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--Am 22. und 23. November 1979 organisierte der Fachverband Land-, Forst- und Nahrungs-
gütertechnik der KOT einen zentralen Erfahrungsaustausch zum Eigenbau von Rationalisie­
rungsmitteln in der Land-, Forst- und Nahrungsgüterwirtschaft. Einige Referate dieser Ver­
anstaltung haben wir für die Veröffentlichung in unserer Zeitschrift ausgewählt, um den 
begonnenen Erfahrungsaustausch weiter fortzusetzen. Von besonderem Interesse dürfte der 
Beitrag von Or. Hörkner sein, der grundlegende Probleme -der Eigenfertigung von Rationa­
lisierungsmitteln in der Industrie darlegt und damit gute Vergleichsmöglichkeiten bietet. 

Die Redaktion 

Einige Erfahrungen und Probleme bei der Eigenfertigungvon . 
Rationalisierungsmi~teln in Kombinaten und Betrieben der Industrie 

Dr. H. Hörkner, Zentralinstitut für sozialistische Wirtschaftsführung beim ZK der SED Berlin 

Die Politik der SED ist nach dem VIII. Parteitag 
dadurch charakterisiert. daß die Intensivierung 
der Produktion immer stärker zur Hauptlinie 
des wirtschaftlichen Wachstums wurde. Ein 
Ausdruck dafür ist auch die vorrangige Ent­
wicklung der Eigenfertigung von Rationalisie­
rungsmitteln . Als eine wichtige materiell­
technische Voraussetzung für die Intensivie­
rung der Produktion wurden in den vergangenen 
Jahren beim Eigenbau von Rationalisierungs­
mitteln beachtliche· Ergebnisse erzielt: 
- Im Jahr 1978 wurden in allen Kombinaten 

und VVB der Industrie Rationalisierungs­
mittel hergestellt (1975 nur in der Hälfte 
dieser Betriebe). 

- In den letzten Jahren wurden überdurch­
schnittliche Steigerungsraten bei der Her­
stellung von Rationalisierungsmitteln er­
reicht : der Zuwachs betrug z. B. im Jahr 1979 
124 %. und im Plan 1980 sind 123 % vor­
gesehen. 

- Im Jahr 1979 wurden für 1.84 Mrd . M Ra­
tionalisierungsmittel produziert und ein­
gesetzt. 

- In vielen Kombinaten und Betrieben beträgt 
der Anteil eier Rationalisierungsmittel an den 
Ausrüslungsinvestitionen 10 bis 20 % (teil­
weise noch höher). 

- Das Produktionssortiment von Rationalisie­
rungsmitteln hat sich verbreitert. und das 
wissenschaftlich-technische Niveau hat sich 
erhöht. Es reicht von einfachen Mechanisie­
rungsmitteln über . hochproduktive Auto­
maten (Fügeautomaten - Ruhla) bis zu 
spezialisierten und automatisierten Ferti­
gungslinien (automatische Kolbenbearbei­
tung - Harzgerode ) bzw. Industrierobotern 
(Maxhütte). 

...:.. Die Entwicklung und der Eigenbau von 
Rationalisierungsmitteln sicherten die Er­
höhung des technologischen Niveaus als 
Voraussetzung für einen Leistungszuwachs. 

- Betriebe und Kombinate mit einem lei­
stungsstarken Rationalisierungsmittelbau 
und einem hohen technisch-ökonomischen 
Niveau erreichten durch den Einsatz der 
eigengefertigten technologischen Spe­
zialausrüstungen im Durchschnitt eine hö­
here Effektivität und bessere ökonomische 
Ergebnisse . 

Die Notwendigkeit der Beschleunigung des 
Rationalisierungsmittelbaus ergibt sich aus der 
Vielfalt der spezifischen und dem erforderli­
chen Tempo der Einführung progressiver und 
hochproduktiver Technologien. aus einer 
schnelleren Nutzung von N euerervorS'Chlägen 
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als eine wichtige Voraussetzung für einen sta­
bilen und dynamischen Leistungszuwachs. 
Der Rationalisierungsmittelbau ist also keine 
zeitweilige Notlösung. Er gehört zur Vervoll­
ständigung des Reproduktionsprozesses eines 
modernen Kombinats. Auch kapitalistische 
Konzerne verfügen über teilweise starke Zen­
tren des Rationalisierungsmittelbaus. Deshalb . 
ist dem Ausbau von Kapazitäten für den Ra­
tionalisierungsmittelbau größte Aufmerksam­
keit zu schenken . 
In einer Reihe-von Kombinaten und Ministerien 
werden verstärkt der gegenwärtige Stand des 
Rationalisierungsmittelbaus analysiert und 
neue Zielstellungen ausgearbeitet. Es wurden 
entsprechende Konzeptionen über den Bedarf 
an Rationalisierungsmitteln und seine Deckung. 
die Entwicklung des Potentials. die 'materiell­
technische Sicherung und die Entwicklung der 
Effektivität erarbeitet. Es kann . eingeschätzt 
werden. daß eine Etappe angestrengter Arbeit 
abgeschlossen wurde. in der es in erster Linie 
darum ging. die Eigenproduktion von Ra­
tionalisierungsmitteln in allen Betrieben und 
Kombinaten aufzubauen . Dabei konnte man ' 
sich auf Ergebnisse und Erfahrungen stützen • . 
die die Betriebe und Kombinate bereits seit 
Anfang der 60er Jahre gesammelt haben. Dazu 
zählen solche Betriebe und Kombinate. wie 
z . B. V EB Uhren kombinat Ruhla. VEB Che­
mieanlagenbau Grimma. VEB Schraubenwerk 
Karl-Marx-Stadt. VEB Druckguß- und Kol­
ben werk Harzgerode u. a. Jetzt kommt es dar­
auf an. diesen Weg konsequent und in neuer ' 
Qualität fortzusetzen. 

