, Säubern und Richten sind die erforderlichen Vorar­
beiten am angelieferten Dreschkorb. Parallel dazu werden 8-mm­
Vierkantstäbe, nath Säuberung und Richten auf Länge geschnitten, 
bereitgestellt. 
Durch starkes Vorspannen des Korbes auf einer speziellen Schweiß­
teilaufnahme wird gesichert, daß nach dem Verschweißen der Stäbe 
auf den verschlissenen Schlagleisten im Prinzip kein Verzug mehr 
auftritt. Die zur Schlagleiste versetzt angehefteten Stäbe dienen der 
Ausbildung einer Kehlnahtschweißung. Das Heften wird z. Z. noch 
manuell ausgeführt. 
Der vorbereitete Korb wird danach in der Schwe.ißanlage (Bilder 1 
und 2) vollautomatisch verschweißt. 
Nach dem Abkühlen erfolgt das Entspannen, und im Bedarfsfall 
schließen. sich geringe Richtarbeiten an. 

Beschreibung des konstruktiven Aufbaus der Anlage . 
Insgesamt umfaßt die Anlage folgende Teilbereiche: 
- Vo~bereitung 
- Heften 
- Schweißen 
- Nachbereitung 
- Lagerbereich. 
Zentral angeordnet arbeitet der Schweißroboter. Die realisierte Kon­
struktion basiert auf einer Eigenentwicklung in Portalbauweise. 
Zwei links und rechts angeordnete Ständer tragen eine industriell ge­
fertigte Translationsachse vom Typ T 1000 (Hersteller: VEB Sonder­
maschinen- und Rationalisierungsmittelbau Neukirch). Zur Komplet-

. tierung di~ser Anlage gehört ein Support mit einem ansteuerbaren 
Fahrmotor. 
Eine weitere Achse der -Robpter wird durch den Brennerhut be­
stimmt, d. h., zum Einfahren der Brenner in den Korb ist eine Vertikal-

Bild 1. Gesamtansicht des Schweißroboters; Einführen des Dres~hkorbes mit 
Dreschkorbvorspannwagen. der im Schweißroboter mitschwenkt; 
Dauer des reinen Schweißprozesses rd . 45 min 
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bewegung des gesamten Brennerlührungsgestänges erforderlich. 
Dieses Gestänge trägt zwei Maschinenbrenner vom Typ Rob.-S250. 
Das Werkstück wird' auf eine gesonderte, "-auf Schienen gelagerte 
Schweißteilaufnahme (Wagen) gelegt und elektrornotorisch durch 
Getriebemotoren, separate Schneckengetriebe und Zugspindeln vor­
gespannt. Nach dem Heften der Vierkantstäbe auf den Schlagleisten 
kann dieser Wagen direkt unter das Schweißportal gefahren werden, 
wobei zwei demontierbare Schienenstücke die Verbindung zum 
Schweißplatz herstellen. Um die Verbindungsschweißung stets in . 
Wannenlage ausführen zu können, ist der Wagen auf einem pen­
delnd gelagerten Tisch angebracht. Der erste Takt des vollautomati-

. sch~n Programms ist die Drehung des Pendeltisches bis zur Schweiß-
position der ersten Leiste. Diese Drehung kann als dritte Achse ange­
sehen werden, denn dadurch erfolgt nach dem Verschweißen der 
Leisten jeweils auch ' das Schwenken zur nachfolgenden Position. 
Die beiden zum Einsatz kommenden Stromversorgungsgeräte 
RGS 315-1 werd~n jeweils seitlich neben dem Portal angeordnet. Die 
Drahtvorschubgeräte MSG60 lagern starr über der Translationsachse 
und sind nicht mit dem Support gekoppelt. . 

Technologischer Fluß 
Das Konzept des Schweißroboters ermöglicht die beidseitige Be­
schickung des Pendeltisches. Damit wird gesichert, daß mit zwei Wa­
gen gleichzeitig gearbeitet werden kann. Während also ein fertig ge­
schweißter Korb zum Abküh~n aus dem Portal z. B. nach rechts 
g'efahren wird, erfolgt von links die Beschickung des Roboters mit 
dem nachfolgenden, bereits gehefteten Dreschkorb. Je nach vorhan­
dener Hebetechnik zum An- und y..btransport der Dreschkörbe auf 
den Wag.en bzw. von den Wagen ergeben. sich für die Gesamtanlage 
unterschiedliche Varianten. 

Typumstellung 
Nach dem entwickelten Lösungskonzept können mit Hilfe von 
Schnellverschlüssen die Parameter Auslegung der Brennerhutarme 
und Abstand des linken Brenners des Schweißroboters verändert 
werden. 
Anlagenseitig sind damit die Voraussetzungen vorhanden, verschlis­
sene Körbe für zwei Maschinentypen sogar im Wechseltakt zu re~e­
nerieren. 
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Ing. N. Stahnke, KDT 
Dr.-Ing. G. Babke: KDT 

Bild 2. Teilansicht des Roboters mit 2 Maschinenbrennern Typ Rob.·S 250 
und leistensucher (Initiator) (fotos: D. Bollmann) 
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- die Anzahl gleicher Einzelteile, bezogen 
auf ein bestimmtes Territorium, zumeist 
sehr gering ist 

- xiele Einzelteile nur einen niedrigen Auf­
wand an lebendiger Arbeit erfordern 

- Transportaufwendungen, z_ B_ bei Stand-
ausrüstungen, zu beachten sind_ 

Die Erzeugnisgruppe hat sich das Ziel ge­
steilt, die Anzahl der aufarbeitungswürdigen 
Positionen, die im Ptlichtsortiment zusam­
mengefaßt sind, ständig zu erhöhen . Zwei 
Wege sind möglich : 
Erstens 
Die Zusammenarbeit mit den Herstellern der 
Ausrüstungen muß darauf gerichtet werden, 
daß für die gelieferten Erzeugnisse in zuneh­
mendem Umfang die Aufarbeitungstechnolo­
gien als Dokumentation mit bereitgestellt 
werden. Vorbildlich ist in dieser Hinsicht.der 
VEB landtechnische Industrieanlagen Cott­
bus. Bereits im Jahr 1985 wurden von diesem 
Betrieb für die gesamte Standausrüstung der 
Schweinehaltung Instandsetzungstechnolo­
gien und Instandhaltungshinweise herausge­
geben . 
Eine zweite Seite dieser Zusammenarbeit be­
S'teht darin, entsprechend den Erkentnissen 

der Praxis an Schwachstellen solche kon ­
struktiven Veränderungen vorzunehmen, um 
die Nutzungsdauer mit geringem Aufwand 
von" vornherein entsprechend zu verlängern. 
Wenn in der Vergangenheit beispielsweise 
die Standausrüstungen fast ausschließlich im 
fußboden eingespannt waren , so nutzt jetzt 
der VEB lIA Seehausen die Möglichkeit, mit 
dem Anbringen einer Hülse im Einspannbe­
reich die Haltbarkeit wesentlich zu erhö­
hen . 
Zweitens 
Die Bemühungen der Erzeugnisgruppe "An­
lagenmontage und -instandhaltung" zur Er-

. höhung der Pflichtsortimente müssen sich 
weiterhin darauf konzentrieren, daß alle Be­
triebe Aufgaben verantwortungsbewußt 
übernehmen und abarbeiten . Zur Zeit be­
steht der vorliegende Katalog aus rd. 100 Po­
sitionen. Dabei sind für jedes Teil die erfor­
derlichen . Instandsetzungshinweise und 
-technologien erarbeitet worden, so daß je­
der Betrieb und z. T. auc~ die Betreiber in 
der lage sind, für ihr Verantwortungsgebiet 
die Aufgaben zu lösen . Überhaupt steht vor 
uns die Aufgabe, noch mehr Aufarbeitungs­
technologien anzubieten, die der Betreiber 

selbst anwenden kann . Ein Beispiel ist das 
vom VEB l TA Dresden entwickelte KIebver­
fahren für Standausrüstungen Rind. Der VEB 
lTA stellt den Betreibern die Hülsen und den 
KlebstoH zur Verfügung und gibt Anwen ­
dungshinweise. Mehr als 50 Anlagen aus 
den verschiedenen Bezirken haben bis jetzt 
dieses Verfahren übernommen. 
Eine Aufgabe der Erzeugnisgruppe besteht 
darin, das Pflichtsortiment systematisch zu 
erweitern . Ein vom Erzeugnisgruppenrat be­
stätigter Maßnahmeplan ist die Arbeitsgrund­
lage für jeden Betrieb. 
Neben den organisatorischen Festlegungen 
ist die Arbeitsteilung zwischen den VEB l TA 
geregelt. Diese Festlegungen übertragen je­
dem Betrieb eine konkrete Verantwortung 
und schließen Doppelbearbeitungen aus. So 
bearbeiten z. B. der VEB lTA Erfurt Anlagen 
der lagerwirtschaft vom VEB Anlagenbau 
Petkus Wutha, der VEB lTA Rostock Rohrlüt­
terungsanlagen und Freßgitter, der VEB LTA 
Frankfurt (Oder) das Sortiment des VEB Anla­
genbau Impulsa Elsterwerda und der VEB 
l TA Dresden das Sortiment des VEB Mühlen­
bau Dresden . 
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Wissenschaftlich-technischer Vorlauf und Leistungsvergleieh 
,bei der Instandsetzung der Grundtechnik 

OipL-Agr.-Ök_ E_ Jawinski, KOT 

Als w ir im Jahr 1979 im leitbetrieb der Er­
zeugnisgruppe "Instandsetzung der Grund­
tech'nik", dem VEB Kfl Grimma, begannen, 
die Instandsetzung nach einem einheitlichen 
Instandhaltungsplan zu organisieren; wurden 
alle Instandsetzungskapazitäten (lPG - und 
Kfl-Werkstätten) des Kreises einbezogen . 
Schon im ersten jahr der Arbeit mit dem In­
standhaltungsplan konnten wir den Zeitauf­
wand bei der Scheibenegge um 52 %, beim 
Pflug B201 um 47% I,md beim Feingrubber 
B231 um 17% senkeri. Außerdem verbes­
serte sich die Materialökonomie, die Instand­
setzungstermine wurden unterboten, die In­
standsetzungsqualität erhöht sowie die Ko­
sten gesenkt. Gegenwärtig werden über 
10 % der Instandhaltungskosten für Maschi­
nen und Geräte der Grundtechnik aufgewen­
det, wobei der Materialeinsatz besonders 
hoch ist. Im Kreis Grimma setzen wir 8% der 
Arbeitszeitkapazität für die Reparatur -der 
Grundtechnik ein, während z. B. für die In ­
standsetzung der Mähdrescher, einschließ.: 
lieh spezialisierter Instandsetzung und Kom­
plexbetreuung, nur 5,8% der Gesamt-Ar­
beitskräftestunden erforderlich sind. 
Zur Erhöhung der EHektivität werden u. a. 
Technologlen für die Instandsetzung und für 
die Aufarbeitung von Einzelteilen, Normen 
für den Verbrauch von Arbeitszeit und Mate­
rial, Qualitätsparameter, ' Rationalisierungs-
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mittel für die Instandsetzung sowie Kennzah­
len für die Wettbewerbsführung benötigt. 
Dieser wissenschaftlich-technische Vorlauf 
wird durch die Erzeugnisgruppe geschaHen 
und sollte über die VEB Kfl an die lPG -Werk ­
stätten übermittelt werden _ 
Zur Verbesserung der Wirksamkeit der Er­
zeugnisgruppe " Instandsetzung der Grund­
technik " sind folgende ArbeitsgrundSätze zu 
beachten : 
- jeder Kfl überprüft bzw. überarbeitet den 

einheitlichen Instandhaltungsplan und den 
Plan für die Winterinstandsetzung, um 
eine sinnvolle Konzentration der Maschi­
nentypen innerhalb der lPG sowie zwi ­
schen den lPG und dem VEB Kfl im Kreis 
auf kooperativer Basis durchzusetzen . 

- Der VEB Kfl übergibt jeder Werkstatt Nor­
men und Richtwerte sowie Technologien 
für die Instandsetzung, den Materialver­
brauch, die Einzelteilinstandsetzung, die 
Anwendung von Rationalisierungsmitteln, 
Richtl inien zur Qualitätssicherung und Re ­
gelleistungspreise zur Berechnung der In­
standsetzungsleistungen an Kooperations ­
partner. 
Der VEB Kfl organisiert die Bereitstellung 
der Ersatzteile, die Aufarbeitung und An ­
fertigun'g von Einzelteilen, um mit niedri­
gem Aufwand die Instandsetzungstermine 
zu unterbieten . 

- Der VEB Kfl organisiert mit jeder Werk-. 
statt bzw. lPG, in der Grundtechnik in­
stand gesetzt wird, den Wettbewerb und 
den leistungsvergleich . Aus den lPG wer­
den für den leistungsvergleich minde­
stens folgende Angaben erlaßt: 

instand gesetzte Maschinen und Geräte 
je Typ 
dafür insgesamt verbrauchte Arbeitszeit 
in Stunden 
Materialeinsatz insgesamt in Mark 
davon aufgearbeitete Einzelteile in Mark 
zum Neuwert 
Fertigstellungstermin der Typen 
Anzahl der instand gesetzten Maschinen 
je Typ für andere Kooperation'spartner 
Anzahl der ausgestellten Qualitätspässe. 

Von den VEB Kfl ist für die instand gesetz­
ten Maschinentypen auch eine Kostenträ­
gerauswertung für den leistungsverglefch 
abzugeben . 
Anhand dieser Werte können der VEB Kfl 
für den Kreis und der Bezirksleitbetrieb 
für den Be.zirk durch Vergleich mit Nor­
mativen und einem Bewertungssystem die 
leistungen der einzelnen Werkstätten, 
lPG und Kreise beurteilen. 

- jeder KombinatSdirektor sichert die Ar- · 
beitsfähigkeit des Bezirksleitbetriebs. 
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Exponate 

VEB Meliorationskombinat Neubrandenburg 

Vorrichtung zum Aufschweißen von Leiträdern 

Um Leiträder, Gleitrollen und andere stark verschleißende Drehteile 
vorrangig für Planierraupen und Grabenbagger nach der Abnutzung 
wiederverwenden zu können, wurde im VE Meliorationskombinat 
Neubrandenburg, Betriebsteil Rationalisierung Groß Plasten, eine 
Vorrichtung zum qualitätsgerechten Aufschweißen der Gleitflächen 
dieser Teile entwickelt. 

Bild 1. Vorrichtung zum Aufschweißen von Leiträdern (Foto : N. Hamke) 

VEB Kreisbetrieb für Landtechnik Malehin 

Die Vorrichtung (Bild 1) besteht im .wesentlichen aus dem Grundrah· 
men, einem Schneckengetriebe mit angeflanschtem Backenfutter, 
das über eine Handbrennschneidmaschine stufenlos von 0 bis 
80 min - , angetrieben wird, einer einfachen Hydraulik, der verstellba­
ren Aufhängung für den Schweißbrenner mit Vorrichtung zur Pen ­
delnahtausführung sowie der Schalteinheit. Die Maschine ist mit ei­
nem CO2-Schweißgerät gekoppelt. 
Der Vorteil gegenüber herkömmlichen Vorrichtungen besteht darin, 
daß das Backenfutter mit dem aufzuschweißenden Teil mit Hilfe der 
Hydraulik in die gewünschte Stellung (Horizontal- bzw. Vertikallage) 
angekippt werden kann, um den Schweißvorgang an schwer zugäng­
lichen Stellen, z. B. Stirnflächen bei Leiträdern, in Wannenlage reali ­
sieren zu können. Mit dem Gerät können wahlweise in Normal - bzw. 
Pendelnahtausführung Auftragschweißungen vorgenommen werden. 
Ein weiterer Vorteil besteht in der geringen Größe und Eigenmasse 
des Geräts, so daß es auch in kleineren Aufarbeitungswerkstätten gut 
einsetzbar ist . 
Die Bedienung beschränkt sich auf das Einspannen des Werkstücks, 
das aufgrund der vorhandenen Hydraulik von einer Arbeitskraft aus­
geführt werden kann, auf das Ein- und Weitersteilen des Schweiß­
brenners sowie auf die Überwachung des Schweißvorgangs. Für die 
Vorrichtung wurde betriebliche Schutzgüte erteilt. Es handelt sich 
um eine vergütungspflichtige Neuererleistung. 

Dipl.-Jur. P. Börs, KDT 
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Gurtbc;tndloch- und Schraubenbestückungsautomat für die Instand­
setzung der Flachriemenkette des Rübenköpfladers 6-0RCS 

Problemstellung 
Im VEB Kreisbetrieb für Landtechnik Malehin, Bezirk Neubranden­
burg, werden u. a. Rübenköpflader 6-01'{CS spezialisiert instand ge­
setzt. Eine sehr zeitaufwendige und arbeitsintensive Aufgabe ist das 
Regenerieren der 4 verschiedenen Flachriemenketten. Hierfür wer­
den je Maschine etwa 125 m gelochtes und mit Schraube/Scheibe 
bestücktes Gurtband benötigt. Das Gurtband wurde früher von ei­
nem Vertragspartner gelocht und im VEB KfL Malehin in monotoner 
Handarbeit mit Schraube/Scheibe bestückt. Zur komplexen Rationali­
sierung der Instandsetzung der Flachriemenkette des Rübenköpfla­
ders 6 -0~CS gehörten die Entwicklung und der Bau eines Gurtband­
loch- und Schraubenbestückungsautomaten als Gemeinschaftsarbeit 
zwischen VEB KfL und Ingenieurbüro für Rationalisierung des VEB 
KL T Neubrandenburg_ 

Entwicklung und Bau 
Beschleunigt wurden die Entwicklung und der Bau des Gurtbandloch­
und Schraubenbestückungsautomaten durch den Erwerb eines alten 
Automaten vom VEB EAB Berlin . Das Grundgeste!1 mit Schaltschrank 
und die dazugehörige U-4000-Steuerung sowie der Pneumatikschalt­
kreis konnten hiervon genutzt werden . 
Für die durch den Automaten zu realisierender) Funktionen Abrollen, 
Lochen, Transportieren , Vereinzeln, Zuführen, Positionieren und Fü­
gen des Gurtbandes, der Schrauben und der Scheiben wurden tech ­
nische Lösungen entwickelt, gefertigt und erprobt. Um einen zeit­
und funktionsabhängigen Zwanglauf zu erreichen, waren die einzel­
nen Vorgänge entsprechend zu verknüpfen. Dieser- technologische 
Ablauf mußte an die durch die U-4000-Steuerung vorgegebene 
Schaltfolge angepaßt werden. 
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Funktionsbeschreibung und Anwendungsgebiet 
Die zu bestückenden Schrauben sowie Scheiben werden in den vor­
gesehenen Vibrationsförderer als Schüttgut eingefüllt. An den Aus­
läufen der Förderer sind optische und magnetische Sensoren ange­
bracht, die ein Zuführen von je einem Normteil zur Fügeeinheit über 
die mechanische Vereinzelungseinrichtung ermöglichen . Die Norm­
teile bewegen sich nach Verlassen der Vereinzelungseinrichtung auf­
grund der Schwerkraft in die Fügeeinheit. 
Das Anliegen von Scheibe und Schraube wird durch einen Nähe­
rungsinitiator angezeigt. Parallel zum Fügeprozeß erfolgen das Lo­
chen (Durchmesser 8 mm) des Gurtbandes und die Rückführung des 
Transportschlittens. Durch den Arbeitszylinder für das Lochen wird 
der Eindrückprozeß Schraube/Scheibe ausgelöst, dann setzt der 
Weitertransport des Gurtbandes um 80 mm ein . Ein neuer Zyklus 
wird geschaltet. Der Transport ist um ± 3 mm verstellbar. Das Gurt­
band kann bis zu einer Dicke von 9 mm und je Durchlauf - abhängig 
von der Dicke - bis zu einer Länge von 110 m verarbeitet werden. 
Das Gurtband wird mit Schloßschrauben M 8 x 30/35 TGL 0-603 und 
Zahnscheiben (Durchmesser 28 mm) bestückt. Vorgesehen ist die Er­
weiterung des Automaten zum Bestücken der Gurtbänder mit Teiler­
schrauben M 8 x 35 TGL 20 031. Hierbei entfällt die Zahnscheibe. 

Technische Daten 
Der Gurtbandloch - und Schraubenbestückungsautomat wird elek­
trisch und pneumatisch betrieben : 
- pneumatischer Anschluß 1 MPa, Arbeitsdruck 0.8 MPa 
- elektrischer Anschluß 380 V /16 A. 
Die Abmes~ungen (Länge/Breite/Höhe) in mm betragen: 
- Maschine 21201700/1640 mm 
- Schaltschrank 700/300/1 200 mm. 
A 5494 Ing. W . Jahrmärker, KDT 
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Weitere Entwicklung der Instandhaltung 
im Land- und Meliorationsbau des Bezirkes Schwerin 

Ing. H. Trllck, KOT 

Im jahr 1987 wurde im Bezirk Schwerin die 
"Richtlinie für die Instandhaltung der Ma· 
schinen und Geräte im Land · und Meliora­
tionsbau" aufgestellt. Sie ist die konkrete Ar­
beitsgrundlage des VEB Kombinat Landtech­

. nik Schwerin, des VEB Landbaukombinat 
Schwerin und des VEB Meliorationsbau 
Schwerin . Mit ihr beabsichtigen die Be­
triebe, die Organisation der Planung und Bi­
lanzierung zur Instandsetzung der Technik 
sowie zur Versorgung mit ErsatzteHen und 
Baugruppen zu verbessern, die vorhandenen 
Kapazitäten im Territorium des Bezirkes ef­
fektiver auszulasten und entsprechend dem 
Bedarf weiterzuentwickeln . 
Folgende Schwerpunkte wurden festgelegt: 
- planmäßig vorbeugende Instandhaltung 

und technische Diagnostik 
- Planung, Bilanzierung ,und Vertragsgestal­

tung zur Instandsetzung der Technik 
- Planung, Bilanzierung, Vertragsgestaltung 

und Versorgung mit Ersatzteilen sowie de­
ren Regenerierung, 

Planmäßig vorbeugende Instandhaltung und 
technische Diagnostik 
Die wichtigsten Elemente dieses Komplexes 
waren: 
- Ausbau technischer und personeller Kapa­

zitäten im Land- und Meliorationsbau zur 
Verstärkung der Basis für die Pflege und 
Wartung 

- verstärkte Kooperation mit den Genossen­
schaften und Betrieben der Land -, Forst­
und Nahrungsgüterwirtschaft, die über 
Pflege- und Diagnoseeinrichtungen verfü­
gen 

- Verbesserung der Wettbewerbsführung 
zur Durchführung der notwendigen 
Pflege- und Wartungsmaßnahmen durch 
Kraftfahrer und Maschinisten , ' 

Dazu kann eingeschätzt werden, daß bei 
komplexer Anwendung dieser Maßnahmen 
auch kurzfristig bereits ein spürbarer Anstieg 
des Niveaus' hinsichtlich der technischen 
Verfügbarkeit nachweisbar ist. 
Dabei haben sich folgende Wege bewährt : 
- In Betrieben, Betriebsteilen und Bereichen 

des Land- und Meliorationsbaus mit einem 
technischen Grundmittelbestand ab rd. 
20 Mill , M bzw, einer Bauproduktion von 
15 M il!. bis 25 Mill, M ist der Einsatz eines 
mobilen Pflegefahrzeugs dringend erfor­
derlich, Diese Kapazität ist ausschließlich 
für die Pflege und Wartung einzusetzen 
und von reinen Instandsetzungsaufgaben 
zu entlasten . 

- 'Der Zyklus der periodischen Pflege- und 
Wartungsaufgaben bei den produktions­
bestimmenden Baumaschinen und Fahr­
zeugen ist konsequent nach dem DK-Ver· 
brauch festzulegen , Die Ergebnisse der 

• Überprüfungen sind umfassend durch die 
verantwortlichen Ingenieure für Instand­
haltung auszuwerten und für die Planung 
von Instandsetzungsmaßnahmen zu nut­
zen _ 

- Das aktuelle Netz der bezirklichen Pflege­
und Diagnoseeinrichtungen ist allen Be­
trieben der Land-, Forst- und Nahrungsgü-
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terwirtschaft zu übermitteln . Diese Auf­
gabe und auch deren ständige Aktualisie­
rung wird durch den VEB Kombinat Land­
technik realisiert , Gegenwärtig stehen im 
Bezirk Schwerin 57 Pflegestationen mit 
unterschiedlichem Ausrüstungsniveau zur 
Nutzung . 

- Entsprechend der territorialen Lage sind 
die. vorhandenen Kapazitäten der Pflege­
und Di'agnoseeinrichtungen in den Genos­
senschaften und Betrieben der Land·, 
Forst- und Nahrungsgüterwirtschaft auf 
zwei Arten einzubeziehen : 

Pflege, Wartung und Diagnose für mo· 
bile Technik auf der Grundlage langfri ­
stiger Verträge; die Ergebnisse werden 
Inhalt der Bordbücher und Lebenslauf­
akten 
kurz- und mittelfristige Vereinbarungen 
fQr die Pflege und Wartung sowie die 
Abstellung kleiner Mängel an Bauma­
schinen, Fahrzeugen und Geräten bei 
der Durchführung von Baumaßnahmen 
im Territorium bzw, bei konkreter Auf· 
traggeberschaft durch die Betreiber der 
technischen Einrichtungen. 

- Die Ergebnisse der Überprüfung, Pflege 
und Wartung werden unmittelbarer Be­
standteil der Wettbewerbsführung zwi ­
schen den Maschinisten und Kraftfahrern , 
Bei niedrigem Niveau wird trotz des Nach ­
weises eingesparter Instandhaltungsko­
sten ~eine materielle Vergütung gewährt, 

- Lohnpolitische Regelungen tragen dazu 
bei, daß die Werktätigen an einer Verlän­
gerung der ausfallfreien Betriebsdauer ih­
rer Technik interessiert sind und die Aus­
fallzeiten durch Reparatur minimiert wer­
den, d. h, für den Zeitraum der Reparatur­
durchführung, die meist unter Einbezie­
hung der Maschinisten und Kraftfahrer er­
folgt, verringert sich die Lohnprämie ge­
genüber der sonstigen produktiven Ein­
satzzei!. 

- jährliche Unterweisungen der Werktäti ­
gen über Einsatzbedingungen und Einsatz­
grenzen, Bedienung, Pflege und Wartung 
sowie Methoden der Störungssuche si­
chern ein hohes Qualifikationsniveau und 
die Vermeidung vlln Schäden. 

Nicht zufriedenstellend ist gegenwärtig die 
Nutzung komplexer Diagnosesysteme für 
- den funktionssicheren Betrieb der techni ­

schen Grundmittel und Anlagen 
- .die Verkürzung instandsetzungsbedingter 

Sti Iistandszeiten 
- die Verringerung der Instandsetzungsko-

sten , 
Zur Anwendung des . Diagnosesystems 
DS 1000 fehlen vor allem für die bautypi­
schen Maschinen und Geräte (Bagger, Pla ­
nierraupen, Hebezeuge und Fördermittel so­
wie Fahrzeuge) noch technische Vorausset­
zungen fQr eine umfassende Anwendung. 
Die wissenschaftlichen Zentren und die Fi­
nalproduzenten sind aufgefordert, in den 
nächsten jahren Diagnose-parameter, Kennli­
nien und Grenzwerte zu erarbeiten, damit 
auch in den Betrieben des Land - und Melio­
rationsbaus höhere technisch -ökonomische 

Effekte erreicht werden können, wie sie be­
reits in der Landtechnik nachgewiesen 
sind, · 

Planung, Bllanzierung und Vertrags­
gestaltung zur instandsetzung der Technik 
Bei der Suche nach den effektivsten Lösun­
gen waren die Art und der Umfang der In­
standsetzungsleistungen sowie die Maschi­
nen- und Gerätetypen zu berücksichtigen . 
Daraus resultieren die getrennten Vereinba­
rungen hinsichtlich operativer und speziali ­
sierter Instandsetzung landwirtschaftsspezifi­
scher Technik sowie bautypischer Tech­
nik. 
Zur Sicherung kurzer Reparaturzeiten, nied­
riger Instandsetzungs- und Transportkosten 
w ird die operative Instandsetzung generell in 
betrieblichen Werkstätten des Land - und 
Meliorationsbaus durchgeführt . Dieser Weg 
hat sich als ökonomisch zweckmäßig erwie-. 
sen . Die Planung, Bilar'lzierung und Vertrags­
gestaltung zur Sicherung der planmäßigen 
und spezialisierten Instandsetzung (Grundin ­
standsetzung) orientiert sich an den pla­
nungstechnischen Grundsätzen der Land­
wirtschaft und des Bauwesens. 

Spezialisierte Instandsetzung der 
Landtechnik 
Zur Berücksichtigung des objektiven Bedarfs 
bei Leistungen der spezialisierten Instandset­
zung landwirtschaftstypischer Technik im 
Land- und Meliorationsbau wird die Planung 
und Bilanzierung nicht wie bisher über die 
VEB KfL der Kreise, sondern direkt über den 
VEB Kombinat Landtechnik realisiert. Unge­
achtet der Leitfunktion für den bezirklichen 
Land- und Meliorationsbauverband, gelten 
für die Zwischenbetrieblichen Bauorganisa­
tionen (ZBO) und die Zwischenbetrieblichen 
Einrichtungen Melioration (ZBE) die bisheri­
gen Regelungen der Plan.ung, Bilanzierung 
und Vertragsgestaltung auf der Ebene d'er 
Kreise, Die Einbeziehung dieser kreisgeleite­
ten Betriebe in die bezirkliche Planung und 
Bilanzierung ist nicht sinnvoll . 

Spezialisierte Instandsetzung der Bautechnik 
Bei der Planung und Bilanzierung der spezia­
lisierten Instandsetzung bautypischer Tech ­
nik war die Verantwortung der Betriebe des 
Land- und Meliorationsbaus für die Aufga ­
ben im bezirklichen Land- und Meliorations­
bauverband zu erweitern , Hier werden die 
Planung zusammengefaßt, objektiviert, die 
ausgereichten Bilanzen entsprechend dem 
konkreten Bedarf nach kollektiver Beratung 
aufgeschlüsselt und die Vertragsgestaltung 
und deren Abarbeitung kontrolliert , 
Diese Arbeitsweise objektiviert den Bedarf 
und die Bilanzierung bei der bautypischen 
Technik. Darüber hinaus ist auch im Planjahr 
ein hohes Maß an Flexibil ität bei veränder­
tem Bedarf bzw. Bilanzänderungen gegeben . 
Als objektiV notwendiger Schritt für eine wei ­
tere Intensivierung durch Spezialisierung ist 
die konkrete Einbeziehung der bautypischen 
Technik aus den Genossenschaften und Be­
trieben der Land ·, Forst- und Nahrungsgüter-

77 
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VEB Kreisbetrieb für Landtechnik Schwerln 

Hydraulikprüfstand für Gerotormotoren 
und Strombegrenzungsventile 

Im VEB Kreisbetrieb für Landtechnik Schwerin, Sitz Stralendorf, wer­
den jährlich ungefähr 40 Gerotormotoren der Typen NG 80, NG 100;' 
NG 160 und NG 250 über den Austauschstützpunkt getauscht oder zur 
Instandsetzung beim Hersteller, dem VEB Hydraulik Nord Parchim, 
angeliefert. 
Bisher wurde vor dem Tausch eines Gerotormotexs der Schädigungs­
zustand nicht ermittelt. Dadurch b~stand die Möglichkeit, ' daß sich 
Motoren, die zur Instandsetzung beim Hersteller angffiiefert wurden, 
bei einer Vorprüfung als noch einsatzfähig erwiesen . Um diese unnö­
tigen Kosten und den Zeitaufwand für die Landwirtschaftsbetriebe zu 
vermeiden, wurde vom VEB KfL Schwerin eine entsprechende Prüf­
möglichkeit geschaffen . . ' 
Der in Zusammenarbeit mit der Betriebsakademie des VEB Kombinat 
Landtechnik Schwer.in entwickelte Prüfstand (Bild 1) sollte möglichst 
viele Parameter in einem Prüfungsablauf erfassen. Aufgrund der brei-

. ten Anwendung der Gerotormotoren gibt es unterschiedliche Para­
meter, die zur Begutachtung des Verschleißzustands herangezogen 
werden können . Bei der Rübenerntetechnik (6-0ReS, se 1-033) sind 
beispielsweise die Motoren nicht nur auf das noch vorhandene Dreh­
moment, sondern auch auf das Drehzahlverhalten bei Belastung zu 
prüfen. 
Des weiteren sollte der Prüfstand einfach im Aufbau und leicht zu 
bedienen sein . 
Auf dem Prüfstand können folgende Meßwerte ermittelt werden: 

- Leerlaufdrehzahl 
- Drehzahl unter ' Belastung (Werte sind durch Diagramm vom Her-

steller vorgegeben) . 
- Drehmoment 
- Leckölstrom. 

Für die Ermittlung der Meßwerte und für die Belastung des zu prüfen­
den Gerotormotors wird ein Gerotormotor der Nenngröße 160 ver­
wendet. Dieser Gerotormotor ist schwenkbar gelagert . Über ein He­
belsystem und einen Hydraulikzylinder wird das Drehmoment visuell 
auf einem Manometer angezeigt. Die Drehzahl wird über einen in­
duktiven Geber und ein an der Betriebsakademie entwickeltes Dreh ­
zahlmeßgerät angezeigt. 
Für reproduzierbare Prüfungsergebnisse sorgt ein Strombegren­

. zungsventil nach Standard TGL 26 24514. Als Druckstromerzeuger 

. Bild 1. Prüfstand für Gerotormotoren (Foto: N. Hamke) 
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können stationäre Pumpen, aber auch Traktoren mit einem größeren 
Förderstrom als 40 IImin genutzt werden. 
Der Prüfstand ist gleichfalls für die Prüfung von Strombegrenzungs­
ventilen nach Standard TGL 26 245/4 geeignet. Durch Auswechseln 
des eingebauten neuwertigen Strombegrenzungsventils gegen ein zu i 
prüfendes Ventil kann dessen Funktion überprüft werden (Überprü­
fung des Volumenstroms. und Prüfen des Arbeitsdrucks). Durch die 
Prüfung der Strombegrenzungsventile wird eine weitere Kostenein­
sparung erzielt, da durch den Hersteller (VEB Hydraulik Nord Par ­
chim) eine Instandsetzu~_g defekter Ventile aQgelehnt wird. 

Technische Daten 
Breite 400 mm 
Höhe 900 mm 
Länge 1 100 mm 
Masse 70 kg 

Grundausstattung 
1 Gerotormotor NG 160 
1 Strombegrenzungsventil TGL 26 245/4 
1 Drossel 

Zwischentank 5 I. 

Bedienanweisung 

Einsatzbedingungen 
- Förderstrom > 40 dmJ/min 
- genügender Ölvorrat (mindestens 40 I) 
- zu verwendende Ölsorte HLP 46. 

Vorbereitung und Prüfung 
- Einbau und Befestigen des zu prüfenden Motors 
- Anschluß der Hydraulikleitungen (Drehrichtung beachten) 
- Warmlaufen der Anlage, bis eine Öltemperatur von mindestens ' 

+ 50 oe erreicht ist 
- Einstellen des Stromventils auf die Durchf/ußmenge von 

40 dmJ/min '(die Einstellung ist mit Hilfe eines Ölstrommengen­
meßgeräts an jedem neu eingebauten Mengenregulierungsventil 
zu prüfen) 
Kontrolle der Drehzahl im Leerlauf (Drehzahl notieren) 

- Belastungsdrossel am drehbar gelagerten Motor schließen, bis der 
Prüfmotor mit 6 MPa am Eingang belastet ist 

- Ablesen des Drehmoments am Manometer (Meßbereich 0 bis 
4 MPa ~ 40 kp/cm2) und notieren 

- Drehzahl des Motors an der Drehzahlmeßeinrichtung ablesen und 
notieren 

- Prüfung beendet 
- Leckölstromschlauch mit Absperrventil schließen (Messung er-

folgt bei warmgelaufenem Motor, Meßdauer 1 min) 

Bedingungen 
- Gerotormotoren müssen mindestens 1 min unter der Prüf/ast lau­

fen, bevor die Meßwerte ermittelt werden 
- Prüfung 2- bis 3mal durchführen 

Grobe Richtlinien bei der Auswertung der Meßergebnisse 
- große Drehzahldifferenz zwischen Leerlauf und Last --> Motor ver­

schlissen 
- Nichterreichen des Drehmoments (entsprechend Motortyp und 

Vorgabe) -> Motor verschlissen. 
An einer Weiterentwicklung des z. Z. vorhandenen Funktionsmusters 

. wird gearbeitet. 
A 5488 Dipl.-Ing . R. Schacht. KDT 
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wirtschaft vorzubereiten. Der Land· und Me­
lIoratlonsoau kann sich bei einer äquivalen­
ten Entlastung I bezüglich der instandset: · 
zungsleistungen der landwirtschaftstypi­
schen Technik durch die Kapazitäten des 
VEB Kombinat Landtechnik zu einer stabilen 
Basis für die Instandsetzung der bautypi­
schen Technik aus dem Bereich des VEB 
Kombinat Landtechnfk entwickeln . 
Diese Arbeitsteilung wird vor allem hinsicht­
lich der Bereitstellung regenerierter Ersatz­
teile und Baugruppen einert spürbaren Effekt 
auf die EinsatZfähigkeit (md Verfügbarkeit. 
die Qualität der Instandsetzungsleistungen 
sowie die Produktivität und Effektivität in den 
Genossenschaften. Betrieben der Land-. 
Forst- und Nahrungsgüt'erwirtschaft und des 
Land· und Meliorationsbaus habeil . 

Planung, Bllanzlerung, Vertragsgestaltung 
und Versorgung mit Ersatzteilen sowie 
deren Regenerlerung 
Das bestimmende Element einer wirksamen 
Instandsetzung' bleibt die Versorgung mit Er­
satzteilen und Baugruppen. Die im Bezirk 
Soowerin vollzogene Polarisierung der Ver­
antwortung nach landwirtschaftstypis~her 
und bautypischer Technik einerseits über 
den VEB Kombinat Landtechnik und anderer­
seits über die Betriebe des Land- und Melio­
rationsbaus hat sich bewährt. . 
Landtechnik 
Unter Berücksichtigung des planung~pflichti­
gen Sortiments, des VEB agrotechnic wird 
jetzt eine objektive. bedarfsgerechte Pla­
nung und Bilanzierung über den VEB Kombi-

-nat Landtechnik realisiert. Diese entspricht 
den Anforderungen der Beiriebe des Land­
und Meliorationsbaus wesentlich besser als 
bisher. Dabei muß berücksichtigt werden, 
daß die zentrale Planung des gesamten Sorti­
ments nicht effektiv ist. Nach den bisherigen 
Erfahrungen ist die zentrale Planung, Bilan­
zierung, Vertragsgestaltung und Lieferung 
der Ersatzteile und Baugruppen für den La-

der T174 und den NKW W50 ausreichend. 
Die sonstigen Versorgungssortimente für 
Traktoren, Anhänger u. a. wurden in die Ver­
antwortung der Kreisversorgungslager der 
VEB 'KfL zurückgeführt. Gut bewährt hat sich 
auch die zentrale bezirkliehe Versorgung mit 
Ersatzteilen für die.Gerätesysteme der Krau­
tungstechnik aus dem VEB Meliorations- und 
Landbaumechanisierung Dannenwalde. 
Hier hat unter Verantwortung des VEB Melio­
rationsbau Schwerin das betriebliche Zen­
trallager für alle bezirklichen Bedarfsträger 
die Planung, Vertragsgestaltung und Versor­
gung zu sichern. Dabei ist auch durch die 
unmittelbare Zusammenarbeit dieser Be­
triebe in der Erzeugnisgruppe "Meliorations­
technik" eine hohe Flexibilität und Informa­
tion gesichert. 

Bautechnik 
Entsprechend einer abgestimmten Nomen­
klatur der vorwiegend vorhandenen bauspe­
zifischen Technik in den Betrieben des Land­
und Meliorationsbaus wurde die Bereitschaft 
zur Versorgung aller 317 Genossenschaften 
und Betriebe der Land -. Forst- und Nah­
rungsgüterwirt~chaft im Bezirk über zentrale 
Versorgungslager des Land ' Und ? Meliora­
tionsbaus erklärt. Diese Versorgungswirk· 
samkeit ist aber gegenwärtig noch zu gering . 
Die Ursachen dafür liegen vor allem im 

Fehlen eines dieser Aufgabe entsprechen­
den absatzseitigen Planungs- und Bilanzie­
rungssystems im Bauwesen 

- Fehlen eines einheitlichen Systems der Er· 
satzteilwirtschaft im Bereich des MLFN so ­
wie mit anderen.Volkswirtschaftszweigen. 

Mit der 1988 erfolgten Verteidigung der 
"Analyse des Standes der Organisation aer 
Ersatzteilwirtschaft in den VEB Meliorations­
und Landbau der DDR" und der "Konzeption 
zur schrittweisen Einbeziehung der VEB Me­
liorations- und Landbau in das einheitliche 
System der Ersatzteilversorgung" wurde eine 
gute Grundlage geschaffen, das anstehende 
Problem zu lösen . 

Instandhaltung und Rationafisierungsmittelbau 
im VES Kombinat Getreideverarbeitung Gera 

Oipl..lng. E. Müller, KOT 

Bei der Planung der Instandhaltungs- und In­
standsetzungsaufgaben sind im VEB Kombi­
nat Getreideverarbeitung Gera die Prämis­
sen so gesetzt, daß unter Beachtung der Ver­
sorgungs- und Dienstleistungskontinuität je­
der einfache Störfall beherrschbar gestaltet 
werden muß. Dabei wurde in den letzten Jah. 
ren der Planbarkeit der Instandsetzungs- und 
Instandhciltungsmaßnahmen der absolute 
Vorrang eingeräumt. So konnte erreicht wer­
den, daß die zufälligen Ausfälle ständig zu ­
rückgingen . 

Planmäßig vorbeugende Instandhaltung in 
stark beanspruchten Anlagen 
Zur Durchsetzung einer' planmäßig vorbeu ­
genden Instandhaltung (PVI) ist es notwen­
dig, die Produktionsplanung so zu organisie­
ren, 'daß, . ausgehend vom Verständnis der 
verantwortlichen Produktionsleiter, ge"nü ­
gend Zeit für die PVI eingeordnet werden 
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kann . Im Versorgungsbereich ist dabei eine 
eng koordinierte Zusammenarbeit erforder­
lich, u. a. auch die Bevorratung von Misch­
futter in den Landwirtschaftsbetrieben . 
Eine qualitativ hochwertige PVI erfordert 
eine tiefgründige Beobachtung des Verhal ­
tens der technischen Anlagen im Produk­
lIonsprozeß. eine Verschleißanalyse und ein 
-ökonomisch vertretbares Herangehen an die 
Gestaltung des Aufwands für die Instandset-
zung und die anfallenden Kosten bei zufälli ­
gen Ausfällen, wenn der Produktion der Vor­
rang gegeben wird. 
In diesem Prozeß ist es unbedingt notwen ­
dig, daß der Instandhaltungsbereich über ein 
zweig spezifisch qualitativ und quantitativ gut 
urteilendes technisches und ingenieurtechni­
sches Personal verfügt, um eine Aufwandmi­
nimierung zwischen machbarer und notwen­
diger PVI zu erwirken. Es ist davon auszuge­
hen, daß die PVI eine unablässige Bedingung 

Regenerierung 
Ein entscheidender Beitrag zur Verbesse­
rung des Versorgungsnilieaus war die Stei­
gerung der Regenerierungsleistungen bei Er­
satzteilen und Baugruppen. . Dieses Ziel 
wurde auf folgenden Wegen erreicht: 
- spürbare Steigerung der Regenerierungs­

leistungen bei einfachen Ersatzteilen und 
Baugruppen, deren Anfallfaktor gering -ist, 
in den Betriebswerkstätten des VEB Melio­
rationsbau, VEB Landbau, der ZBE und 

-ZBO des Bezirkes . 
- Er'höhung der Regenerierungsleistungen 

im spezialisierten Rationalisierung.smittel­
bau der Betriebe des Land- und Meliora­
tionsbaus um 50 % tu . a, Installation eines. 
Auftragschweißautomater) aus dem VEB 
PVB Charlottenthal) 

- Einbeziehung der Kapazitäten der ZBO 
und ZBE in einen kooperativen, arbeitstei­
ligen Prozeß der Regenerierung . 