Neue Aufgaben des Rationalisierungsmittel­
baus 
Um die Wirksamkeit des Rationalisierungs­
mittelbaus weiter zu erhöhen. kommt es in der 
nächsten Etappe besonders darauf an. 
- die technologische Arbeit und vor allem die 

technologische Forschung zu verstärken. 
um damit eine wesentliche Voraussetzung 
für die Produktivitätssteigerung zu schaffen 

- die Anforderungen an das wissenschaftlich­
technische Niveau der Rationslisierungs­
mittel zu erhöhen und sie für ganze Pro­
duktionslinien und -komplexe zu entwickeln 

- die rationelle Fertigung und eine breitere 
ökonomische Anwendung durch eine ko­
ordinierte Eigenfertigung von Baugruppen 
und Rationalisierungsmitteln in Kleinst­
serien in den Kombinatsbetrieben und in der 
zentralen Fertigung zu organisieren 

- der Gewinnung und Ausbildung von ge -

eigneten und erfahrenen Kadern. vor allem 
von Konstrukteuren und Technologen. 
größte Aufmerksamkeit zu widmen 

- den effektiven Einsatz von Industrierobo­
tern und Rationalisierungsmitteln durch eine 
wesentliche Veränderung des vorhandenen 
tec~nologischen und betriebsorganisato­
rischen Regimes sowie der materiell-tech-
nischen Basis zu sichern . 

-durch die Bereitstellung von Kauf teilen. be­
sonders der metallverarbeitenden Industrie. 
in ausreichender Menge und Qualität. im 
notwendigen Sortiment und in kürzeren Zeit­
spannen eine überdurchschnittliche. effek­
tive und schnelle Entwicklung . der Eigen­
fertigung von Rati~nalisierungsmitteln zu 
sichern. 

Dabei sollten die vorliegenden Erfahrungen 
weitestgehend genutzt werden. 
Ein oft diskutiertes Problem sind der Gegen­
stand und die Abgrenzung der Rationalisie­
rungsmittel. Zweig- bzw. betriebstypische Ra­
tionalisierungsmittel sind Erzeugnisse und 
materielle Leistungen. 'wie z. B. Sonder- und 
Einzweckmaschinen. Verkettungseinric htun­
gen. Zu- und . Abführeinrichtungen. Sonder­
transportgeräte und Lagereinrichtungen. Prüf­
und. Meßmittel u. a .• die zur Einführung pro­
duktiver Verfahren und Technologien entwik­
kelt. gefertigt und in Betrieb genommen werden. 
Ihr Einsatz in den Produktionshaupt-, -hilfs­
oder -nebenprozessen führt zu einer Erhöhung 
des technologischen Niveaus. zur Rationalisie­
rung und Steigerung der Effektiviiät der Pro­
duktion . 
Ausgehend von den betriebstypischen Bedin­
gungen und spezifischen technologischen Pro­
zessen werden sie meist in Einzelfertigung bzw. 
in Kleinstserien unter weitgehender Verwen­
dung standardisierter Bauelemente. Baugrup­
pen und Normteile (besonders der metallver-. 
arbeitenden Industrie) und in eigener Initiative 
der Betriebe und Kombinate hergestellt. 
Das wichtigste Merkmal von zweig- bzw. be­
triebstypischen Rationalisierungsmitteln ist die 
Erhöhung des technologischen Niveaus als 
Voraussetzung für die weitere Rationalisierung 
des Produktionsprozesses. Mit dieser ' Cha­
rakterisierung erfolgt eine Abgrenzung gegen­
über 
- der Ersatzteilproduktion . die zwar oftmals 

von den Beschäftigten des Rationalisie­
rungsmittelbäus durchgeführt wird (teil­
weise 25 bis 50 %). aber meist nicht zur 
Erhöhung des technologischen Niveaus 
führt 
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- der Herstellung von standardisierten Bau­
gruppen und Normteilen. die von den Kom­
binaten der metallverarbeitenden Industrie 
in Großserienfertigung erfolgen sollte 

- den Rationalisierungsmitteln. die in Serien­
fertigung von den Maschinenbaubetrieben 
hergestellt werden. 