Für diese überbetriebliche bezirkliehe Ko­
operation haben sich . folgende Grundsätze 
bewährt: 
- Mit den Betrieberl und Genossenschaften 

sind Kooperationsvereinbarungen abzu­
schließen, deren konkretes Sortiment 
jährlich neu festzulegen ist. 

- Als Orientierung für eine kooperative Lei­
stungsgröße sind rd . 100 hlVbE Instand­
haltung anzustreben . 

- Di~ Sortimente mit überbetrieblichen Ko ­
operationspartnern müssen der gegensei ­
tigen Interessenlage entsprechen. 

- Der unmittelbare technisch'-ökonomische 
Nutzen muß kurzfristig bei der Bewälti­
gung der Instandhaltungsaufgaben er-' 
kennbar·sein _ 

- Die Preisbildung ist kostendeckend zu ge­
stalten. 

- Die materiell-technische Versorgung ist 
durch die Partner eigenverantwortlich zu 
sichern. 
Die Zirkulation ist über die bezirklichen 
Versorgungsbereiche des Land- und Me­
IiQrationsbaus zuorganisiere~. A 5518 

zur Aufrechterhaitung der Produktionskonti­
'nuität stark beanspruchter technischer Anla ­
gen ist. 
Findet aber die qualitatiye und quantitative 
ingenieurtechnische Beurteilung des Ver, 
schieißverhaltens und der auszuführenden 
Reparaturarbeiten keine Berücksichtigung in 
der Instandsetzungsstrategie, kann die PVI 
völlig entgegengesetzte, d. h. negative Aus­
wirkungen haben . Im VEB Kombinat -C;;etrei­
deverarbeitung Gera wurde aus betriebswirt­
schaftl ieh' notwendigen Gesichtspunkten und 
aufgrund der Quantifizierbarkeit der Arbeit 
der Instandsetzungskollektive tur die Höchst­
beanspruchung der technischen Anlagen die 
Kennziffer der technischen Anlagenverfüg­
barkeit eingeführt. Da die Techniker ihre 
volle Lohnprämie erst mit Erreichen der 
Kennziffer gezahlt bekommen, können die 
Kollektive der Lagerwirtschaft oder der 
Mischfutterproduktion davon ausgehen, daß 
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Exponate 

VEB Kreisbetrieb für Landtechnik Strasburg 

Gewindenachschneideinrichtung für Sch'rauben 

Bei der spezialisierten Instandsetzung von Mähdreschern fallen im 
VEB Kreisbetrieb für Landtechnik Strasburg, Bezirk Neubranden­
burg, sehr viele Schrauben an, deren Gewinde verschmutzt oder 
leicl'lt beschädigt sind. Durch das Gewindenachschneiden sollen fol­
gende Effekte erzielt werden: 

Die meisten Schrauben können wiederverwendet werden. 
- Die alten Schrauben können leichter und schneller während der 

Montage von Hand geschraubt werden, da nicht an allen Takten 
Schlagschrauber im Einsatz sind . 

- Die monotone Arbeit des manuellen Gewindenachschneidens fällt 
. weg. 
- Die Arbeitsproduktivität beim Gewindenachsc.hneiden wird be­

trächtlich gesteigert. 
- Arbeitskräftestunden werden eingespart, so daß die freigesetzten 

Arbeitskräfte andere Aufgaben übernehmen können. 

Anwendungsgebiet 
Die Gewindenachschneideinrichtung kann für Sechskantschr'auben 
M 8 bis M 14 eingesetzt werden . Die Länge der Schrauben darf 
70 mm aber nicht überschreiten . Sollten diese Parameter nicht aus­
reichen, so sind dllrch die Umgestaltung ' des Maschinengrundrah-

~ mens Erweiterungen des Sortiments leicht möglich. Der Gewin­
deschneider paßt sich den verschiedenen Steigungen der Schrauben 
bis iu einem gewissen Wert automatisch an. Er hat gleichfalls eine 
automatische Sicherheitsabschaltung, falls sich eine Unregelmäßig­
keit Im direkten Schneidvorgang ergibt. Mit der Gewindenach­
schneideinrichtung können unter den betrieblichen Bedingungen 
2 Schrauben je Minute bearbeitet werden . Der Durchsatz der Ma­
schine ist von der Drehzahl, mit der das Gewinde nachgeschnitten 
wird, sowie von der Hubhöhe, die durch die Schraubenlänge be­
stimmt wird, abhängig . 

VEB Kreisbetrieb für Landtechnik Sonneberg 

Wirkungsweise 
Die Schrauben werden automatisch zugeführt. Die gereinigten Ge­
windebolzen werden als Schüttgut in den Schwingförderer (Variator) 
gegeben und durch diesen in die Zuführung transportiert. Von der 
Zuführung aus werden die Gewindebolzen pneumatisch in die Auf­
nahme (Magazin) gefördert. Diese Aufnahme ist drehbar gestaltet. 
Die Drehung erfolgt in Schritten von jeweils 90°. Die Zuführung der 
Schrauben geschieht in der untersten Stellung und der Nachschnei­
devorgang in der obersten Stellung der Schraube. 
Auch das Ausstoßen der Schraube wird automatisch mit Hilfe eines 
Pneumatikzylinders ausgeführt. Das Magazin wird automatisch wei- ' 
tergedreht, wenn das Schneideisen den oberen Totpunkt erreicht 
hat. Das Zuführen und Ausstoßen wird bei Erreichen des unteren Tot­
punktes der Schneidmutter ausgel.öst. 
Die Spindel mit dem Schneideisen ist federnd gelagert, so daß sich 
das Schneideisen unproblematisch selbsttätig auf das Gewinde 
"schraubt". Die weitere Führung des Schneideisens erfolgt durch das 
vorhandene Gewinde. 
Bei erheblichen Unregelmäßigkeiten werden die Federn zusammen­
gedrückt, wodurch die Sicherheitsschaltung eine Umkehrung der 
Drehrichtung bewirkt. 
Eine Bearbeitung von Schrauben ist nur möglich, wenn diese nach 
Gewindegrößen und Steigung sortiert sind, wobei die Maximallänge 
beachtet werden muß. 

Technische Daten 
Hqhe/Breite/Länge 
Arbeitshöhe 
erforderlicher Luftdruck 
elektrischer Anschluß 
A 5486 

1 680/820/840 mm 
1 100 mm 
0,4 bis 0,45 MPa 
380 V/50 Hz. 

Dipl.-Ing . J. Wurow, KOT 

Spitzenspannungsmeßgerät für Weidezaungeräte 

Da Weidezaungeräte eine hohe Verfügbarkeit haben müssen, sind 
sie in den bestehenden Servicewerkstätten in hoher Qualität zu war­
ten und bei Ausfall schnell instand zu setzen. Zur Erfüllung dieser 
Aufgaben benötigen die Servicewerkstätten eine entsprechende . 
meßtechnische Ausrüstung . Das vom VEB Kreisbetrieb für Landtech­
nik Sonneberg, Bezirk Suhl, als Rationalisierungsmittel entwickelte 
und produzierte ·Spitzenspannungsmeßgerät (Bild 1l kann vorwie­
gend zur Fehlersuche, aber auch zur Bestimmung der Ausgangspara­
meter, wie Spannungsextremwert und Periodendauer· der Hochspan­
nungsimpulse, aller in der DDR hergestellten Weidezaungeräte ein-

. gesetzt werden. . 

Technische Beschreibung 
Das Spitzenspannungsmeßgerät zeigt den Spannungsextremwert je- . 
des einzelnen Impulses automatisch und digital im kV - Bereic~ an . Die 
Periodendauer wird nach Auslösung der Messung von Hand mit ei­
ner Genauigkeit vo'n 10- 2 s ebenfalls digital angezeigt. 
Die zweistellige Anzeige des Extremwerts ist mit einem Meßfehler 
von 10 % behaftet, was aber zur Fehlersuche bei der Reparatur defek­
ter Weidezaungeräte völlig ausreicht. 
Um die Messung real dUrl:;hführen zu können, werden die Weide· 
zaungeräte mit einer Zaunersatzlast, die zum Lieferumfang des Meß­
geräts gehört, belastet. Diese Zaunersatzlast umfaßt die Zaun last-
nachbildung und einen Spannungsteiler von 10000: 1. 

" ' Durch die verwendete elektronische Schaltung mit modernen Bau­
elementen ist eine hohe Funktionssicherheit und Zuverlässigkeit des 
Meßgeräts gewährleistet. 

Bild 1. Spitzenspannungsmeßgerät 
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(Foto: ZPL) Technische Daten 

Meßgerät 
Netzspannung UN = 220 V ± 10 % 
Gesamtleistungsaufnahme PN ~ 3 W 
Eingangsspannung UE ~ 1 V 
Abmessungen 300 mm x 260 mm x 60 mm 
Masse rd . 2,5 kg 
Zaun/ast 
Eirigangsspannung UE ~ 10 kV 

, Abmessungen 260 mm x 180 mm x 125 rrm 
Masse rd. 1,4 kg . 
A 5481 Ing. K.-H. Wanka, KDT/B. Müller 
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die Zeit, die sich aus der zur Verfügung ste­
henden Bruttoarbeitszeit und der techni­
schen Anlagenverfügbarkeit errechnet, mit 
höchster Wahrscheinlichkeit ihre zur Verfü­
gung stehende Produktionszeit ist Die Kenn­
ziffe~ der technischen Anlagenverfügbarkeit 
wird aus der Planbeauflagung der Produktion 
berechnet Sie liegt z. B. im Großsilo pla­
nungsseitig bei 99,5 % und im Kraftfutter­
mischwerk Niederpöllnitz bei 97 % der Brut­
toarbeitszeit Ausgehend von diesen errech­
neten Werten leiten sich die möglichen Still­
standszeiten für Reparaturen ab. Hieraus er­
gibt sich wiederum, wie hoch der Anteil der 
zufälligen Ausfälle sein darf. Damit ist auch 
gleichzeitig der Umfang der PVI festge­
legt 

Durchführung von langfristig planbaren 
Instandhaltungs- und 
Instandsetzungsmaßnahmen 
Diese Strategie wird bei der Arbeit in den 
traditionellen Lagerkomplexen der ,Getreide­
wirtschaft und in weniger beanspruchten 
technologischen' Ketten der Betriebe ange­
wendet Nach dem Abschluß der Getreide­
erntekampagne haben die Kollektive traditio­
neller Getreidewirtschaftsbetriebe die Auf­
gabe, die komplette Erntetechnik zu säu· 
bern, so weit wie möglich für die nächste 
Kampagne abzustellen und den Verschleiß­
grad während der Ernte an allen Maschinen 
und Aggregaten zu analysieren. Höhepunkt 
bzw. Abschluß dieser Arbeiten ist der Tag 
der Abnahme der abgestellten Erntetechnik 

in den Betrieben durch verantwortliche Lei­
ter aus der Kombinatsleitung. Die Betriebe 
und Lagerkomplexe haben die Aufgabe, an 
diesem Tag die bis zu diesem Zeitpunkt reali­
sierbaren Wartungs-, pflege- und Reparatur­
maßnahmen nachzuweisen. Gleichzeitig 
übergeben sie dem Fachdirektionsbereich 
Wissenschaft und Technik eine konkrete 
Analyse ihrer technischen Einrichtungen und 
das daraus resultierende Reparaturpro­
gramm bis zum Anschluß an die kommende 
Ernte. Das Reparaturprogramm bildet die Ab­
rechnungsgrundlage innerhalb der Kontroll­
beratungen des Kombinatsdirektors in den 
Betrieben und wird am Tag der Erntebereit­
schaft der Getreidewirtschaftsbetriebe end­
gültig abgerechnet 

Organisation des Ratlonallsierungs­
miHelbaus 
In allen Betrieben des VEB Kombinat Getrei­
deverarbeitung Gera wurde aus den Berei­
chen der Instandhaltung der Rationalisie­
rungsmittelbau entsprechend den Anforde­
rungen entwickelt Zeitweise wurden Ar­
beitskräfte aus der Instandhaltung herausge­
löst und für Rationalisierungsaufgaben abge­
stellt Aufgrund der raschen Entwicklung 
wurde ein speZieller Betrieb des Kombinats 
für den RationalisierungsmittelbaU gebildet 
Weiterhin entstand im Stammbetrieb Nieder­
pöllnitz eine Abteilung für den elektrotech­
nisch -elektronischen Rationalisieru ngsmittel­
bau. Der Rationalisierungsmittelbau beschäf­
tigt sich u. a. mit der Herstellung von Kleinra-

tionalisierungsmitteln, der Verlängerung der 
Lebensdauer bzw.· der Erhöhung der Ge­
brauchswerteigenschaften der Grundmittel, 
der Erweiterung technischer Einrichtungen, 
der Mithilfe bei der Durchführung von Groß­
bzw. Generalreparaturen. Dabei konnte s'pe­
ziell in den Lagerbereichen der Getreidewirt­
schaft gemeinsam mit dem VEB Landtechni­
scher Anlagenbau Gera und dem Ingenieur­
betrieb für Landtechnik des VEB Kombinat 
Landtechnik Gera durch das Großtrockner­
bauprogramm und die Mechanisierung der 
Lagerkomplexe erreicht werden, daß z. B. 
die Anzahl der Saisonarbeitskräfte während 
der Ernte von ehemals über 300 auf 60 im 
Jahr 1988 ges~kt werden konnte. 
Ausgehend von der Konzeption des Rates 
des Bezirkes Gera, Fachorgan Land-, Forst­
und Nahrungsgüterwirtschaft, zur Organisa­
tion des Rationalisierungsmittelbaus in den 
Kombinaten der Nahrungsgütel'Wirtschaft 
besteht z. Z. die Aufgabe, den Rationalisie­
rungsmittelbau zu forcieren und dabei neue 
Wege zu beschreiten. Einerseits wird es not­
wendig werden, weitere Kapazitäten für de'n 
Rationalisierungsmittelbau aus dem Repara­
turprozeß auszugliedern und andererseits ei­
nen eigenen VEB Rationalisierungsmittelbau 
aufzubauen. Beide Wege wurden konkret be­
raten und für 1989 organisiert. 
Trotz aller Bemühungen soll aber nicht ver­
gessen werden, daß die Industrie, die für die 
Maschinen und technischen Ausrüstungen 
unseres Bereichs verantwortlich ist, nicht 
aus der Pflicht entlassen werden kann. A 5527 

Komplexe Rationalisierungslösungen und Fertigungsprozesse 
am Beispiel der Standausrüstung IISchweinemastll 

und der Bordwandfertigung 

Dipl.-Ing.-Ök. R_ Wlrth, KOT 

Standausrüstung "Schweinemast" 
Die Steigerung der Produktion der Stand­
ausrüstung "Schweinemast" im VEB LTA 
Karl-Marx-Stadt wurde im Zeitraum von 
1982 bi~ 1984 durch die Arbeitsnormrückga­
ben aufgrund von Neuerungen, die Einfüh­
rung kleinerer Mechanisierungslösungen an 
einzelnen Arbeitsplätzen und die Herstellung 
von Rationalisierungsmitteln, wie Vorrichtun­
gen und Werkzeuge, erreicht Eine weitere 
Erhöhung der Produktion war dann nur noch 
durch _ komplexe Rationalisierungslösungen 
möglich, die die Nutzung neuer wissen­
schaftlich-technischer Erkenntnisse, den Ein­
satz mikroelektronischer Steuerungen und 
die Anwendung von Robotern erforderte. 
Die Automatisierung begann in den Jahren 
1985 bis 1986 in den Bereichen Rohrzu­
schnitt und SchweIßen. Die Schwierigkeit 
bestand darin, daß Roboterlösungen, die von 
der Industrie und der Landwirtschaft angebo­
ten werden, für die Fertigung derartiger 
Stallgitter nicht übernommen werden konn­
ten. So erfolgen die fertigungsvorbereiten­
den Arbeitsgänge, wie Zuschnitt, Sortieren, 
Beschicken und Stanzen, mit Hilfe von Auto­
matisierungstechnik, die größtenteils im Ei­
gen bau entstanden ist Für die verschiede­
nen Schweißarbeiten kommt je ein Schweiß-
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roboter für die Rohrlaschen und für die Git­
tersäulen zum Einsatz. Ein freiprogrammier­
barer Schweißroboter ZIM-15-TEL750 für 
Kleinbaugruppen komplettiert die autorrrati­
sche Fertigung der Standausrüstung 
"Schwei nemast". 
Die gesamte Produktionsplanung und -ab­
rechnung sowie die Produktionsvorberei­
tung und -durchführung werden mit einem 
Rechner P8000 g.esteuert, kontrolliert und 
ausgewertet 'Zielstellung ist es, ab 1989 bis 
1995 eine weitere Steigerung der Produktion 
auf 130% (~ Warenproduktion von 
15 Mill. M und Einsparung von weiteren 
4 Arbeitskräften) durch eine noch höhere 
Auslastung der Automatisierungstechnik und 
den Übergang zur Mehrschichtarbeit zu er­
reichen. 

Bordwandfertigung 
Ein weiteres' Beispiel ist die Ersatzteil-Bord­
wandfertigung für Anhänger HW 80 im VEB 
KfL "Vogtland". 
In diesem Bereich setzte die komplexe Ratio­
nalisierung ebenfalls mit der Automatisie­
rung des Zuschnitts ein. Sie umfaßt den ge­
samten Fertigungsprozeß bis hin zur automa­
tisierten Farbgebung durch eine Farbtauch­
anlage. Innerhalb kürzester Zeit mußten u. a. 

folgende wesentliche Aufgaben im Komplex 
gelöst werden: 
- durchgreifende Optimierung der Gesamt­

technologie und damit verbundene Reali­
sierung von Vorrichtungen, Rationalisie­
rungsmitteln (Peripherie zur Robotertech­
nik) und Materialflüssen 

- Einsatz und Programmierung der 3 im Ei­
gen bau gefertigten Roboter und der 4 Ro­
boter ZIM-15. 

Die automatisierte Bordwandproduktion ar­
beitet stabil. Gegenüber dem Jahr 1985, in 
dem rd. 10800 Bordwände produziert wur­
den, konnten 1988 17000 Bordwände gefer­
tigt werden. Das bedeutet, daß 1985 

'22,7 VbE' in 36,6 h einen Bordwandsatz 
(8 Stück je Anhänger) herstellten, während 
198815,2 VbE nur noch 13,0 h dafür benötig­
ten. 
Von der durch die neue Technologie gegen­
über der Ausgangstechnologie eingesparten 
Gesamtzeit werden rd. 50 % durch die Arbeit 
der Roboter erbracht Die übrigen 50 % resul­
tieren aus der Technologieumstellung und 
der weiteren Optimierung von Arbeitsgän­
gen. Aufgrund der Leistungsentwicklung im 
Jahr 1988 wurde die vorgesehene Arbeits­
kräftefreisetzu ng planwi rksam. 

A 5524 
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·Exponate 

VEB Landtechnische Instandsetzung DingelstÖdt 

Auftragschweißroboter für das Auslegeranschlußstück 
des Mobilkrans T,174 

Problem 
In den 11 Betriebsteilen des VEB Landtechnische Instandsetzung Din­
gelstädt wird ein breites Sortiment landwirtschaftlicher Großmaschi­
nan für den Bezirk Erfurt und z. T. für die angrenzenden Bezirke in ­
stand gesetzt. Der Betriebsteil Klettstedt hat die ganzjährige Instand­
setzung der Mobilkrane T 174 übernommen. Ein wichtiges Bauteil 
dieser Mobilkrane ist das Auslegeranschlußstück, das bei jeder Kran­
bewegung mit bewegt wird und damit einem bestimmten Verschleiß 
unterliegt. Dieser Verschleiß zeigt sich vor allem in der Aufnahme­
bohrung 0 196 H 8 für die Exzenterbuchsen. Die Aufarbeitung der 
verschlissenen Bohrungen durGh Aufbohren und -die Verwendung 
von Übermaßbuchsen ist nur begrenzt möglich (bis auf einen Durch ­
messer von 198 mm) . Vom Herstellerbetrieb (VEB Weimar-Werk) 
wird ein AufbQhren auf einen maximalen Durchmesser von 200 mm 
zugelassen. Bei einigen Auslegeranschlußstücken (exzentrischer Ver­
schleiß bzw. Bohrungsdufchmesser größer als 198 mm) war bisher 
eine Instandsetzung nicht möglich, so daß diese Teile verschrottet 
wurden. Das jetzige Instandsetzungsverfahren umfaßt Auftragschwei­
ßen und anschließende mechanische Bearbeitung der verschlissenen 
Bohrungen. 

Gerätekonzept 
Entsprechend der AufgabensteIlung war eine I;lutomatisierte Anlage 
für das Aufschweißen der Exzenterbohrung des o. g. Auslegeran­
schlußsti,icks zu entwickeln. In Zusammenarbeit mit dem RAW Des­
sau und dem ZIS Halle wurde auf-der Grundlage der Schweißanlage 
ZIS 12·96 .ein Schweißroboter konstruiert und gefertigt (Bilder 1 und 
2) . Das Grundgestell der Maschine wurde so konzipiert, daß das in ­
stand zu setzende Auslegeranschlußstück auf einem Aufnahmetisch 
justiert werden kann . Dieser Tisch ist in X· und V-Richtung jeweils 
um 250 mm verfahrbar, drehbar und kann je nach Bedarf vom Gerä­
teträger entfernt werden. 
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Die Schweißbaugruppe ist auf einem Geräteträger montiert und kann 
über dessen gesamte Länge verschoben werden . Somit ist jeder 
Punkt des Aufnahmetisches erreichbar . Einschränkungen ergeben 
sich durch die HöhenversteIlbarkeit von 630 mm sowie die maximale 
Bauteilhöhe von 1200 mm, den maximalen scliweißbaren Durchmes­
ser von 270 mm und den kleinsten Durchmesser; der von der Brenn­
kopfgröße abhängt. 

Arbeitsablauf 
Das Auslegeranschlußstück wird auf den bereitstehenden Tisch ab­
gelegt, der, pneumatisch angetrieben, unter den Schweißtrakt gefah­
ren wird. 
Der Schweißbrenner wird manuell zur unteren Bohrung geführt, um 
hier das Werkstück zum Brenner in X- und V-Ebene einzujustieren. 
Anschließend wird zur oberen Bohrung gefahren . An dieser Stelle 
wird das Fluchten der Bohrungen überprüft. Differenzen werden an 
den einzeillen Höhenverstellungen korrigiert. Damit ist der Einstell ­
vorgang beendet. In Ausgangsposition zurückgekehrt, wird der 
Schweißtrakt auf Automatik geschaltet und der Schweißprozeß be­
ginnt. 

Technische Daten 
Länge 2 500 mm 
Breite 1 500 mm 
Höhe 1800 mm 
Masse 1 200 kg 
elektr . Leistungsbedarf 700 W 
Druckluftbedarf rd. 0,3 MPa . 

. Diese Angaben beziehen sich auf die Grundmaschine ohne Schweiß- ­
gleichrichter und Bedienpult. 
A 5490/1 Ing. U. Hornkohl 

Ing . R. Bartsch, KDT 

Bild 1. Auftragschweißroboter mit Steuerung und Schweißgerät 
Bild 2. Auftragschweißroboter mit aufgt1spanntem Auslegeranschlußstück des 

T 174 (Fotos: A. Mußmann) 

agrartechnik, Berlin 39 (1989) 2 



Leitung und Planung des Rationalisierungsmittelbaus 
im Bezirk Schwerin ~ 

Oberlng. K. Seichter. KOT 

Im Verantwortungsbereich der Land-. Forst­
und Nahrungsgüterwirtschaft des Bezirkes 
Schwerin wird der Rationalisierungsmittel­
bau bereits über einen längeren Zeitraum zu 
einem leistungsfähigen Zweig mit Maschi­
nenbaucharakter entwickelt. 
Die Organisation' des Rationalisierungsmittel­
baus erfolgt planmäßig und umfaßt 
- den Bau von Maschinen und Ausrüstun­

gen für die Pflanzen- und Tierproduktion 
zur Schließung von Mechanisierungslük­
ken. zur Erhöhung der Effektivität der Pri­
märproduktion und zum Abbau von 
schwerer körperlicher Arbeit im Rahmen 
des zentral bzw. bezirklieh koordinierten 
Rationalisierungsmittelbaus durch die Be­
triebe des VEB Kombinat Landtechnik 
(KLT) 

- die Entwicklung und Fertigung von Ratio­
nalisierungsmitteln für die Verbesserung 
technologischer Prozesse im Bereich der 
Instandsetzung und des Rationalisierungs-

. mittelbaus durch die Betriebe der Land ­
technik 

- die Fertigung von Rationalisierungsmitteln 
für den eigenen Bedarf in den Werkstät­
ten der HG. VEG und ihrer kooperativen 
Einrichtungen. in den bezirksgeleiteten 
Betrieben des Land- und Meliorationsbaus ' 
sowie in den Staatlichen Forstwirtschafts­
betrieben 

- die Modernisierung der vorhandenen 
Technik durch die planmäßige Nach- und 
Umrüstung der Maschinen und Ausrü­
stungen zur Leistungserhöhung. Verbes­
serung der.Arbeitsqualität und Senkung 
der Verluste bei gleichzeitiger Verlänge· 
rung der Nutzungsdauer 

- die Produktion von Rationalisierung'smit­
tein zur Komplettierung vorhandener 
Technologien für'die Produktion von Nah­
rungsmitteln in den Kombinaten und Be ­
trieben der Nahrungsgüterwirtschaft. 

Unter Leitung des Fachorgans Land-. Forst· 
und Nahrungsgüterwirtschaft beim Rat des 
Bezirkes werden dazu grundsätzlich Lei­
tungsentscheidungen, Auswertungen und 
Erfahrungsvermittlungen vorbereitet, in die 
Jahresplanung eingeordnet und unter Kon­
trolle gehalten. 
Mit der Zielstellung der weiteren Vertiefung 
der Zusammenarbeit mit wissenschaftlichen 
Einrichtungen und Betrieben der produk­
tion.smittelherstellenden Industrie, der wirk­
samen Erhöhung des arbeitsteiligen Prozes-

ses zwischen den Kombinaten und Betrieben 
sOwie des Ausbaus der Entwicklungs- und 
Konstruktionskapazitäten zur Erhöhung des 
wissenschaftlich-technischen Vorlaufs. kon­
zentrieren wir uns auf folgende Schwer­
punkte: 
- Ermitteln des langfristigen Bed,arfs an Ra­

tionalisierungsmitteln unter Verantwor­
tung der für die jeweiligen ProduktIons­
richtungen profilierten Leitbetriebe 

- Abstimmen mit den wirtschaftsleitenden 
Organen zur Festlegung der Rang- und 
Reihenfolge und Koordinierung der Ent­
wicklung bzw. Fertigung von Rationalisie­
rungsmitteln im Verantwortungsbereich 
(bei Überleitung in die Serienfertigung ist 
die positive landwirtschaftliche Eignungs­
prüfung durch die Zentrale Prüfstelle für 
l..andtechnik Potsdam-Borpim Vorausset­
zung) 

- Bestimmen der langfristigen Entwicklung 
der Rationalisierungsmittelproduktion bei 
Sicherung eines hohen Spezialisierungs­
grades und einer sinnvollen Kooperation 
unter zunehmender Einbeziehung ent ­
sprechender Kapazitäten der LPG und ko­
operativen Einrichtungen 

- Sichern der materiell·technischen Voraus­
setzungen für die festgelegte Rationalisie­
rungsmitteiproduktion 

- Festlegen der Anteile aus dem jahrlichen 
Fertigungsprogramm an Rationalisierungs­
mitteln für die Pflanzen - und Tierproduk­
tion für die Fachorgane der Land- und 
Nahrungsgüterwirtschaft der Räte der 
'Kreise 

- Organisieren und Durchführen von Lei­
stungsvergleichen zwischen den Betrie­
ben der Landtechnik im Rahmen der so­
zialistischen Wettbewerbsführung je 
Quartal 
Organisieren und Durchführen von Pro­
blemberatungen und Erfahrungsaustau­
schen mit Ingenieuren für Mechanisie­
rung und Leitungskadern aus LPG t'nd 
VEG. 

Gegenwärtige, Stand 
In der Praxis bewährte und anerkannte Er­
zeugnisse sind der Rübenbröckler und -mu­
ser als strukturbestimmende Maschinen für 
den verstärkten Einsatz von Futterhackfrüch­
ten in der Tierproduktion. Aber auch solche 
in der DDR niveaubestimmenden Erzeug· 
nisse, wie das Rapsschneidwerk zum Mäh· 

drescher, der Kopplungswagen T B90, der, 
Teleskopförderer TF8-15, der Viehtranspor­
ter und die Vorfeuerungsanlage "Holzhau· 
sen", sind ein Beitrag des VEB Kombinat 
Landtechnik Schwerin zur Verbesserung des 
Verhältnisses von Aufwand' und ErgebniS in ' 
der landwirtschaftlichen Produktion. Dazu 
zählen auch 53 Modernisierungsmaßnahmen 
an strukturbestimmenden Maschinen in der 
Pflanzenprodu'ktiön . 
Im Rahmen des betrieblichen Rationalisie­
rungsmittelbaus der Nahrungsgüterwirt­
schaft wurden vorrangig Belüftungs-, Trock­
nungs-, Entstaubungs- und Transportanla­
gen, Palettiereinrichtungen sowie Vorrich­
tungen zur Mechanisierung der Käsereiar­
beiten gefertigt: 
Durch das Ingenieurbüro für Landtechnik als 
dem wissenschaftlich -technischen Zentrum · 
des VEB Kombinat Landtechnik wird direkt 
auf die komplexe automatisierte bzw. teilau­
tomatisierte Rationalisierung von Instandhal­
tungs- und Fertigungstechnologien wirksam 
Einfluß genommen. Dabei wurden in den 
letzten Jahren verstärkt solche AufgabensteI­
lungen bearbeitet, die den Rahmen der Ab­
teilung Wissenschaft und Technik der Kom ­
binatsbetriebe übersteigen. Bei der Lösung 
dieser Aufgaben hat sich die Wirksamkeit 
von betrieblichen Arbeitsgemeinschaften, 
bestehend aus Technologen und Fachkadern 
des Auftraggebers und des Ingenieurbüros, 
bewährt. Die Realisierung des technoio'gi­
sehen Projekts sowie der SpezialausrÜstun · 
gen erfolgt in Verantwortung des Auftragge· 
bers . Dabei ist das Ingenieurbüro für Land­
technik mit für die praktische Umsetzung der 
Rationalisierungsmaßna-hmen zuständig und 
wird erst nach dem Erreichen der geplanten 
Zielstellung aus der Verantwortung entlas· 
sen. 
Der Rationalisierungsmittelbau wird immer 
mehr zum festen Bestandteil bei der Vervoll· 
kommnung der Technologien in· den LPG 
und Betrieben und schafft die Voraussetzung 
für die Steigerung der Arbeitsproduktivität 
und für die Verbesserung der Arbeits· und 
Lebensbedingungen. Während in den volks· 
eigenen Betrieben die Aufgaben überwie· 
gend aus den Plänen Wissenschaft und 
Technik abgeleitet werden und es eine Ver· 
bindung zum betrieblichen Neuererwesen 
und zur MMM·Bewegung gibt, muß die 
Plan mäßigkeit auf diesen Gebieten in den 
LPG weiter erhöht werden. A 5529 

Folgende Fachzeitschriften des Maschinenbaus erscheinen im VEB Verlag Technik: 

agrartechnik; Feingerätetechnik; Fertigungstechnik und Betrieb; Hebezeuge und 
Fördermittel; Kraftfahrzeugtechnik; Luft- und Kältetechnik; Maschinenbautechnik; 
Metallverarbeitung; Schmierungstechnik; Schweißtechnik; Seewirtschaft 
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VES landtechnischer Anlagenbau Frankfurt (Oder) 

Mel ka n lagenprüfgerät 

Das Melkanlagenprüfgerät (Bild 1) ist ein batteriebetriebenes Gerät 
für den Einsatz im Werkstattbetrieb und für die Ermittlung der techni-
schen Parameter in Melkanlagen. . 
Folgende Messungen sind möglich: 
- Messung des Betriebsdrucks im Rohrsystem 
- Messung der Pulsationszeit 
- Bestimmung des Minimalwertes der Entlastungsphase 
- Luftfördermessung an Zellenverdichtern. 

Technische Daten 
Betriebsspannung 
Leistungsaufnahme 
Druckaufnehmer 
Meßgenauigkeit 
Masse 
Gehäuseabmessungen 
(Breite x Tiefe x Höhe) 
A 5465/1 

Leiterplatten-

9 V Gleichspannung (6 x R 14/2 x R 12) 
rd. 1,2 W 
ADW 5/161 
1,6 
rd. 1,6 kg 

250 mm x 100 mm x 290 mm. 
Ing. P. Wöhlert, KOT 

prüfgerät SPM 200/6-LP 1 
Mit dem Leiterplattenprüfgerät SPM 200/6-LP 1 (Bild 2) können alle 
Funt<tionsprozesse des Nachmelk- und Melkzeugabnahmeroboters 
(NAR) nachgebildet und elektrisch erlaßt werden. 
Ein Decoder wertet die Programme aus und signalisiert den Pro­
grammabschnitt mit LED-Anzeige . Mit dem integrierten Programm­
zeitmesser können Programmschritte, Gesamtprogramm und ein­
zelne Impulslängen extern gemessen werden . 
Eine Automatikschaltung startet nach dem Erreichen des Programms 
2 (Melkbereitschaft) den Melkzyklus erneut. 
Bei "Automatikbetrieb" ist ein automatischer "Fehlerstop" bei Störun­
gen des Programmablaufs wirks<1m ., 

Technische Daten 
Betriebsspannung 
Leistungsaufnahme 
Betriebsart 

1 PEN 50 Hz 220 V ± 10 V 
45 VA 
S 1 

Anzeigebereich Zähler 
Schutzgrad 
Masse 
Gehäuseabmessungen 

Obis 999,9 s 
IP 41 
rd. 5,5 kg 

(Breite x Tiefe x Höhe) 360 mm x 240 mm x 80 mm. 
Das Gerät kommt im Werkstattbetrieb für Instandsetzungen und Prü­
fungen zum Einsatz. 
A 5465/11 Ing. P. Wöhlert, KOT 

Fahrbare 
Trennschleifmaschine SK 002 
In den LT A-Betrieben ist Profil- und Rohrmaterial auf Länge zu 
schneiden. Mit der Entwicklung der fahrbaren Trennschleifmaschine 
gelang es, die Arbeitsproduktivität und Sicherheit vor allem auf Bau­
stellen bedeutend zu erhöhen . Bei der Montage von Objekten, z. B. 
Heizungsanlagen, werden die Rohre direkt am Arbeitsort paßgerecht 
zugeschnitten und können ohne Nacharbeit instil,lIiert werden. 
Die fahrbare Trennschleifmaschine (Bild 3) hat folgende Vorteile: 

Maschine ist beweglich 
- direkt auf Baustellen, in Stallanlagen usw. einsetzbar 
- Ausführen von Schnitten in hoher Qualität und unter neuen Si-

cherheitsmerkmalen 
- Herstellen von Gehrungsschnitten in verschiedenen Winkeln 
- beweglicher Schutz vor Funkenflug und vor Splittern bei eventuel-

lem Zerbrechen der Trennscheibe, d. h. unfallsicheres Arbeiten 
der Monteure. 

Technische Daten 
Länge 
Breite 
Höhe 
Antriebsmotor 
Masse 
maximaler Durchmesser 
des Materials 

Vollmaterial 
Rohre und Profile 

Trennscheibe 

Schutzgrad 
A 5465/111 

3 

1400 mm 
750 mm 
970 mm 

4 kW, 380/220 V, 2900 U/min 
rd. 170 kg 

25 mm 
90 mm 
NK 314 x 3 x 32; 80 m/s 
(mit Armierung) 
IP 41. 

Dipl.-Ing. Sylvia Fank 

Bild 1. Melkanlagenprüfgerät 
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Bild 2. Leiterplattenprüfgerät SPM 200/6-LP 1 
Bild 3. Fahrbare Trennschleifmo3chine SK 002 

(Fotos : H. Kaulisch) 
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Erfahrungen bei der betrieblichen Rationalisierung 
im VES Landtechnischer Anlagenbau Frankfurt (Oder) 

Hochschuling. E. Harendt, KOT 

Die im Jahr 1987 durchgeführte Bauzustands· 
analyse hat sehr deutlich gezeigt, daß noch 
große Anstrengungen bei der Rekonstruk· 
tion und Rationalisieruog der Tierproduk. 
tionsanlagen notwendig sind. Auch die land· 
technischen Anlagenbaubetriebe müssen 
dazu ihr Leistungspotential weiter erhöh-en, 
was nur über die konsequente Anwendung 
von Wissenschaft und Technik möglich 
ist. 
Schwerpunkte der vom VEB Landtechnischer 
Anlagenbau Frankfurt (Oder) erarbeiteten be· 
trieblichen Rationalisierungskonzeption 
sind: 
- Leistungssteigerung in der Vorbereitung 

von Rationalisierungs- und Rekonstruk­
tionsmaßnahmen für die Tierproduktion 

- Steigerung der Produktivität in der Ferti · 
gung und Anlagenmontage 

- Steigerung der Instandsetzungsleistun· 
gen, besonders in der Mikroelektronik 

- Sicherung der kontinuierlichen Entwick· 
lung des eigenen Rationalisierungsmittel . 
baus. 

Gegenwärtig können wir in unserem Betrieb 
mit den vorhandenen Fachkräften den Pro· 
jektierungsbedarf nicht decken. Deshalb 
bauen wir zielgerichtet die rechnergestützte 
Projektierung auf. Erste Schritte sind z. B. die 
Erarbeitung des GAB· Nachweises und der 
Ausrüstungslisten. Ab April 1989 wollen wir 
dann ein Projekt durchgängig, d. h. bis hin 
zur fertigen Zeichnung, rechnergestützt rea· 
lisieren. Grundlage war die Zusammenarbeit 
aller LTA·Betriebe der DDR. In der Erzeug · 
nlsgruppe "Anlagen montage und ·instand· 
haltung" wurden arbeitsteilig bestimmte 
Stammdatenpakete erstellt. 
Durch den Austausch dieser Daten für spe· 
zielle technologische linien sind alle L TA·Be· 
triebe in der Lage, die rechnergestützte Pro· 
'jektierung durchztjführen und die Arbeits· 
produktivität wesentlich zu erhöhen . Eine 
weitere Möglichkeit zur Leistungssteigerung 
sind die auf der Grundlage der bezirklichen 
Rationalisierungskonzeption erarbeiteten 
Vorzugslösungen z. B. für die Milchproduk· 
tion oder für die Schweineproduktion. Damit 
erreichen wir in enger Zusammenarbeit mit 

Arbeitsplatz 
in der Bezirkswerkstatt 
für Mikroelektronik 
Frankfurt (Oder) 
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dem VEB Lapro Potsdam, dem VEB Ausrü· 
stungskombinat für Rinder· und Schweinean· 
lagen Nauen und unserem Landbaukombinat 
eine weitestgehende Nutzung von Wieder· 
verwendungsprojekten. 
Bei der Realisierung der Rationalisierungs· 
vorhaben sind wir bestrebt, Leistungsreser· 
ven unmittelbar am Arbeitsort als einfachste 
Lösung aufzudecken und umzusetzen. Das 
beginnt bei der effektiven Auslastung der Ar· 
beitszeit. Eine gute Baustellenvorbereitung" 
ist ebenfalls eine der billigsten Reserven für 
die Leistungssteigerung . Wir konzentrieren 
uns derzeitig auf eine breitere Durchsetzung 
der Normarbeit auf den Baustellen. Voraus· 
setzung dafür sind praxisgerechte, den be· 
trieblichen Bedingungen entsprechende 
Technologien. Durch das enge Zusammen· 
wirken aller L TA·Betriebe konnte erreicht 
werden, daß die Montagetechnologien jetzt 
ausschließlich rechnergestützt erarbeitet 
werden. Das hat uns eine Produktivitätsstei· 
gerung um 300 % gebracht. 
In der Fertigung, vor allem in der Stahlbau· 
fertigung, bereiten wir uns derzeitig auf die 
komplexe Rationalisierung unseres Betriebs· 
teils Frankfurt (Oder) vor, wo der stahlbau · 
technische Teil des Melkkarussells M 500 
produziert wird. Mit der komplexen Rationa· 
lisierung aller technologischen Abschnitte 
der Produktion (Zuschnitt, Schweißprozesse, 
Farbgebung, innerbetrieblicher Transport) 
wollen wir bei gleicher Arbeitskräfteanzahl 
eine Produktionssteigerung um 100 % errei· 
chen. Damit sind wir dann in der Lage, den 
wachsenden Bedarf bei diesem Produkt zu 
decken. 
Diese komplexen Leistungen setzen nicht uno 
erhebliche Investitionen voraus. Deshalb 
realisieren wir in unseren Fertigungsstätten 
zielgerichtet Teillösungen. Eine materiell· 
technische Basis ist die ständige Weiterent· 
wicklung unseres betrieblichen Rationalisie· 
rungsmittelbaus. In den Plänen Wissenschaft 
und Technik werden die Maßnahmen her· 
ausgearbeitet, die eine Leistungssteigerung 
im Fertigungsprozeß ermöglichen. Der 
Hauptweg zur Realisierung ist bei uns der 
Abschluß von Neuerervereinbarungen . Im 

eigenen Rationalisierungsmittelbau wurden 
z. B. Kabelumtrommelmaschirien oder eine 
komplette technologische linie zum Kleben 
von Fördertüchern und zum Stollenauf­
schweißen produziert. 
Im Bezirk Frankfurt (Oder) wird die Anlagen· 
instandhaltung im wesentlichen vom VEB 
LTA durchgeführt. In den letzten beiden Jah· 
ren wurden im Interesse der Landwirtschafts· 
betriebe neue Leistungen aufgenommen, so 
z. B. die Durchführung von Druckgefäßrevi· 
sionen und die Instandsetzung der Bereg· 
nungstechnik im Bezirk. Von uns werden rd. 
82 Beregnungspumpstationen betreut. Auf· 
grund des verstärkten Einsatzes der Mikro· 
elektronik in der Tierproduktion erhielt der 
VEB L T A die Aufgabe, eine Instandsetzungs· 
kapazität für mikroelektronische Ausrüstun :' 
gen aufzubauen. Gleichzeitig wurde unser 
Betrieb vom Rat des Bezirkes beauftragt, die 
Bezirkswerkstatt für Mikroelektronik zu bil· 
den (Bild). Wir sind in der Lage, die anfallen· 
den mikroelektronischen Ausrüstungen, be· 
sonders Leiterplatten, durchgehend bedarfs· 
deckend instand zu setzen . 
Im Rationalisierungsmittelbau wurden die 
notwendigen Prüfgeräte, z. B. für die In· 
standsetzung der in der Melktechnik einge· 
setzten Leiterplatten, entwickelt und produ· 
ziert. Damit wird eine qualitätsgerechte In· 
standsetzung gewährleistet. 
Um uns den entsprechenden Kapazitätsvor· 
lauf zu schaffen, bauen wir gegenwärtig in 
3 Betriebsteilen weitere Instandsetzungska· 
pazitäten für mikroelektronische Ausrüstun· 
gen auf. Diese Werkstätten werden von der 
Bezirkswerkstatt fachlich betreut und ange· 
leitet. 
Der VEB LTA Frankfurt (Oder) leitet die Ar­
beitsgruppe "Mikroelektronik" in der Erzeug· 
nisgruppe "Anlagen montage und ·instand· 
haltung". Durch noch bessere Koordinierung 
der EntWicklung und Produktion w;m Prüfge· 
räten und mikroelektronischen Rationalisie· 
rungslösungen soll eine weitere Leistungs· 
steigerung in allen LTA·Betrieben ermöglicht 
werden. 

A 5509 
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Exponate 

VEB Kreisbetrieb für Landtechnik Wernigerode 

Schwenk- und drehbarer 
Schweißhubtisch 

'Bei der Kleinserienfertigung von Schweißbaugruppen für den Ratio­
nalisierungsmittelbau ist der Einsatz spezieller Schweißvorrichtungen 
ökonomisch nicht vertretbar. Deshalb werden solche Baugruppen 
bisher oftmals ohne geeignete Vorrichtungen an herkömmlichen 
Schweißtischen in ungünstiger Schweißposition und Zwangskörper­
haltung geschweißt. Um diese 'Mängel zu beseitigen und die Produk­
tivität zu erhöhen, wurde im VEB Kreisbetrieb für Landtechnik Werni­
gerode, Sitz Blankenburg, ein neuer S.chweißtisch entwickelt und ge­
baut, der in der Höhe um ' rd. 600 mm verstellbar ist, um mindestens 
90· geschwenkt werden kann und einen schweißstromführenden 
Drehantrieb hat (Bilder 1 und 2). 
Zur Aufnahme rotationssymmetrischer Bauteile wird ein Dreibacken­
futter auf dem Tisch aufgespannt. Damit können auch Rundnähte mit 
Hilfe einer verstellbaren Schweißkopfführung am Stativ mechanisiert 
geschweißt werden. Hub- und Schwenkantrieb erfolgen hydraulisch 
mit Hilfe einer Handkolbenpumpe. 

Technische Beschreibung 
Am Grundrahmen ist an je zwei übereinanderliegenden Gelenkpunk­
ten das Hubgestänge (Gelenkviereck) in doppelter Ausführung ange­
ordn~t. Aufgrund gleichlanger Schwingenarme wird die Gelenkkop­
pel stets senkrecht geführt. Der Antrieb der oberen Schwinge erfolgt 
hydraulisch mit Hilfe des Ar'beitszylinders B 1 - 50/32 x 320. 
An der Gelenkkoppel ist ein Hilfsrahmen drehbar gelagert, der eben­
falls hydraulisch angetrieben wird (Arbeitszylinder B 1 
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Bild 1 
Gesamtansicht 
des schwenk- und 
drehbaren 
Schweißtisches 

Bild 2 

... 

Um 110· geschwenkter 
Tisch 

(Fotos: G. Reinhardt) 

40125 x 250). Im Hilfsrahmen befindet sich das Lagergehäuse für den 
Schweißtisch. Durch die so gewählte Anordnung und Größe der Ge'­
triebeglieder werden ein Hubweg von 580 mm und ein Tisch­
schwenkwinkel von 140· erreicht , Als elektrischer Tischantrieb wird 
die Antriebseinheit Will aus der Baureihe ZIS 650 verwendet. Der 
Schweißstrom wird über die Rotationseinheit R 315 zugeführt. Der 
gesamte Antrieb ist im Hilfsrahmen untergebracht. Die Steuerung 
des Tischantriebs erfolgt über die am oberen Schwingenarm ange­
baute Einfachsteuerung ZIS 952 mit angeschlossenem Fußschalter. 
Damit lassen sich die Tischdrehzahlen im Bereich von 0,3 bis 3 min-' 
und ein Drehrichtungswechsel einstellen. 
Der hydraulfsche Druckstrgm wird mit Hilfe der Handkolbenpumpe 
A 160-6,3-2 erzeugt. Pumpe und Steuerventile sind auf einer Konsole 
am Grundrahmen befestigt. Der Hydraulikantrieb wurde einfach ge­
staltet, dadurch ist er robust und wartungsfrei. 
Das Netzteil für den Elektroantrieb ist im Grundrahmen unterge­
bracht. 
Der Schweißhubtisch ist eine kompakte Vorrichtung, die auf ebenem 
Betonfußboden aufgestellt wird. Eine Verankerung der Vorrichtung 
im Fußboden ist bei Einhaltung der Belastungsgrenzen nicht erforder­
lich. 

Technische Daten 
Länge 
Breite 
Höhe 
Hubhöhe 
Tischdurchmesser 
Tischdrehzahl 
Eigenmasse 
elektrische Antriebs­
leistung 
Schweißstromzuführung 
max . Schweißteilmasse 
max. Antriebslastmoment 
bei außermittiger Schweißteil­
aufnahme und senkrechtem 
Tisch 
A 5484 

1500 mm 
1 100 mm 
min. 700 mm; max. 1 280 mm 

580 mm 
1000 mm 
0,3 bis 3 min-' 
rd . 450 kg 

0,16 kW 
Anschluß am Grundrahmen 
50 bis 100 kg je nach TischsteIlung 

50 Nm. 
Dipl.-Ing. E. Braun, KDT 

VEB Rationalisierungsmittelbau Grimmenthai 

Del1.1ontageschraubgerät 
für Düsenhalter' 

Bei der Instandsetzung von Dieselmotoren ist u. 8 _ die Aufarbeitung 
von Düsenhaltern erforderlich. Bei diesen Instandsetzungsarbeits­
gängen sind Düsenhalter unterschiedlicher Typen zu demontieren 
bzw. zu montieren. Vom VEB Rationalisierungsmittelbau Grimmen­
thai werden Demontage- bzw. Montageschraubgeräte für Düsenhal­
ter mit elektrischem bzw. hydraulischem Antrieb entwickelt und ge­
fertigt. 
Das Demontageschraubgerät für Düsenhalter dient zum Lösen der 
Schraubverbindungen an den DUsenhaltern der Motortypen D-50, 
D-240, 2 VD und Z5011 . Das Drehmoment wird durch einen Getrie­
bemotor erzeugt. 
Für die Demontagearbeitsstufen stehen 4 Schraubspindeln zur Verfü­
gung, an denen je nach Schraubaufgabe und Düsenhaltertyp spe­
zielle Aufnahmen anzubringen sind . 

. Der Nutzen dieser Gerätetechnik besteht in der erschwernisfreien 
Demontage von Düsenhaltern. 

Technische Daten 
Demontaged rehmoment 
Drehzahl der Schraubspindel 
Anschlußleistung 
A 5483/1 

max . 175 Nm 
20 UJmin 
0,4 kW. 

Dipl.-Ing. G. Koch, KDT 
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Leistungsbeitrag des ZAME zur beschleunigten Anwendung 
der Mikroelektronik in der Land-, Forst-

. -'und NahrungsgüterY!irtschaft 

Or.-Ing. Ho' Peters, KOT 

Das Zentrum zur Anwendung der Mikroelek­
tronik (ZAME) des VEB Kombinat Landtechni­
sche Instandsetzung hat die Aufgabe, alle 
Aktivitäten zur Forschung, Entwicklung und 
Fertigung mikroeiektronischer Geräte im Be­
reich des Ministeriums für Land·, Forst- und 
Nahrungsgüterwirtschaft zu erfassen, zu ko­
ordinieren und eigenständige Beiträge zur 
Entwicklung und Fertigung von Leiterplatten, 
mikroelektronischen Baugruppen und Gerä­
ten zu erbringen . Darüber hinaus wurde im 
VEB Landtechnisches Instandsetzungswerk 
(LlW) jüterbog ein Fertigungsbereich für mi­
kroelektronische Baugruppen aufgebaut. 
Weitere Kombinatsbetriebe sind als Koopera­
tionspartner in diese Aufgabe mit einbezo-
gM. • 
Die Produktion mikroelektronisch gesteuer -
ter Roboter wurde erweitert. Damit konnte 
mit der Kraft aller Betriebe des VEB Kombinat 
Landtechnische Instandsetzung (L TI) eine mi­
kroelektronische Produktionsbasis geschaf­
fen werden, die bisher u. a. über 8000 mikro­
elektronisch gesteuerte Nachmelk- und Ab­
nahmeroboter und über 3000 mikroelektro­
nische Milchmengenmeßgeräte produziert 
und ausgeliefert hat. Über 15000 Leiterplat-· 
ten werden im Jahr mit mikroelektronischen 
Bauelementen bestückt und geprüft. 
Im VEB LlW jüterbog werden ebenfalls über 
15000 Leiterplatten gefertigt und Steuerun­
gen für die Meliorationsbetriebe gebaut. 
Darüber hinaus wurden in weiteren Kombi­
natsbetrieben bisher mehr als 500 Roboter 
unterschiedlicher Bauart für die Land-, Forst­
und Nahrungsgüterwirtschaft bereitge­
stellt. 

Arbeitsschwerpunkte des ZAME 
Das Leit- und Koordinierungszentrum des 
ZAME organisiert die Erzeugnisgruppenar. 
beit auf dem Gebiet der Mikroelektronik, die 
die Aufgaben der Forschung, Bilanzierung, 
Produktion und Instandhaltung mikroelektro· 
nischer Geräte umfaßt. Mit der Akademie 
der Landwirtschaftswissenschaften der DDR 
besteht ein Koordinierungsvertrag über die 
Zusammenarbeit des ZAME und der Ferti· 
gungsbetriebe des VEB Kombinat LTI mit den 
Einrichtungen der AdL. Ziel dieser Vereinba: 
rung ist es, die Forschungsarbeiten auf dem 
Gebiet der Mikroelektronik so zu gestalten, 
daß sie kurzfristig zu fertigungsreifen Pro· 
dukten führen ynd in einem der Betriebe des 

VEB Kombinat L TI in die Fertigung übergelei­
tet werden können. Für ausgewählte wich­
tige Produkte sollten die Entwicklungskollek· 
tive der AdL·lnstitute gemeinsam mit den 
Kollektiven der Fertigungsbetriebe des VEB 
Kombinat L TI die Überleitung bis in die Se· 
rienproduktion bearbeiten, auch wenn das 
bisher nicht üblich war . Die Produktionsbe· 
triebe konzentrieren sich voll auf die Ent· 
wicklung und Fertigung der erforderlichen 
Prüftechnik und sichern die ingenieurtechni · 
sche Produktionsvorbereitung, die Vorrich · 
tungsentwicklung und den Vorriclitungs· 
bau. 
Ein wichtiges Problem für die Anwendung 
der Mikroelektronik ist die Organisation des 
Service, der Instandhaltung und der Ersatz­
teilversorgung. 
Entsprechend einem Auftrag des MLFN wur· 
den bzw. werden in jedem Bezirk bei den 
VEB Landtechnischer Anlagenbau Werkstät· 
ten für Mikroelektronik aufgebaut. Es hat 
sich bewährt, daß in diesen Werkstätten so· 
wohl Ingenieure als auch Facharbeiter für 
Mikroelektronik eingesetzt werden. Diese 
Kollektive übernehmen die Aufgaben der 
Vertragswerkstatt für das ZAME, für Indu· 
striebetriebe und auch für weitere Betriebe 
der Landwirtschaft, die mikroelektronische 
Erzeugnisse produzieren. Diese Werkstätten 
führen die erforderlichen Reparaturen im 
Territorium aus und wurden teilweise soweit 
ausgebaut, daß sie Prüf technik für mikroelek· 
tronische Geräte und Baugruppen entwik­
kein, herstellen und einsetzen können und 
auch ausgewählte mikroelektronische Geräte 
produzieren. -Es ist unökonomisch, in diesen 
Werkstätten Fertigungszentren für Leiterplat· 
ten oder technologische Linien für die Be· 
stückung von Leiterplatten einzurichten. Die 
Kapazitäten des ZAME und des VEB LlW jü· 
terbog reichen aus, um auch perspektivisch 
den gesamten Bedarf der Land·, Forst- und 
Nahrungsgüterwirtschaft abzudecken. 
Baugruppen, wie z. B. Leiterplatten, die in 
den Bezirken nicht hergestellt werden kön · 
nen, .erhalten die Bezirkswerkstätten vom 
ZAME oder vom VEB LlW jüterbog. 
Zur Sicherung einer guten Zusammenarbeit, 
des Erfahrungsaustausches und der Produk· 
tionskoordinierung arbeiten auch die Leiter 
der Bezirkswerkstätten für Mikroelektronik 
in der Erzeugnisgruppe Mikroelektronik mit. 
Zur Aufgabe des ZAME gehört auch die Bi· . 

lanzierung von Bauelementen, wie z. B. Wi· 
derstände, Kondensatoren, Dioden, Schalt· 
kreise, für alle Bereiche der Land·, Forst· 
und Natlrungsgüterwirtschaft. Diese Auf· 
gabe wurde so organisiert, daß über die 
Fachorgane der Bezirke bzw. über beauf· 
tragte Betriebe der Bezirke der Bedarf an mi· 
kroelektronischen Bauelementen dem ZAME 
zur Einholung der Bilanzanteile übergeben 
wird und der Verbraucherbetrieb beim je· 
weiligen Hersteller bestellt. . 

Leistungsbeitrag des ZAME zur Fertigung 
Ein Fertigungsbereich Maschinenbau, ein· 
schließlich einer rechnergestützten techno· 
logischen Fertigungsvorbereitung, wurde 
aufgebaut. Produziert werden Gestelle, Ge· 
häuse und weitere Baugruppen für mikro· 
elektronische Geräte. Auch der erforderliche 
Vorrichtungsbau arbeitet schon stabil. Noch 
nicht beherrscht wird die Fertigung feinme· 
chanischer Baugruppen einschließlich der 
Oberflächenbehandlung. 
Ein Fertigungsbereich Leiterplattenmontage 
wurde im jahr 1986 profiliert, mit den erfor · 
derlichen Arbeitsmitteln für eine technologi· 
sche Linie ausgerüstet und in Betrieb genom· 
men. Mit diesem Fertigungsbereich kann 
z. Z. der gesamte Bedarf der Land·, Forst· 
und NahrungsgüterWirtschaft an bestückten 
Leiterplatten einschließlich anschließender 
Prüfung abgedeckt werden. 
Im 1. Halbjahr 1988 wurde eine Abteilung 
Gerätebau aufgebaut. In dieser Abteilung 
werden z. B. Bausteine für Milchmengen· 
meßgeräte, Steuerungen für die Melktech· 
nik, Bodenhanddrucksonden u. a. Geräte 
produziert. 
Für das 2. Halbjahr 1989 wird die Inbetrieb­
nahme eines neuen Objekts in Altlandsberg 
vorbereitet, um eine Verdopplung der Pro· 
duktion mikroelektronischer Geräte und Bau· 
gruppen zu erreichen . 
Durch Rationalisierungsmaßnahmen konnte 
im VEB LlW jüterbog eine erste kleine Ferti· 
gungseinheit für nicht durchkontaktierte Lei· 
terplatten aufgebaut und in Betrieb genom· 
men werden (z. Z. 15000 Leiterplatten je 
jahr). Diese Anlage war nur für die Fertigung 
einfacher Leiterplatten geeignet und ge'nügte 
nicht den Anforderungen . Deshalb wurde sie 
für die Fertigung durchkontaktierter Leiter· 
platten ab 2. Halbjahr 1989 erweitert. 

A 5528 

Folgende Fac~zeitschriften der Elektrotechnik erscheinen im VEB Verlag Technik: 

Elektrie; Elektro· Praktiker; messen-steuern-regeln; Nachrichtentech nik-Elektronik; 
radio-fernsehen-elektronik; Mikroprozessortechnik 
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Exponate 

VEB Kreisbetrieb für landtechnik Annaberg 

Einzelteilinstand~etzung durch Wiqerstandsrollnahtbeschichten 

Problemstellung 
Das auf Sondermaschinen durchgeführte Widerstandsrollnahtauf­
tragschweißen - auch als Widerstandsrollnahtbeschichten (WRB) be­
zeichnet - ist in der Einzelteilinstandsetzung ein relativ neues Verfah­
ren [1, 2, 3] . Beim Beschichten von aufhärtungsempfindlichen Werk­
stoffen durch das WRB liegt der Vorteil des Verfahrens gegenüber 
dem MAG-Auftragschweißen vor allem im geringen lokalen Energie­
eintrag und der damit entstehenden geringen Wärmeeinflußzone so­
wie in der vergleichsweise höheren EndobBrflächenhärte. Gleichfalls 
wird das WRB-Verfahren als wirtschaftlich und umweltfreundlich dar­
gestellt. 
Um dieses Verfahren zur Instandsetzung von verschlissenen Lagersit­
zen bei Einzelteilen aus aufhärtungsempfindlichen Stählen von Land­
maschinen zu nutzen, wurde im VEB Kreisbetrieb für Landtechnik An ­

Aus den verwendbaren Zusatzwerkstoffen - Blech, Pulver, Draht -
wurde Feinblech ausgewählt. 
Um die speziell nach der Geometrie der zu beschichtenden Lager­
sitze vorgefertigten Blechabschnitte zwischen unterer Elektroden­
rolle und Werkstück zuzuführen, wurde ein pneumatisch bewegter ' 
Zuführtisch entwickelt. Auf dem am Unterarm der UN 60 Pn befestig­
ten, in drei Ebenen verstellbaren Tisch wird der Blechabschnitt abge­
legt und durch eine spezielle Tischform dreiseitig arretiert {Bild 2). 
Zur bedienarmen Gestaltung des gesamten WRB-Arbeitsprozesses ist 
in Zusammenarbeit mit dem VEB KfL Dippoldiswalde eine verfahrens­
spezifische festprogrammierte Prozeßablaufsteuerung AS 1000 ent­
wickelt und gebaut worden (Bild 1, rechts) . Mit dieser Steuerung ist 
eine teilautomatisierte WRB-Anlage entstanden. 

naberg, Sitz Sehma, eine Serienmaschine aus DDR-Produktion zum ' . Versuchsdurchführung 
Widerstandsrolinahtschweißen auf ihre verfahrenstechnische und Als Versuchswerkstoffe wurden St 50, St 60, C 45, 15Cr3, 16MnCr5, 
technologische Eignung zum WRB untersucht. 16MnCr5 (einsatzgehärtet), 20MnCr5, 37MnSi5, GS 50 und GGG 40 

Problemlösung 

Verwendete Maschinen und Geräte 
Als Grundgerät wird die Universalrollnahtschweißmaschine UN 60 
Pn (Hersteller: VEB ESA Aue) mit einer EL TROS-Steuerung eingesetzt. 
Zur Aufnahme von rotationssymrnetrischen Werkstücken dient eine 
speziell dafür entwickelte Zusatzeinrichtung (Bild 1)_ Mit ihr kann die 
Lage des Werkstücks, das zwischen zwei mitlaufende Spitzen ge­
spannt wird, in axialer Richtung motorisch und in vertikaler Richtung 
manuell verändert werden . Die Tragarme der Spitzenspanneinrich­
tung sind auf einer horizontal liegenden Führungssäule federnd gela­
gert. So kann sich das Werkstück der SchweißelektrodensteIlung an­
passen . 

verwendet. Unter Beachtung der Bezugsmöglichkeiten standen die 
Zusatzwerkstoffe StG und C 35 in den Blechdicken 0,5 mm und 
0,8 mm 2;ur Verfügung . . 
Ausgewählte Schweißproben wurden metallographisch und mecha­
nisch untersucht. Zur schnellen Ermittlung der flächenmäßigen Ver­
bindungsbildung zwischen Grund- und Zusatzwerkstöff wurde die 
thermische Defektoskopie [4] genutzt. Für alle Versuche wurden die 
in [1] und [2] angegebenen Schweißparameter zugrunde gelegt und 
variiert. Die Schweißelektrodenbreite liegt im Bereich von 5 bis 
7 mm. Zu Oauerfestigkeitsuntersuchungen wurden Versuchsproben 
unter Praxisbedingungen als Gleit-, Wälz- und Nadellagersitz in Land­
maschinen eingebaut. 
Mit Hilfe der Prozeßablaufsteuerung wurden zwei Varianten des axia­
len Werkstückvorschubs erprobt·. Während des gesamten Beschich-

Tafel 1. Technologische Grundparameter des WRB-Verfahrens (Zusatzwerk- Tafel 2. Instandsetzungsteile für das WRB-Verfahren 
stoff C 35, Dicke s = 0,5 mm) 

Parameter Werkstückdurchmesser 
50mm 50 ... 90 mm 90mm 

Schweißstrom~ kA 11,6 11,6 12,2 
Schweißzeit per 4 5 5 
Schweißpause per 5 5 5 
Elektrodenkraft N 2800 .. 3000 2800 . . 3000 2900 . . 3000 
Elektrodenbreite mm 5 .. 7 5 . . 7 5 ... 7 

Bild 1. WRB-Anlage, bestehend aus Universalrolinahtschweißmaschine 
UN 60 Pn, Werkstückspannvorrichtung, ZusatzwerkstoHzuführeinrich­
tung und Prozeßablaufsteuerung 
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Aufarbeitungsposition GrundwerkstoH Sitzart 

Ausgleichgehäuse W50 GS 45 Wälzlagersitz 
Ausgleichgehäuse ZT 300 GGG40 Wälzlagersitz 
Antriebsflansch ROBUR 16MnCr5 Radialwellendichtringsitz 
Antriebswelle ROBUR 16MnCr5 Radialwellendichtringsitz 
Kolbenbolzen ZT 300 15Cr3 Gleitlagersitz 
AchsschenkellKARUS 50CrV4 Wälzlagersitz 

Bild 2. Zuführeinrichtung für Blechabschnitte, befestigt am unteren Elektro­
denarm 
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tungsprozesses wird die SchweißsteIle zusätzlich durch eine direkte 
Wasserzufuhr gekühlt, um ein Überhitzen des ZusatzwerkstoHs zu 
vermeiden . 
Zu genauen Ermittlung der Versuchsparameter wurden Schweiß· 
strom und Elektrodenkraft vor den Versuchen kalibriert . 

Versuchsergebnisse 

Ermittlung der Arbeitstechnologie 
Die optimalen Versuchsergebnisse wurden mit dem diskontinuierli · 
chen WRB·Verfahren erreicht. Der Werkstückvorschub erfolgt nur 
bei abgehobenen Elektrodenrollen - im Gegensatz zum traditionel ­
len WRB-Verfahren, bei dem das Werkstück zwangsweise bei Wir ­
kung der Elektrodenkraft in einer axialen Richtung bewegt w ird . Da ­
bei entsteht ein schraubenförmiges Nahtbild . Das diskontinuierliche 
Verfahren hat gegenüber dem traditionellen Verfahren folgende Vor­
teile: 
.- höherer lokaler Energieeintrag möglich 
- ~toHschlüssige Verbindung zwischen Grund - und ZusatzwerkstoH 

über die gesamte Fügefläche 
- Minderung des Elektrodenverschleißes durch Fehlen der Rei ­

bungskraft während des axialen Werkstückvorschubs 
gute Wärmeableitung durch Schweißpausen während des axialen 
Werkstückvorschubs. 

Die für das diskontinuierliche WRB-Verfahren typische Nahtoberflä ­
che ist im Bild 3 dargestellt. Deutlich zu erkennen ist das Aneinander­
reihen von einzelnen Schweißnähten . Zur Beschichtung \(on rota­
tionssymmetrischen Teilen wird nach folgender Richttechnologie ge­
arbeitet: 
- Der zu regenerierende Lagersitz wird auf ein Durchmesserunter · 

maß von - 0.4 mm vorgedreht bzw. vorgeschliffen . 
- Entsprechend der Geometrie des Lagersitzes wird ein Blechab­

schnitt der Blechdicke s = 0,5 mm zugeschnitten . 
- Widerstandsrollnahtbeschichtung diskontinuierlich 
- Die Fertigbearbeitung des Lagersitzes erfolgt nur durch Außen -

rundschleifen . 
Für die praktische Anwendung des Verfahrens werden die in Tafel 1 
zusammengestellten technologischen Grundparameter genutzt. 
An die Geometrie der Lagersitze bzw. Wellen sind folgende Forde­
rungen zu stellen: 
- nur rotationssymmetrische Werkstücke bearbeitbar 
- beidseitige Zentrierung 
- keine Abweichung von der zylindrischen Form 
- keine Fehlstellen in der zu beschichtenden Oberfläche, .z. B. Boh-

rung, Keilnut, Schmierrillen u. a. Ausfräsungen 
- Mindestlagersitzbreite 20 mm 
- maximale Lagersitzbreite 120 mm 
- minimaler Lagersitzdurchmesser 20 mm 
- maximaler Lagersitzdurchmesser 120 mm 
- maximale Werkstücklänge 1000 mm 
- befindet sich neben dem Lagersitz ein Flansch, muß ein Freistich 

von mindestens 1,5 mm Breite vorhanden sein 
- maximaler Verschleiß der Lagers itze 0,5 mm. 

Werkstoff- und Dauerfestigkeitsuntersuchungen 
Für alle untersuchten Grundwerkstoffe wurden mit dem Zusatzwerk­
stoH C 35 und der Blechdicke s = 0,5 mm die höchsten Oberflächen ­
härtewerte erreicht. Grundwerkstoffe mit einem Kohlenstoffgehalt 
bis zu 0,6% sind aufschweißbar . Im Bereich des Zusatzwerkstoffs fin · 
det eine unvollständige Härtung statt. Im Normalfall liegen Mischge­
füge, vor allem Martensit- und Perlitstufen, vor . Je nach Ausgangszu­
stand des Grundwerkstoffs entstehen an seiner Oberfläche Marten­
sit, Zwischeristufengefüge und unterschiedlich angelassener Marten­
sit [5]. 
Mikrorisse konnten in keiner der untersuchten Proben festgestellt 
werden. Ein gleichmäßiges Härfebild, verteilt über die Beschich · 
tungsoberfläche, ist bei keiner Probe vorhanden, vielmehr ist immer 
ein stochastischer Härteverlauf nachzuweisen . Gemessene Härte­
werte liegen im Bereich zwischen 40 HRC und 60 HRC. Ein derartig 
stochastischer Härteverlauf ist vor allem auf die unterschiedliche lo­
kale Wärmebeeinflussung durch die punktweise Schweißart des Ver · 
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Bild 3 
Schweißnahtoberfläche 
bei diskontinuierlichem 
WRB-Verfahren 

(Fotos: A. Müller) 

fahrens zurückzuführen . Nach [5] wurde ein Härteabfall bis auf 
30 HRC im ZusatzwerkstoH nachgewiesen . Aus dieser Aussage läßt 
sich ableiten, daß bei der Härtemessung auf der Oberfläche mögli­
cherweise keine reprcduzierbaren Härtewerte ermittelt werden kön­
nen . Verschleißfestigkeit und Dauerfestigkeit der aufgeschweißten 
Schicht sind aus diesem Grund nur durch den praktischen Einsatzfall 
vollständig nachweisbar. Aufg rund der erzielten Untersuchungser ­
gebnisse werden seit 1987 im VEB KfL Annabergverschlissene Wälz~ 
lager-, Radialwellendichtring - und Gleitlagersitze (Tafel 2) mit dem 
diskontinuierlichen WRB-Verfahren serien mäßig regeneriert. 
Zur Untersuchung der Dauerfestigkeit von WRB-aufgearbeiteten Na­
dellagerSitzen werden einzelne regenerierte Wellen aus dem Ge­
triebe des ZT 300 getestet . Die derzeitige Laufzeit dieser Wellen liegt 
bei zwei Jahren . Ein Schadensfall ist bisher noch nicht aufgetreten . 

Zusammenfassung 
Zur Regenerierung verschlissener Lagersitze von rotationssymmetri ­
schen Einzelteilen aus aufhärtungsempfindlichen Werkstoffen wurde 
im VEB KfL Annaberg eine teilautomatisierte Widerstandsrollnahtbe­
schichtungsanlage entwickelt. Mit einer eigens dafür gebauten fest ­
programmierten Prozeßablaufsteuerung läuft der gesamte Beschich ­
tungsprozeß, einschließlich der Werkstück- und Zusatzwerkstoffbe­
wegung, teilautomatisiert ab. Die Beschichtung der Lagersitze erfolgt 
mit dem diskontinuierl ichen WRB-Verfahren. Vorteile dieses Verfah­
rens sind die Ausbildung einer sehr geringen Wärmeeinflußzone, ein 
geringer Elektrodenverschleiß und ein geringer Zusatzwerkstoffver­
brauch . Dieses Verfahren ist speziell für die Regenerierung von 
Wälzlager-, Gleitlager· und Radialwellendichtringsitzen geeignet. 
Grundwerkstoffe mit einem Kohlenstoffgehalt bis zu 0,6 % sind gut 
aufschweißbar. Als Zusatzwerkstoff ist Feinblech von der Güte C 35 
mit einer Materiald icke s = 0,5 mm zu verwenden . Generell sind alle 
Lagersitze vor dem Beschichten vorzudrehen bzw. vorzuschleifen . 
Nach dem Beschichten ist die Fertigbearbeitung der Lagersitze' nur 
durch Außenrundschleifen möglich. Dieses Verfahren wird im VEB 
KfL Annaberg seit 1987 zur serienmäßigen Instandsetzung verschlis­
sener Lagersitze angewendet. Dipl. -Ing . A. Bräuer 
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Internationale Korrosionsschutzausstellung 
"H U NGAROKORR '88" 

Vom 11 . bis zum 15. April 1988 fand in Buda­
pest die internationale Korrosionsschutzaus ­
stellung "HUNGAROKORR '88" .statt . Auf die - . 
ser bedeutenden Fachmesse in der ungari­
schen Hauptstadt waren etwa 60 Aussteller­
firmen vertreten. Zum gleichen Zeitpunkt 
wurden drei weitere Ausstellungen durchge­
führt: 
- AUTOBUSSERVICE '88 - 10. Internatio­

nale Ausstellung für Kraftfahrzeugpflege, 
Reparatur und Garagenindustrie 

- CONSTRUMA '88 - 9. Internationale Aus ­
stellung für Bauindustrie 

- PROTENVITA '88 - 6.1 nternationale Aus ­
stellung für Wasserwirtschaft und Um­
weltschutz. 

Im vorliegenden Beitrag werden die Ausstel ­
lungen unter dem Aspekt internationaler Ent­
wicklungstrends auf dem Gebiet der vorbeu­
genden Instandhaltung mobiler Land- bzw. 
Fahrzeugtechnik betrachtet und in folgenden 
Komplexen ausgewertet: 
- Temporäre Korrosionsschutzstoffe 
- Oberflächentechnik 
- Spritztechnik 
- Oberflächenvorbehandlungs- und Farbge-

bungsanlagen 
- Umweltschutztechnologien 
- Ausrüstungen für die Kfz-Instandhaltung. 

,_ Temporäre Korrosionsschutzstoffe 
Die Produktpalette der ausgestellten tempo­
rären Korrosionsschutzstoffe wurde fast aus­
schließlich durch ungarische Ausstellerfir ­
men repräsentiert . Für den temporären Kor­
rosionsschutz ruobiler Landtechnik sind vor 
allem die vorgestellten Korrosionsschutz­
stoffe der OLVIKOR-Palette geeignet. 
OLVIKOR-200 N wird für den Unterboden­
schutz von Fahrzeug- und Landwirtschafts­
maschinen angewendet. OLVIKOR-530 ist für 
den Korrosionsschutz von Baugruppen, Ein­
zelteilen und Maschinenelementen (Rollen­
ketten) geeignet . Das Auftragen erfolgt mit 
Hilfe von Airless-Spritzgeräten. Als Korro­
sionsschutzdauer unter Freibewitterung wer­
den 9 Monate bei einer Schichtdicke von 100 

. Bild .1. Spritzpistole für das DUO-Verlahren; 
a Anschluß für Luftzufuhr, b Anschluß für 
Materialzufuhr -

/ 

b 

90 

bis 120 j.lm und einem Verbrauch von 8 bis 
10 m2/kg angegeben . 
Von der Genossenschaft MEDIKEMIA Sze­
ged wurden mehrere Spraypräparate für ver­
schiedene Anwendungsfälle vorgestellt: 
- Rostlöserspray 

Kontaktreiniger- und Schmierspray 
- Korrosionsschutzspray 
- Silikonspray für Gummi- und Kunststoff-

oberflächen 
- Motor- und Karosseriereini·gerspray. 

2_ Oberflächentechnik 
Zum Bereich der Oberflächentechnik war 
vor allem die österreichische Säurebau- und 
Korrosionsschutz-Gesellschaft Heid Ansfel­
den mit Exponaten vertreten. Die Oberflä­
chentechnik dient u. a. zur korrosionsschutz­
gerechten Gestaltung und Konstruktion von 
Anlagen der Kfz-Instandhaltung. Von noch 
größerer Bedeutung ist sie jedoch für die sta­
tionäre Anlagentechnik in Tierproduktions­
betrieben, agrochemischen Zentren und 
ähnlichen Anlagen . Folgende Varianten wur­
den angeboten: 
- Oberflächentechnik 

Korrosionsschutz mit Baustellen- und Au ­
toklavgummierungen, Kunstharzbelägen, 
Kunstharzbeschichtungen und säurefester 
Keramik 

- Anlagentechnik 
Anlagen für die chemische Oberflächen­
behandlung von Metallen, Säureregene­
rierung und Abwasseraufbereitung 

- Kunststofftechnik 
Apparate, Rohrleitungen und Gitterroste 

. aus glasfaserverstärkten duroplastischen 
und thermoplastischen Kunststoffen; Ab­
luftreinigung; Be- und Entlüftungsanlagen; 
Ventilatoren 

- Keramik 
Industriekeramik; keramische Funktions­
elemente für Laborräume. 

3_ Spritztechnik 
Dieser Ausstellungsteil umfaßte eine sehr 
breite Erzeugnispalette mehrerer bedeuten­
der Herstellerfirmen. 

Bild 2. Stati -Coating -Technik 

Die Firma Krautzberger 'Spritztechnfk (BRD) 
zeigte u. a. 
- Unterbodenschutzpistolen 
- Airless -Spritzapparate 
- Dickstoffspritztechnik 
- Rührwerke 

Membranpumpen 
- Strahlgeräte 
- Spritzstände. 
Eine Neuentwicklung stellt das sog. DUO­
Verfahren dar, das ein präzises Zusammen­
wirken des Airless-Vecfahrens mit dem 
Druckluftverfahren bei Materialdrücken bis 
150 bar ermöglicht. Die Materialversorgung 
erfolgt über Höchstdruckpumpen mit einem 
Übersetzungsverhältnis zwischen 10: 1 und 

.25:1 . 
An die Spritzpistole (Bild 1) werden ein Mate­
rialversorgungs - und ein Luftzufuhrschlauch 
angeschlossen . Durch die Dosierung der 
Luftzufuhr wird eine 'Beeinflussung des 
Strahlbildes erreicht. Damit wird ein Fern­
sprühverfahren realisiert, daß gegenüber 
dem Airless-Verfahren folgende Vorteile auf ­
weist: 
-15- bis 20%ige Einsparung von Spritzmate-

rial 
- 25- bis 30%ige Einsparung von I:uftzufuhr_ 
Spritztechnik von der Becherpistole bis zum 
Spritzroboter wird von der Fa . DETE Spritz­
und Lackiersysteme Nürnberg (BRD) produ­
ziert. Zum Fertigungsprogramm gehören 
u. a. 
- Airless-Gerät Trumpf 35 für kleine Men­

gen und häufigen Farbwechsel 
- Automatikspritzpistolen 
- Zweikomponentenanlage Duplex 2 zum 

Mischen und exakten Dosieren von Kom­
ponenten . . 

Zunehmend mehr Bedeutung auf dem Ge­
biet der Spritztechnik gewinnt die Elektrosta­
tik, die neben dem konventionellen Luftlak­
kieren und der Airless-Beschichtung inzwi ­
schen ihren festen Platz unter den etablier ­
ten Naßlackierverfahren hat. Jedes dieser 
Verfahren hat seine spezifischen Vor- und 
Nachteile, die die Einsatzgebiete klar abgren ­
zen . So entsteht beim konventionellen Luft­
lackieren ein großer Farbnebel, wodurch die 
Lackausbeute auf rd . 50% sinkt, die Umwelt 
erheblich belastet wird und die Kosten für 
Reinigen und Instandhalten der Absauganla­
gen entsprechend hoch sind. Die geringe Ar­
beitsgeschwindigkeit ist ein Nachteil dieser 
Beschichtungsmethode. Das Airless:Verfah­
ren ermöglicht eine Verringerung der Aus­
stoßmenge nur über Auswechseln der Düsen 
und ist bei schwierig geformten Werkstük­
ken zu wenig flexibel. Mit der rationellen 
Elektrostatiktechnik können nicht alle Ob­
jekte beschichtet werden . Faradaysche Kä­
fige verhindern oft das Eindringen der Farbe 
in Hohlkör-per. 
Die Fa. Wagner aus der Schweiz hat mit der 
Stati-Coating-Technik ein neues Rundum­
Spritzverfahren entwickelt (Bild 2). Eine we­
sentliche Komponente dieses Prinzips ist der 
elektrostätische Umgriff. Durch hohe Gleich­
spannung (bis 75 kV) zwischen dem geerde­
ten Werkstück und der Farbspritzpistole wird 
ein elektrostatisches Feld erzeugt . Die 
gleichpolig geladenen Lackpartikel bewegen 
sich - der Pistole entweichend - auf das 
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Spritzobjekt ZU, stoßen sich dabei gegensei­
tig ab und schlagen sich dann gleichmäßig 
auf dem Objekt nieder. Selbst die am Werk ­
,stück vorbeifliegenden Lackteilchen werden 
durch die Wirkung des elektrischen Feldes 
zum Werkstück zurückgeführt. Somit wird 
lJuch die Rückseite des Objekts beschichtet. 
Dieser Vorgang wird als elektrostatischer 
Umgriff bezeichnet. Die wichtigsten Vorteile 
dieses Verfahrens sind die Materialausbeute 
bis zu 90 %, die Zeitersparnis bis zu 80 %, die 
deutlich verbesserte Qualität, weniger Reini ­
gungsmaßnahmen und eine gesündere Ar ­
beitsumwelt . 
Die Fa. Wagner bot weiterhin die Spritzpi­
stole W70 für eine vielseitige ,Verwendung 
an . Möglich sind u. a. Teil - oder Voll-Lackie­
rungen von Fahrzeugen einschließlich der 
Durchführung von Unterbodenschutz- und 
Hohlraumkonservierungsmaßnahmen. Au -. 
ßerdem ist mit der Spritzpistole W70 die Rei ­
nigung und Desinfizierung möglich, denn 
die Nadelstrahldüse bündelt die Spritzkraft 
zu einem scharfen Strahl. 
Als führender Hersteller elektrostatischer Be­
schichtu(lgssysteme zeigte die Fa. Ransburg ­
Gema (BRD) eine komplette Palette von 
Handsprühgeräten. Im Bild 3 ist das Funk­
tionsprinzip der Handsprühpistole REM 100 
dargestellt. Die hohe Ausgangsspannung 
von 85 kV und Airless-Drücke von nur rd . 30 
bis 40 bar beim Einsatz der Luftunterstützung 
ergeben eine Reihe von Vorteilen, z. B. be­
sonders nebelarm, langsamerer Sprühstrahl , 
besonders hohe Lackausbeute, schnelles 
und leichtes Arbeiten und ein für Airless-Be­
schichtungen hervorragendes Oberflächen ­
bild . Die REM 100 ist universell einsetzbar 
und bietet die Möglichkeit, die Hochspan ­
nung direkt an der Pistole an - und abzuschal ­
ten und über eine Leuchtdiode zu kontrollie­
ren. 

4_ Oberflät:henvorbehandlungs- und 
Farbgebungsanlagen 

Ein komplettes Sortiment von Ausrüstungen 
für die Oberflächentechnik stellte die 
Fa. Tauss GmbH Wien (Österreich) vor . Ne­
ben Industriezentrifugen wurden unter ­
schiedliche Anlagen für das Strahlen ange­
boten. Zum Sortiment gehören : 
- Schleuderradstrahlanlagen 
- Druckluftstrahlanlagen 
- Strahlhäuser mit Strahlmittelaufbereitung 
- Druck- und Injektorstrahlkabinen. 
Der Hersteller verwies darauf, daß in vielen 
Fällen der Einsatz einer Schleuderradstr-ahl­
anlage wesentlich wirtschaftlicher als der 
Einsatz von Druckluftstrahlgeräten ist . 
Das Unternehmen Mezögep Cerkut (UVR) 
bot ein Projektsystem für Oberflächenschutz­
anlagen an . Im Bild 4 ist ein Projekt für Farb -
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Bild 3. Handsprühanlage REM 100 mit Hochspan­
nungserzeugung in der Pistole; 
1 Handsprühpistole, 2 Steuergerät, 
3 Hochdruckpumpe, 4 Netzanschluß 
220 V, 5 Druckminderer für Zerstäuberluf1, 
6 Druckminderer für Hochdruckpumpe, 
7 Luf1netz, B Lack-HochdruckIHter, 9 Lack­
behälter 
a Luftleitung, b Lackleitung, 0 Niederspan· 
nungsleitung (einschließl ich Verbindung 
PistolenhandgriH - ErdschlußsteIle des 
Steuergeräts) 

Bild 4. Farbspritzkabine von Mezögep Cerkut (UVR); 
a Farbspritzraum, b Spritzobjekt, c Zuluf1-
kanal, d Ablultkanal , e Lüf1erraum für 
Fristhluftansaugung,' f Ventilator für Ab­
~augung, 9 Wasserfilter, h Frischluftein ­
tritt, i Zuluft, k Abluft 

spritzkabinen dargestellt . Durch die Zufüh ­
rung von Hilfsluft mit einer Zuluftgeschwin ­
digkeit von 0,3 m/s kann in diesen Farb­
spritz~abinen auch in Arbeitsgruben gearbei­
tet werden . Durch das lüftungstechnische 
System wird eine beschleunigte Absaugung 
gewährleistet. 

5, Umweltschutztechnologien 
Eine zunehmende Bedeutung gewinnen auf 
internationalen Ausstellun'gen und Fachmes­
sen Anlagen und Verfahren für den Umwelt­
schutz. Da dieser Entwicklung auch in der 
DDR zunehmend Rechnun9 getragen wird, 
sind Erkenntnisse und technische Lösungen 
auf diesem Gebiet auch für den Bereich der 
Fahrzeuginstandhaltung von besonderem In­
teresse . Vom ungarischen Unternehmen Kfz­
Instandsetzung Borsod w.urde ein Entöler mit 
Drehscheiben als wirksames Mittel des Um­
weltschutzes vorgestellt . Die Anlage EmD-1 
ist geeignet, schwimmende Materialien, 
überwiegend Öl, von der Wasseroberfläche 
zu entfernen und in Wasserreinigungsein ­
richtungen als Vorentöler anwendbar. 
Die Anlage sollte zweckmäßigerweise in ei ­
nem Behälter, der zugleich als Absetzer fun­
giert, untergebracht werden. Dadurch kann 
mit geringem Aufwand eine vollständige me­
chanische Reinigung durchgeführt werden . 
Die Anlage EmD-' ist in Kfz-Servicestellen 
und Kfz-Waschanlagen als eine einfach funk ­
tionierende und umweltfreundliche Einrich­
tung zu verwenden. 
Die Fa. NALCO CHEMICAL G.M.B.H. Wien 
(Österreich) widmet sich besonders intensiv 
der Produkt- und Verfahrensentwicklung für 
die Wasserbehandlung. In Verbindung mit 
der Anwendung von Maßnahmen des Um­
weltschutzes wurden für die Abwasserbe ­
handlung Methoden der Spaltung von Altöl­
emulsionen und Öl rückgewinnung angebo­
ten. Für die Schlammbehandlung wurden 
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Verfahren der Eindickung und Entwässerung 
entwickelt. 
Bei der Abwasserreinigung, bei Waschpro­
zessen und sonstigen Klärvorgängen fallen 
die zu e'ntfernenden Verunreinigungen als 
Schlamm an. Durch Maßnahmen und Ver­
fahren der Schlammbehanqlung werden die 
Schlammenge reduziert und der Wasserent­
zug erleichtert. Die Abtrennung des 
Schlammwassers kann nach folgenden Ver­
fahrensschritten durchgeführt werden : . 
- Entfern'ung von Zwischenraumwasser 

durch Eindickung 
- Beseitigung von Haft- und Kapillarwasser 

durch Entwässerung 
- Abtrennung von Adsorptions- und Innen ­

wasser durch ' Trocknung und Verbren­
nung . 

6_ Ausrüstungen 
für die Kfz-Instandhaltung 

Der Ausstellungsteil "AUTOBUSSER­
VICE '88" vermittelte einen umfangreichen 
Überblick zum internationalen Entwicklungs­
stand auf dem Gebiet der Kfz-Instandhal ­
tung. Voo der Firma SIEMS und KLEIN KG 
(Österreich) werden Geräte und Anlagen für 
die Kfz-Instandhaltung der verschiedensten 
Hersteller zusammengestellt und vertrieben . 
Das Angebot umfaßte folgende wesentliche 
Ausrüstungskomplexe: 
- Diagnose- und Elektroprüfgeräte 
- Bremsen- und Leistungsprüfstände 
- Motor-Instandsetzungsgeräte 
- Bremsen -I nstandsetzu ngsgeräte 
- Achsmeßgeräte 
- Hebebühnen und Hebezeuge 
- Reifendienstgeräte 
- Schmiergeräte, Ölabgabegeräte, Kom-

pressoren 
- Karosserie-Instandsetzungsgeräte 
- Reinigungsgeräte 
- Abgasanlagen 
- allgemeine Werkstattgeräte und Werk -

zeuge. 
Im umfangrek::hen Angebot befand sich u. a. 
der Bremsflüssigkeits -Tester BFT.92, der den 
Wassergehalt in der Bremsflüssigkeit mißt. 
Die "Verwässerung " der Bremsflüssigkeit ist 
das Hauptkriterium für deren Brauchbarkeit, 
da sie den Siedepunkt herabsetzt. Bei der 
Prüfung wird die Meßsonde in die Flüssigkeit 
getaucht. und vier Leuchten zeigen den ent­
sprechenden Wassergehalt in folgenden 
Gruppen an : 
- 3% und mehr 
- 2% bis 3% 
- , % bis 2 % 
- unter' %. , 
In einem Bremssystem ist der Wassergehalt 
nicht überall gleich. Versuche an einem 
Fahrzeug haben ergeben, daß - nach einem 
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Jahr Betriebszeit - der Wassergehalt an fünf 
verschiedenen Orten des Systems unter· 
schiedliche Werte annahm: 
- Hauptbremszylinder rd . 1,5 % 
- Radbremszylinder vorn links 2 % 
- Radbremszylinder vorn rechts 2,5 % 
- Radbremszylinder hinten rechts 3 % 
- Radbremszylinder hinten links 3,4 %. 
Wird nun am bestzugänglichen Ort, dem 
Vorratsbehälter, gemessen und zeigt der 
BFT ·92 hier schon mehr als 1 % Wasser an, 
so ist es ratsam, die gesamte Flüssigkei.t aus· 
zutauschen, da sie in den Radbremszylin · 
dern auf jeden Fall höherprozentig gewor· 
den ist. 
Eine interessante Lösung für die Durchfüh· 
rung von Reinigungsarbeiten in Servicesta· 
tionen und Garagen wurde mit dem Mini · 
Washer (Bild 5) vorgestellt. Das ist ein pneu· 
matisches Kreislauf·Waschgerät speziell für 
Reinigungszwecke am Fahrzeug. Das Reini· 
gungsmittel fließt durch den Pinsel direkt auf 

• das zu reinigende Fahrzeugteil und von die· 
sem zusammen mit dem Schmutz in die dar· 
unter stehende Auffangschale. Von dort ge· 
langt das Reinigungsmittel wieder in das Faß 
zurück. Mit dieser Arbeitsweise ist eine in· 
tensive Spülung der Fahrzeugteile möglich, 
und das umständliche Aufnehmen des Reini· 
gers mit dem Pinsel entfällt. 
Durch Umschalten des Geräts besteht zu · 
dem die Möglichkeit, Kleinteile im Reini· 
gungsbad mit Hilfe pneumatischer Spülung 
zu waschen . 
Ebenfalls komplette Programme für Kfz· 
Werkstatteinrichtungen wurden von der Fa . 
HOFMANN Werkstatt · Technik GmbH 
Pfungstadt (BRD) angeboten . Zum Lieferpro· 
gramm gehören 
- Reifenmontiermaschinen 

Radauswuchtmasch i nen 
- Bremsprüfstände 
- Motortester 
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Bild 5 
Mini·Washer 11 

Bild 6 
Universelle 
Reifen · 
montiermaschine 
monty 42 

- Achsmeßgeräte 
- Hebebühnen . 
Zum Sortiment der Reifenmontiermaschinen 
gehört die elektro·hydraulische Universal· · 
Montiermaschine monty 42 (Bild 6) für Tief· 
bett· und Sprengringfelgen. Diese Maschine 
wird zur schnellen und einfachen Montage 
und Demontage der Reifen von NKW, Bus­
sen, landwirtschaftlichen Nutzfahrzeugen 
und Baumaschinen genutzt. Die Konstruktion 
des Geräts läßt eine Anwendung für 
schlauchlose Reifen und Schlauchreifen bis 
zu einem maximalen Durchmesser von 
2100 mm und einer Breite von 70 mm zu. 
Das selbstzentrierende Universalhydraulik­
futter spannt stufen los Felgen von 14" bis 42" 
ohne zusätzliche Adapterstücke. Die Felgen. 
spannung erfolgt entweder über die Felgen­
innenseite oder über die Mittelbohrung. 
Durch die hydraulische Höhenverstellung 
des Spannfutters kann der jeweilige Rad­
durchmesser optimal zum Montagewerk­
zeug eingestellt werden. 

7. Zusammenfassung 
Für das Gebiet des Korrosionsschutzes muß 
eingeschätzt werden, daß der Anteil der Her· 
stellerfirmen, vor allem von temporären Kor· 
rosionsschutzstoffen , Zu gering war. Ausge· 
hend von weiteren vorliegenden Informatio­
nen zum internationalen Entwicklungsstand 
auf diesem Gebiet läßt sich jedoch die 
Schlußfolgerung ableiten, daß die· in der 
DDR für die mobile Landtechnik angewende­
ten temporären Korrosionsschutzstoffe dem 
internationalen Stand entsprechen. Feststell­
bar ist jedoch eine Tendenz zur Anwendung 
wäßriger Wachsemulsionen . Erste Entwick· 
lungsschritte wurden, ausgehend von einem 
Forderungsprogramm der · Landtechnik an 
die Herstellerindustrie, in der DDR ebenfalls 
realisiert . 
Eine umfangreiche Anzahl von Ausstellern 
präsentierte neu este Entwicklungen auf dem 
Gebiet der Spritztechnik_ Die angebotenen 
Geräte und Anlagen werden technisch im­
mer mehr vervollkommnet, um spürbare 
Verbesserungen in der Auftragtechnologie 
zu erzielen. Dies betrifft sowohl das Auftra · 

gen temporärer Korrosionsschutzstoffe als 
auch von Farbs·ystemen . Weitere Verbesse­
rungen betrafen die Anwendung des Airless­
Spritzens und neueste Lösungen für die Elek· 
trostatiktechnik . Ergänzend zur Entwicklung 
von Einzelgeräten wurden verstärkt kom­
plette SystemlÖsungen angeboten . 
Die im Rahmen der Ausstellung "PROTEN­
VITA '88" vorgestellten Lösungen für den 
Umweltschutz lassen die Schlußfolgerung 
zu, daß die Anwendung ents'prechender 
Technologien auch im Bereich der Kfz·ln­
standhaltung ein nicht mehr zu vernachlässi · 
gender Sektor der Anlagenentwicklung und 
·projektierung geworden ist. 
In Ergänzung zu Verfahren der Abwasserauf­
bereitung wurden gleichzeitig Lösungen zur 
Abproduktverwertung (Schlammbehand· 
lung) angeboten. Mit der für Pflegestationen 
der Landtechnik entwickelten Abwasserreini · 
gungsanlage vom VEB KfL "Vogtland '; Oels­
nitz wird dieser Tendenz der verstärkten Ein­
beziehung von Umweltschutztechnologien 
seit mehreren Jahren auch in der DDR Rech ­
nung getragen . Allerdings sind perspekti­
visch anwendungsfreundliche Verfahren der 
Abproduktbeseitigung zu entwickeln. 
Ausgehend von den auf der Ausstellung 
"AUTOBUSSERVICE '88" gewonnenen Er· 
kenntnissen ist feststellbar, daß sich profi­
lierte westeuropäische Herstellerfirmen mit 
der weiteren Entwicklung von Werkstatt· 
und Garagenausrüstungen verstärkt identifi· 
zieren und durch die systematische Auswer­
tung des Angebots Komplettprogramme für 
die betriebsorientierte Werkstatteinrichtung 
anbieten . Schwerpunkt dabei sind mikropro­
zessorgesteuerte Geräte- und Anlagenent· 
wicklungen. 
Die im VEB KfL "Vogtland" Oelsnitz bereits 
seit langem realisierte Form einer Lieferung 
kompletter Ausrüstungen für Pflegestationen 
wird damit international bestätigt. 
Für alle interessierten Betriebe und Einrich· 
tungen besteht die Möglichkeit, das umfang· 
reiche Material der Ausstellungen im VEB 
KfL "Vogtland" Oelsnitz-Untermarxgrün 9220 . 
einzusehen . 
A 5466 Dipl.-Ing . E. Scharf, KDT 
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Unser Porträt 

Am 10. Februar 1989 feiert der Landtechniker 
Max Domsch seinen 80. Geburtstag. Aus die· 
sem Anlaß soll der vielseitige berufliche Ent· 
wicklungsweg des Jubilars kurz skizziert wer· 
den. 
Max Domsch stammt aus einer Bauernfami· 
lie. Er legte im Jahr 1928 das Abitur und 1930 
eine landwirtschaftliche Gehilfenprüfung ab. 
Aus finanziellen Gründen mußte er auf ein 
Hochschulstudium verzichten. 
Im Betrieb seines Vaters im niederschlesi· 
schen Niederhalbendorf arbeitend, kam er 
durch den Besuch von Ausstellungen und 
Weit~rbildunflsveranstaltungen mit Prof. 
Görbing in Berührung, der ihn als Assistent 
an die Forschungsanstalt für Bodenkunde 
und Pflanzenernährung in Pinneberg - Rellin· 
gen holte. 
Mit großem Fleiß bildete Max Domsch sich 
vorrangig autodidaktisch weiter. Sein beson· 
deres Interesse erweckten der Boden als 
Pflanzenstandort und als Fahrbahn für Trak· 
toren sowie die sich in der damaligen Zeit 
stürmisch entwickelnde Landtechnik. Zu sei· 
nen Pionierleistungen gehört, daß er.im Zeit­
raum von 1934 bis 1938 ohne jede Unterstüt· 
zung und trotz negativer Gutachten den Elek· 
troweidezau n in Eu ropa zu r Praxisreife 
führte. 
Als Verwalter eines Gutes in Rennersdorf 
und dann als Leiter des Universitätsgutes Ei· 
chenberg bei Jena von 1945 bis 1950 stellte 
er seine Erfahrungen dem Aufbau sozialisti· 
scher Landwirtschaftsbetriebe zur Verfü· 
gung. Unter den schwierigen Bedingungen 
des Wiederaufbaus begann er mit Experi· 
menten zur Bodenbearbeitung und Dün· 
gung. 
Mit der Berufung zum Wissenschaftlichen 
Abteilungsleiter übernahm Max Domsch von 
1951 bis 1958 die Leitung der Arbeitsgruppe 
Bodentechnologie des Instituts für landwirt· 
schaftliches Versuchs· und Untersuchungs· 
wesen in Jena. Hier beschäftigte er sich mit 
Bodenuntersuchungen und Verfahren struk· 

Kurz informiert 

Postgraduales Studium für Fachingenieure 
In Abstimmung mit dem Ministerium für 
Hoch· und Fachschulwesen wird an der In· 
genieurschule fÜr Schwermaschinenbau 
"Walter Ulbricht" Roßwein ein postgraduales 
Studium zur Technologie der betrieblichen 
Transport·, Umschlag· und Lagerprozesse 
(TUL) angeboten. 
Haupteinsatzgebiete der Absolventen 
sind: .. 
- Leiter und Mitarbeiter in den betriebli­

chen TUL·Bereichen 
- Leiter und Mitarbeiter in Rationalisie· 

rungs· und Projektierungseinrichtungen 
mit dem Spezialgebiet TUL 

- Transportbeauftragter in Betrieben, Kom· 
binaten, Industriezweigleitungen .und 
Staatsorganen 

- Wissenschaftlicher Mitarbeiter in For· 
schungs· und Entwicklungseinrichtungen 
mit dem Spezialgebiet TUL. 

Voraussetzung für die Teilnahme (Studien· 
dauer 1;; Jahre) ist ein abgeschlossenes tech· 
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Max Domsch 
80 Jahre 

turschonender Bodenbarbeitung. Dabei ge­
lang ihm der Nachweis, daß durch großvolu· 
mige Bereifung der Bodendruck verringert 
und gleichzeitig die Zugsicherheit der Trak­
toren erhöht wird. 
Während der Tätigkeit im Institut für Land· 
technik Potsdam·Bornim von 1959 bis 1964 
befaßte sich der Jubilar vorrangig mit der Er· 
höhung der Zugsicherheit hinterachsgetrie· 
bener Radtraktorep mit hoher Motorlei· 
stung. 
Zum vollständigen Bild von Max Domsch ge· 
hören seine vielen Publikationen. Die The­
men betrafen u. a. die Wirkung der richtigen 
Zugpunkthöhe und die Wirkung des Zugpen· 
dels bei Anhängegeräten, die bessere Vertei· 
lung der Radlast durch unsymmetrische 
Spurweiteneinstellung beim Pflügen und die 
sachgerechte Einstellung des Dreipunktan· 
bausystems. Sie gaben den Praktikern reich· 
haltige Anregungen zur Einsparung von 
Kraftstoff, zur Senkung des Schlupfes und 
des Bodendrucks sowie zur Steigerung der 
Flächenleistung der Aggregate. 
Max Domsch wirkte mit. als Neuerer des 
Landtechnischen Instandsetzungswerkes 
Müncheberg einen 80·PS·Versuchstraktor 
herstellten, der wesentlich die EntwickLung 
des Traktors ZT 300 beeinflußte. Passend 
dazu wurde im Jahr 1,963 auch ein Versuchs· 

nisches Hoch- oder Fachschulstudium. 
Delegierungen sind zu richten an: Ingenieur­
schule für Schwermaschinenbau "Walter 
Ulbricht", Abt. Fernstudium, Döbelner 
Str. 56, Roßwein 7304, Telefon: Roßwein 
581. 

* 
11. IFTOMM-Symposium "Kurvengetriebe" 
Am 9. und 10. März 1989 findet in Berlin das 
11. IFTOMM·Symposium "Kurvengetriebe" 
statt. Das Symposium soll in einzelnen Beiträ· 
gen über neue theoretische Erkenntnisse 
und praktische Erfahrungen sowie über die 
aktuelle Anwendung von Kurvengetrieben 
in modernen Industrieerzeugnissen infor­
mieren. Schwerpunkte der Veranstaltung 
sind: 
- theoretische Erkenntnisse zum Entwurf lei· 

stungsfähiger Kurvengetriebe, besonders 
zum Erfassen des dynamischen Verhal· 
tens 

- Fertigungsverfahren für Kurvenkörper 

. pflug mit mechanischer Überlastsicherung 
entwickelt. 
Von 1964 bis 1974 war Kollege Domsch im 
Forschungszentrum für Bodenfruchtbarkeit 
Müncheberg tätig. Neben der Mitwirkung an 
der ackerbaulichen Prüfung verschiedener 
im damaligen Wissenschaftlich-Technischen 
Zentrum Schlieben geschaffener kombinier­
ter Aggregate entwickelte er in dieser Zeit 
Vorrichtungen zur Erhöhung der Zugfähig· 
keit hinterachsgetriebener Traktoren mit auf· 
gesattelten Geräten. Der von ihm konzipierte 
Achslastverstärker auf der Basis eines hy· 
drauHschen Kraftspeichers klärte Beziehun· 
gen der Traktor·Gerät·Aggregierung, die 
deutlichen Einfluß auf den Kraftstoffver· 
brauch und die Bodenbelastung haben. 
Auch nach dem Ausscheiden aus dem Ar· 
beitsprozeß hat Max Domsch auf vielfältige 
Weise die Verbindung mit Praktikern, dem 
Kooperationsverband Getreide des Bezirks 
Frankfurt (Oder) und dem Forschungszen· 
trum für Bodenfruchtbarkeit Müncheberg 
gehalten. Intensiv beschäftigte er sich mit 
der Aussaat von Ackerb6hnen und der richti· 
gen Beurteilung der notwendigen Aussaat· 
tiefe. Seine Erkenntnisse bezüglich aer 
Zweckmäßigkeit einer Verringerung .der 
Aussaattiefe von 12 cm auf 6 bis 8 cm fanden 
inzwischen die Anerkennung der Fach­
leute. 
Wir wünschen unserem Kollegen Max 
Domsch beste Gesundheit und Schaffens· 
kraft, damit er auch weiterhin den sein Leben 
prägenden Spezialgebieten, der Pflanzenpro­
duktion und der Landtechnik, mit viel Freude 
und Erfolg nachgehen kann. 
A 5531 Dr. sc. agr. C. Bernard, KDT 

Die Redaktion und der Redaktionsbeirat der 
Zeitschrift "agrartechnik" , mit der der Jubi· 
lar seit vielen Jahren eng verbunden ist, 
schließen sich den guten Wünschen zum Eh· 
rentag an und senden herzliche Grüße nach 
Müncheberg. 

und Methoden zum meßtechnischen Er· 
mitteln geometrischer, kinematischer und 
dynamischer Parameter, komplette CAD/ 
CAM·LÖsungen, spezielle Fertigungstech· 
nologien 

- Einfluß von Gelenkspielen auf das dynami. 
sche Verhalten; Kontaktbeanspruchung 
und andere tribologische Erscheinungen 

- Werkstofffragen, Reibung, Schmierung 
und Verschleiß, Schädigung, Lärm, vi· 
broakustische Erscheinungen, technische 
Diagnose und Instandhaltung 

- neuartige Anwendungen von Kurvenge· 
trieben oder mit Kurvengetrieben zusam· 
menhängenden Fragen, Kombination von 
Kurven- und Koppelgetrieben 

- experimentelle VerfahrEln, lehrmethodi· 
sche Erfahrungen. ,. 

Zusätzlich zur Behandlung der aktuellen kur­
venget~ieblichen Fragestellungen und ihren 
Lösungen werden am letzten Tag des Sym· 
posiums Möglichkeiten und Grenzen der Lö· 
sung von Bewegungsaufgaben mit Hilfe mi· 
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kroelektronisch gesteuerter Bewegungsein ­
heiten an Hand bewährter Anwendungen 
erörtert_ 
Tagungsort ist der Konrad -Wolf -Saal in der 
Akademie der Künste, Berlin 1086, Hermann­
Matern -Straße_ 
Die. wissenschaftliche Leitung der Veranstal­
tung hat: 
Prof. Dr. sc. techn o J. Müller, Wilhelm-Pieck­
Universität Rostock, Sektion Landtechnik, J.­
v. -Liebig-Weg 6, PF 27-15, Rostock 2500. 
Anfragen sind zu richten an: 
Prof . Dr . sc . techno J. Müller oder Kammer 
der Technik, Fachverband Maschinenbau, 
Obering . 1< . Schwedt, PF 1315, Berlin 1086. 

* 
-Internationales Symposium "Porenlüftung" 
Anläßlich der über 10jährigen Anwendung 
der Poren lüftung in Österreich hatte die Bun­
desanstalt für alpenländische Landwirtschaft 
in Gumpenstein am 18. und 19. Okiober 1988 
Spezialisten aus 8 europäischen Ländern zu 
einem Erfahrungsaustausch eingeladen. Das 
Ziel des Symposiums war es, die internatio ­
nalen Erfahrungen zur Projektierung, Mate­
rialauswahl, Klimakontrolle und zu Nutzungs­
anforderungen auszutau·schen. 
Die Poren lüftung wird auch in der DDR seit 
über 5 jahren bei Zuluftdecken angewendet 
(Bild 1). Darüber wurde beim 'Erfahrungsaus­
tausch berichtet, wobei besonders die Ergeb­
nisse zu hochwertigen Analysemethode[l , 
wie Thermovision und Indikatorgasmethode, 
Anerkennung fanden. Die hauptsächlich hy­
gienisch begründete Eingrenzung des An­
wendungsbereichs in der DDR gemäß der 
diesbezüglichen "Richtlinie Stallgebäude mit 
Zuluftdecken" wurde zwar als Beweis eines 
komplexen Heraf1gehens gewertet, aber die 
Eingrenzung selbst nicht akzeptiert, denn 
insgesamt wurden die mit Zuluftdecken ver­
bundenen Vorfeile als viel bedeutungsvoller 
ein~eschätzt als die noch bestehenden Be­
denken, Z. B. hinsichtlich Staubeinwirkung 
oder Keimanreicherung_. Es wurde deutlich, 
daß eine exakte Dimensionierung von' Poren­
lüftungen erfolgen muß und ebenso eine 
qualitativ hochwertige Bauausführung . Die 
Berechnungsregeln dabei sind sehr einfach, 
gut überschau bar und im Ausland immer 
durch die Trennung von effektiver Transmis­
sion • und Lüftungswärmeverlust gekenn­
zeichnet. Der Druckdifferenznachweis er­
folgt unter Nutzung weiterentwickelter Kenn­
werte. 
Die längsten Erfahrungen zu Porenlüftungs­
decken liegen in Skandinavien, besonders in 
Norwegen, vor. Eine größere Anzahl von 
Produktionsbauten ist dort schon länger als 
15 Jahre in Betrieb. Man empfiehlt dabei die 

Anordnung der ' porösen Flächett- im ge­
samten Bereich der Decke und eine Kombi ­
nation von HWL-Platten als untere Schicht 
und eine sehr dicke Glasfasergewebeauflage 
(rd . 15 cm), weil dann der über lange Nut­
zungszeiträume eintretende Staubanfall an 
der Oberfläche. hinsichtlich des erhöhten 
Luftdu rc hgangswidersta nds unbeden klich 
ist. 
Die Erfahrungen und Untersuchungsergeb­
nisse aus Österreich besagen, daß HWL-Plat­
ten wegen ihrer langen Nutzungsdauer und 
Stabilität sehr praktikabel und bei evtl. Schä ­
den (z . B. durch Schadnager) auswechselbar 
sind . HWL-Platten wirken als Grobfilter, und 
die Einordnung eines Feinfilters in Form ei ­
ner Bitumenfilzschicht in die HWL-Platte ist 
günstig. Andere poröse Baustoffe sind nicht 
so gut zu handhaben. Insgesamt ist diese 
Konstruktion eigenleistungsfreundlich . Die 
großen Vorteile dieser Art der zugluftfreien 
Zuluftfühwng können auch bei sehr niedri..- . 
gen Räumen oder Flächenteilen im Raum 
( ~ 1,80 m) genutzt werden . 
Für die Entlüftung werden häufig Ventilato­
ren eingesetzt, wobei dann die Sicherung 
des notwendigen Unterdrucks im Stall ein­
fach ist und auch über Thermostat intervall­
mäßig geschaltet wird. 
Zunehmend wird aber auch über freie Ab­
luftschächte entlüftet, besonders in Öster· 
reich . Gemäß der freien Lüftung wirken die 
Schächte dann auch als freier Abluftschacht, 
wenn ein Ventilator zwar installiert, aber 
nicht eingeschaltet ist. 
Das internationale Symposium ergab. viele in­
teressante Aspekte für die weitere Anwen· 
dung von Porenlüftungssystemen. Dabei 
muß es das gemeinsame Ziel von Baufach­
leuten, Hygienikern und Klimatechnikern 
sein, möglichst rasch eine breitere Nutzung 
dieser bautechnischen Lösung zu errei ­
chen . Prof. Dr. sc . techno H. Bähr 

* 
Holographie prüft LKW-Reifen 
Nicht sichtbare Defekte in LKW· Reifen kan · 
nen mit einer an der. Sektion Physik der 
Friedrich-Schiller-Universität Jena entwickel ­
ten Holographieanl~e zerstörungsfrei ge­
prüft werden. Die Wissenschaftler arbeiteten 
dabei eng mit Spezialisten des VEB Reifen ­
kombinat Fürstenwalde zusammen. Der 
Laserstrahl bildet den Reifen -dreidimensional 
auf der "Fotoplatte" ab, so daß auch ge­
ringste Materialfehler, die bei mechanischer 
oder thermischer Belastung ' auftreten, er-
kennbar sind . . 
Das vollautomatische Verfahren wird zum 
Prüfen neuer Reifentypen im Labor verwen· 

Bild 1. Schema der Porenlüftung durch eine Zuluftdecke 
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det, bevor diese nach Testfahrten in die Se· 
rienproduktion gehen. Während einer Unter­
suchung - die etwa 15 min dauert - werden 
Hologramme von allen Reifensegmenten, 
den beiden Seitenwänden und der Laufflä· 
ehe aufgenommen . Ein LKW-Reifen besteht 
aus 25 Teilen. Früher mußten die zu testen­
den Proben im Labor zerschnitten werden, 
um den festen Verbund aller Bauelemente zu 
kontrollieren . (ADN) 

* 
Feuchtemeßgerät 
Für Laboruntersuchungen von granulierten 
Mischdüngemitteln wurde an der Techni· 
sehen Universität Warschau das Feuchte­
meßgerät IPE·402N entwickelt . Das Gerät hat 
eine hohe Betriebszuverlässigkeit und ausge­
zeichnete meßtechnische Parameter, wo· 
durch eine einwandfreie Wiederholbarkeit 
der Meßergebnisse erreicht wird . Die Mes· 
sung erfolgt automatisch, nachdem die Pro­
ben im Behälter des Gebers untergebracht 
wurden. Nach Druck ' eines Sensortasters 
kann das Meßergebnis in digitaler Form ab· 
gelesen werden. (ADN) 

* 
Ungarisch-tschechoslowakisch-polnische 
Zusammenarbeit In der Produktion von 
Kleinlandmaschinen 
Im Rahmen der RGW-Zusammenarl'leit 
schloß das Landmaschinenbauunternehmen 
Szolnok (UVR) mit der tschechoslowakischen 
Firma Agrozet und der Poznaner Erntema· 
schinenfabrik PFMZ eine Vereinbarung über 
die Entwicklung und Produktion von Ernte­
maschinen und Kleintraktoren ab. 
Begonnen wurde die Entwicklung einer $erie 
von Kleintraktoren. Für die verschiedenen 
Ärbeitsgänge werden Motoren mit rd. 6 bis 
11 kW sowie die dazugehörigen speziellen 
Erntemaschinen produziert. In Szolnok wur· 
den bislang 5 verschiedene Arbeitsmaschi -. 
nen und Adapter entwickelt, 'deren Produk· 
tion ebenfalls angelaufen ist. Im Jahr 1988 lie­
ferte der SzolnokE(r Betrieb den beiden aus­
ländischen Partnern etwa tausend Adapter. 
Die Serienproduktion der Kleintraktoren 
wird nach erfolgreicher Erprobung der Pro· 
totypen im jahr 1989 beginnen. Die Koopera­
tionsprodukte sollen auch auf anderen Märk­
ten abgesetzt werden . (Hungaro-Press) 

* 
Internationale Messen 
und Ausstellungen 1989 
In diesem jahr finden U. a. folgende interna­
tionale Fachausstellungen statt : 
- Internationale Ausstellung AGROMAS· 

EXPO vom 10. bis 13. April 1989 in Buda­
pest 
(Anfragen an : HUNGEXPO, Messe· und 
WerbeQüro des ungarischen Außenhan­
dels, PSF 44, H-1441 Budapest, UVR) 
Internationale Landwirtschaftsmesse vom 
13. bis 22. Mai 1989 in Novi Sad (Anfragen 
an: Novisadski Sajam, Hajduk Veljkova 
11, YU·21001 Novi Sad, SFRJ) 
Internationale Fachausstellung zur Mecha­
nisierung der Tierproduktion "Viehzucht· 
89" vom 27. September bis 5. Oktober 
1989 in Alma·Ata (Anfragen an: UdSSR, 
107113 Moskau, Sokolnitscheskij wal1a, 
V /0 "Expocentr ") 
V. Internationale Agrar ·lndustrie ·Messe 
"Polagra '89" vom 8. bis 15. Oktober 1989 
in Poznari (Anfragen an: Internationale 
Messe Poznari, ul. Glogowska 14, PL· 
60· 734 Poz~ari) . 
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Zeitschriftenschau 

Landtechnik, Hannover 43 (1988) 2, 
S.72-75 
Hanse, E.: Flüssigmisttechnik heute 
Die Technik zum Homogenisieren und Pum· 
pen des Flüssigmistes soll dem lagerbehälter 

I entsprechend eine hohe Schlagkraft aufwei· 
sen. Zum Pumpen werden häufig Kreisel · 
pumpen eingesetzt. Zu beachten sind Wir· 
kungsgrad, Rohrdurchmesser, Antriebslei­
stung, eine wirksame Förderung der Beimen­
gungen und der Korrosionsschutz. Exzenter-

I schnecken- und. Drehkolbenpumpen sind 
dort sinnvoll, wo ein höherer Betriebsdruck 
erforderlich ist. Ab Behältergrößen von 
400 m3 ist eine Trennung von Pumpe und 
Rührwerk vorteilhaft. Fest eingebaute Rühr­
werke funktionieren bei abnehmendem Flüs-

I sigkeitsspiegel im Behälter unvollkommen . 
Als Alternative bieten sich traktorgetriebene 
Propellerrührwerke an. luftrührwerke sind 
keine wirksame Rührtechnik. 

4, S. 174-177 
lücke, W.: Neuartiger Schneckenfeld­
häcksler mit Maiskornaufbereitung 
Als Schneid-, Einzugs- und Förderorgan des 
Häckslers dient eine Schnecke, die entgegen 
der Fahrtrichtung rotiert. Auf den im Ein­
zugsbereich angeordneten Schneckengän­
gen sind Schneiden angebracht Das Häck­
selorgan besteht aus pendelnd aufgehängten 
Schlegeln, die paarweise auf einer Welle sit­
zen. Am Umfang des Schlegelgehäuses be­
finden sich schräg Reiblei.sten. Der Auswurf 
ist im Arbeitsbereich des äußersten SChlegei­
paares angeordnet. ~ie SCh(egelwelle wird 
über Keilriemen, die Schnecke über eine 
Kette angetrieben. Zum Antrieb dient ein 
45-kW-Traktor. Das zerkleinerte Gut zeigi 
eine faserige Struktur. Bei einem Durchsatz 
< 10 tlh und einem Trockensubstanzgehalt 
von 33 % waren alle Körner zerkleinert. 

6, S. 264-266 
Wacker, P.: Vergleich von Axial- und 
Tangentialdreschsystemen In Getreide 
Für die Ernte von Körnerfrüchten werden 
Mähdrescher mit konventionellem Tangen­
tialdreschwerk und Hordenschüttler sowie 
seit einigen jahren solche mit Axialdresch· 
werk, bei denen die Entkörnung und die 
Kornabscheidung in einem Arbeitsorgan zu­
sammengefaßt sind, eingesetzt. Es wird über 
Versuche berichtet. bei denen diese beiden 
Dresch- und Abscheidesysteme unter ver­
gleichbaren Bedingungen im Labor mit 
emtefrischem Gut untersucht wurden. Dabei 
wurden u. a._ der Einfluß des Gutdurchsatzes 
auf die Kornabscheidung, die Körnerverluste 
und der leistungsbedarf ermittelt. Diese Ver­
gleichsuntersuchungen unter identischen 
Bedingungen zeigten Vor- und Nachteile bei ­
der Dreschsysteme auf. 

Journal of Agrlcultural Engineering 
Research, London 39 (1988) 4, S. 301-312 
Frost, J. Po: Einfluß der MaschInen­
überfahrten und des Bodendrucks auf die 
Graserträge 
Es werden 2 Experimente beschrieben, um 
den Einfluß der Feldüberfahrten eines Trak­
tors und eines Gülletankwagens auf den Gras­
ertrag zu bestimmen und um den Bodenab­
trag zu messen. Dabei konnte festgestellt 
werden, daß Überfahrten im Frühjahr die 
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größten Ertragseinbußen erzeugen. jedoch 
war dieser Ertragsverlust auf die nachfol­
gende Ernte beschränkt. Die Größe der Er­
tragsminderung ist von der Anzahl der Über­
fahrten in den gleichen Fahrspuren und vom 
Grad der dadurch hervorgerufenen Schäden 
abhängig. Der Bodenabtrag erwies sich als 
signifikant bezüglich der Ertragsverringe­
rung bei Gras in der nachfolgenden Ernte. 

Power Farming, Sutton, Surrey 67 (1988) 3, 
S_ 16-17 • 
Wilton, B.: Die Gestalt der kommenden 
Dinge 
Es wird vorgeschlagen, von Traktoren die 
Hinterräder und die Vorderachse zu demon­
tieren und den Traktor auf einem Gestell zu 

. montieren, das vorn und hinten von ange­
triebenen Gitterwalzen getragen wird. Mit ei­
ner Rotoregge oder Bodenfräse vor der hin­
teren Gitterwalze und einer nachfo'lgenden 
Drillmaschine könnten Saatbettt),ereitung 
und Aussaat in einem Arbeitsgang erfolgen, 
ohne daß irgendwelche vom Traktorfahrwerk 
verursachten schädlichen Bodenverdichtun­
gen entstehen. 

4, S. 48 
Howard, P.: Das Ende der Sorgen mit der 
Gülle 
Im Winter bereitet die Gülleausbringung mit 
gezogenen Güllefahrzeugen Probleme und 
führt oft zu Schädigungen beim Grasland. 
Mit einem selbstfahrenden Gülletankwagen 
soll hier' Abhilfe geschaffen werden . Der 
selbstfahrende Gülletankwagen basiert auf 
dem Chassis eines Feldhäckslers . Er ist mit 
einem 13640 I fassenden Behälter ausgestat­
tet. Ein 12 m breiter, frontseitig montierter 
Sprühbaum (Sprüher für Ammoniumsulfatlö­
sung) dient der Gülleverteilung auf dem 
Feld. Das Gülleverteilfahrzeug erreicht eine 
Flächenleistung von bis zu 30 ha/d bei konti· 
nuierlicher Arbeit und einer Verteilmenge 
von 1500 I/ha. 

Feldwirtschah 
Aus dem Inhalt von Heft 12/1988: 
Porsche, W.: Die Aufgaben der Winterwei­
zenzüchtung in der DDR bei der Bereitstel · 
lung von Sorten für eine gebrauchswert­
orientierte Produktion 
Ackermann, D.; Adol!. K.; Toepel. E. : Stand 
und Aufgaben der Winterroggenzüchtung in 
der DDR 
Winkel, A.; Kasper, W.: Einschätzung des 
Wintergerstensortimentes und die weiteren 
Aufgaben der Züchtung 
Schubert, R.; Zimmermann, H_; Lau, D_: Die 
Züchtung von Sommergerste mit hoher 
Brauqualität und ihre Nutzung in Sortenmi ­
schungen 
Kohl, E.; Müller, K.: Die Eignung der Hafer­
sorten für die Produktion von Nahrungsha­
fer 
Altendor!. G., u. a.: Standortgerechter An­
bau von Getreidesorten ,im Bezirk Magde­
burg durch zielgerichtete Anwendung der 
Rayonierung 
Gienapp, C., u. a.: Die Nutzung des Züch­
tungsfortschritts bei Winterraps 
Oertel, H.; Altenburg, A.; Roscher, K.: Die ' 
Aufgaben der Kartoffelzüchtung und die Ein­
führung neuer Sorten in die Praxis 
Küpper, K.; Herzog, K.: Durch Erweiterung 

des Zuckerrübensortiments zu höherer Ef· 
fektivität in der Rübenproduktion 
Knüpfer, H.; Kappei, W. : Die Silomaissorten 
in der DDR und Entwicklungstendenzen i.n 
der Züchtung 
Enderlein, 'H.; Pfeffer, B.: Züchtungsfort­
schritt und seine Nutzung bei Futtergräsern 
und Futterkruziferen 
Reinhardt, W.;Dauderstädt, M.: Stickstoffdün· 
gung des Winterweizens zur Erzielung von 
hohen und stabiJen Erträgen unter den. Be­
dingungen des Bezirkes Halfe 
Matzei, W.; Kunzmann, R.; Stickstoffdün­
gung und Schutz des Grund- und Oberflä­
chenwassers 
Lippold, H.; Heber, R.; Matzei, W.: Stick· 
stoffverluste nach der Ausbringung der Gülle 
durch Ammoniakverflüchtigung 

Aus dem Inhalt von Heft 1/1989: 
Kopmann, K.: Instrumentarien der sozialisti­
schen Betriebswirtschaft noch enger mit der 
Boden- und Bestandsführung im Rahmen der 
Arbeit mit den schlagbezogenen Höchster· 
tra9skonzeptionen verbinden 
Pippig, H.-j. ; Thiessenhusen, U.; Preiß, K.: 
Erste Erfahrungen bei der rechnergestützten 
Arbeitsvorbereitung in der Pflanzenproduk­
tion 
Schrenner, F.; Ahnert, G.: Betriebsorganisa­
torische Rahmenbedingungen und Ergeb­
nisse der Nutzung von PC-Programmen zur 
Boden-, Bestandsführung und Arbeitsvorbe­
reitung in der LPG Pflanzenproduktion Dit­
tersdorf 
Brendler, D.; Purschke, A.: Zur Nutzung des 
BC/PC-Programmes BERIP bei der Arbeit mit 
betriebswirtschaftlichen Richtwerten für 
Pflanzenprodukte 
Reule, E., u. a.: Schlagbezogene Arbeitsvor­
bereitung in der Pflanzenproduktion mit dem 
Projekt ANORM P 
Eberhardt, M.: Organisation, Leitung; Pla- ­
nung und Abrechnung energiewirtschaftli­
cher Prozesse in den LPG, VEG und ihren 
Kooperationen 
jaster, K.; Lohse, D.: Erfahrungen bei der 
Vervollkommnung der Anbaustruktur als ein 
Weg zur besseren Nutzung der natürlichen 
Standortbedingungen 
Petelkau, H.; Dannowski, M.: Ertragliche 
Auswirkungen fahrwerksbedingter Bo· 
denschadverdichtungen 
Böttcher, B.; Baur, A.: Ergebni~se und Erfah­
rungen bei der Überleitung der partiellen 
Krumenvertiefung kombiniert 'mit dem Pflü­
gen 
Frielinghaus, M .; Roth, R.; Cebulsky, 1. : 
Schutz des Bodens vor Erosion durch Boden­
bedeckung 
Barkusky, D.; Blank, B.: Schutz vor Wasser­
erosion im Silomaisanbau auf jungmoränen· 
böden im Norden der DDR 

Instandhaltung,- Termini und 
Definitionen 
Ab 1. Juli 1989 Ist der Stand\lrd TGl 3,9446 
Instandhaltung - Termin~ und Definltio~' , 
nen verbindlich . Ziel dieses-Standards ist 
das Festlegen einheitlicher Termini und 
Definitionen für die Instandhaltung von 
Geräten, Maschinen, Anlagen, Fahrzeu­
gen, Gebäuden, baulichen Anlagen Jnd 
technis-chen Gebrauchsgütern. 
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Buchbesprechungen 
IndustriemäßIge Produktion von Kartoffeln 
Von einem Autorenkollektiv unter Federführung von Prof. Dr. sc. 
agr. Helmut Gall. Handbücherei der sozialistischen Landwirtschaft. 
Berlin: VEB Deutscher Landwirtschaftsverlag 1988. 4., neu bearbei­
tete und erweiterte Auflage, Format 11,0 cm x 18,2 cm, 392 Seiten, 
118 Bilder, 144 Tafeln, Kunstleder, DDR 9,00 M, Bestell­
Nr. 558 323 8 
Unter der Federführung von Prof. Dr . sc . agr. Helmut Gall haben 23 
angeführte Mitautoren den neuesten Erkenntnisstand auf dem Gebiet 
der Kartoffelproduktion in diesem Taschenbuch zusammengefaßt 
dargestellt. . 
In 10 Hauptabschnitten, von der volkswirtschaftlichen Bedeutung der 
Kartoffelproduktion bis zu wichtigen Mechanisierungs- und Hilfsmit­
teln für die Kartoffelproduktion, werden alle relevanten Prozesse, Zu­
sammenhänge und daraus abgeleitete Zielstellungen abgehandelt. 
Dabei werden neueste Erkenntnisse vermittelt . 
Das besondere Anliegen der industriemäßigen Kartoffelproduktion, 
mit geringstem Aufwand an lebendiger und vergegenständlichter Ar­
beit hohe Erträge in guter Qualität zu erzeugen, kommt im Abschnitt 
"Grundlagen der Ertragsbildung und Agrotechnik" deutlich zum Aus­
druck. Es geht um die bewußte Nutzung aller Maßnahmen des wis­
senschaftl ic h -tech nischen Fortsch ritts . 
Mit diesem Buch werden dem Praktiker, aber auch de," Lernenden 
neben Elementarwissen praktische Erfahrungen vermittelt, ohne die 
man in der industriemäßigen Kartoffelproduktion heute nicht mehr 
auskommt. 
Die Mechanisierungsmittel werden den technologischen Prozessen 

'zugeordnet. Wünschenswert wären mehr praktische Hinweise zum 
standortgerechten Einsatz gewesen, denn durch den unsachgemä­
ßen Einsatz der Technik in der Kartoffelproduktion können ganzjäh­
rige Bemühungen um hohe Qualität wieder zunichte gemacht wer-
~n. -
Bilder und Tafeln werden zielgerichtet zum Verständnis der Ausfüh­
rungen eingesetzt. Dadurch bleibt das relativ umfangreiche Taschen­
buch immer übersichtlich. Es kann all denen empfohlen werden, die 
Kartoffeln erzeugen und verwerten und ihr Wissen ergänzen oder 
auffrischen möchten. 
AB 5475 Ing . Dr. agr. W . Vent, KDT 

Computer in der Landwirtschaft 
Von Prof. Dr. Horst Beckmann, D'r . agr . Romuald Pientka und Dipl.­
Agraring. Margot Holzmüller . Berlin : VEB Deutscher Landwirtschafts­
verlag 1988.1. Auflage, Format 13,5 cm x 20,0 cm, 123 Seiten, 30 Bil­
der, 6 Tafeln, Broschur, 7,50 M, Bestell -Nr. 559 551 1 
Das vorliegende Fachbuch zur Programmierung und Nutzung von 
Personalcomputern informiert speziell über die beginnende und sich 
dynamisch entwickelnde Anwendung von arbeitsplatzbezogener Re­
chentechnik in der Landwirtschaft. In den ersten drei Abschnitten 
werden sehr umfangreich allgemeine Grundlagen zur Mikrorechen­
technik, zum Aufbau uild zur Funktion von Mikrorechnern sowie zur 
Programmentwicklung beschrieben. Mit Hinweisen auf Standardlite­
ratur wäre sicher eine Kürzung möglich gewesen. Andererseits be­
steht jedoch ein dringender Bedarf an der Darstellung von Grundla­
gen der Programmentwicklung für spezifische Aufgaben in For­
schung, Entwicklung und landwirtschaftlicher Praxis. Tiefere Kennt­
nisse der Programmentwicklung ermöglichen eine bessere Nutzung 
vorhandener Programme und die eigene Entwicklung spezifischer 
Lösungen. Darauf geht die Broschüre noch nicht genügend ein. Im 
zweiten Teil des Buches werden die bereits vielfältigen Einsatzmög­
lichkeiten von Mikrorechnern in der Landwirtschaft dargestellt. In 
der Prozeßkontrolie und -führung der Pflanzen- und Tierproduktion 
sowie in der sozialistischen Betriebswirtschaft können 80 bis 90% der 
auftretenden Probleme mit den gegenwärtig einsetzbaren Mikrorech­
nern und der angebotenen Software gelöst werden_ Ausgehend von 
der erforderlichen Einsatzvorbereitung und den Möglichkeiten des 
Softwarekaufs werden die wichtigsten Softwarelösungen für Pla­
nung, Analyse, Leistungsvergleich, Prozeßkontrolie und -führung in 
der Pflanzenproduktion, Produktionskontrolle und -steuerung in der 
Milchproduktion beschrieben . Eine Auswahl vorhandener pe-Pro­
gramme ergänzt die Ausführungen . Das Buch wendet sich vorrangig 
an Praktiker der Landwirtschaft zur Erstinformation, wird aber auch 
an Hoch- und Fachschulen eine nützliche Ergänzung zu den Lehrver­
anstaltungen darstellen. Infolge der raschen Entwicklung von Anwen­
dersoftware unterliegt es allerdings einem schnellen moralischen 
Verschleiß. 
AB 5533 Prof. Dr. sc. techno H .-G. Lehmanri, KDT 
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