Diese Charakterisierung und Abgrenzung der 
Rationalisierungsmittel sollten auch dazu bei­
tragen. die Planung und Abrechnung dieser 
Leistungen für den Rationalisierungsmittelbau 
und der gesamten materiellen Leistungen der 
produktionsvorbereitenden Bereiche zu ver­
vollkommnen . Die Planung und Abrechnung der 
Gesamtleistungen haben die Priorität vor der 
TeiJleistung. Es geht dabei um folgende Teil­
leistungen: 
- Rationalisierungsmittelbau 

Rekonstruktion~ Modernisierung und Repa­
raturen der Grundfonds 
Ersatzteil produktion 
Vorrichtungen. Werkzeuge. Prüfmittel 
Musterbau. Pilotanlagen und ihre Erpro­
bung. 

Erst aus der Entwicklung der Summe der 
Leistungen. der Entwicklung der TeiJleistungen 
und der Sicherung der Proportionen zwischen 
den TeiJleistungen kann auf eine überdurch­
schnittliche Kapazitätsentwicklung des Ra­
tionalisierungsmittelbaus geschlossen werden. 
Einfache formale Zurechnungen von Leistun­
gen zum Rationalisierungsmittelbau oder die 
Vernachlässigung z. B. der Kapazitäten der 
Reparat.uren lösen nicht das Problem des über­
durchschnittlichen Ausbaus der Kapazitäten 
für den Rationalisierungsmittelbau. 

Technologie und Rationalisierungsmittel­
bau 
Es besteht eine zwingende Verbindung zwi­
schen der Erhöhung des technologischen Ni­
veaus der Produktionsprozesse und den dafür 
erforderlichen zweigspezifischen Rationalisie­
rungsmitteln. die vorwiegend im Eigenbau zu 
fertigen sind . Erfahrungen führender Kom­
binate und Betriebe weisen darauf hin. daß eine 
hohe ökonomische und soziale Wirksamkeit des 
eigenen Rationalisierungsmittelbaus vor allem 
durch seine richtige Einordnung in die langfri­
stige Entwicklung der Kombinate erreicht 
wird . 
Bestimmenden Einfluß in bezug auf den Eigen­
bau hat wiederum die technologische Arbeit. 
Untersuchungen in der Produktionspraxis un­
terstreichen nachdrücklich. daß die Technolo­
gie und ihre ständige Vervollkommnung der 
Hauptimpulsgeber für den Eigenbau von Ra­
tionalisierungsmitteln ist. Davon leiten sich die 
Art der Rationalisierungsmittel. die Menge und 
das erforderliche Niveau sowie die Termine ab. 
Dies wird auch durch die Erfahrungen anderer 
sozialistischer Staaten unterstrichen. 
Für die enge Verflechtllng von Technologie und 
zweig- bz w. betriebsspezifischem Rationalisie­
rungsmittelbau sind vor allem zwei Gesichts­
punkte entscheidend. Zum einen verfügt nur der 
Nutzer von Rationalisierungsmitteln über die 
notwendigen Kenntnisse und Erfahrungen der 
spezifischen technologischen Abläufe sowie 
über die Anforderungen. die das Erzeugnis­
sortiment an die Technologie stellt. Oftmals ist 
es nur auf der Grundlage dieser Erfahrungen 
möglich. eine produktive und effektive Variante 
für die Lösung eines technologischen Problems 
zu finden. 
Damit sind auch die Voraussetzungen dafür 
gegeben. daß diese zweigspezifischen Ra­
tionalisierungsmittel im Sinne von technolo­
gischen Spezialausrüstungen vom Nutzer 
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effektiver gefertigt werden als vom Maschinen­
bau mit seinem mehr universell ausgelegten 
Erzeugnisprogramm. Dafür spricht auch die 
große Vielfalt von derartigen spezifischen Ra­
tionalisierungsmitteln, die eine "maßgeschnei­
derte" Eigenproduktion zweckmäßiger er­
scheinen läßt. 
Die besten Ergebnisse bei der Entwicklung des 
Eigenbaus von Rationalisierungsmitteln wur­
den in den Betrieben und Kombinaten erreicht. 
wo die Eigenfertigung von Rationalisierungs­
mitteln in eine auf hohe Effektivität gerichtete 
langfristige wissenschaftlich-technische Kon­
zeption zur Erhöhung des Niveaus der Tech­
nologie und der Qualität der Arbeit, zur Re­
konstruktion und Modernisierung des Produk­
tionsapparats - einschließlich der Verbesse­
rung der Arbeits: und Lebensbedingungen -
eingeordnet wurde. Unter diesen Bedingungen 
hat der Rationalisierungsmittelbau wesentlich 
dazu beigetragen, eine anhaltende dynamische 
Leistungs- und Effektivitätsentwicklung zu si­
chern. Im VEB Schraubenwerk Karl- Marx­
Stadt wurde z. B. bereits seit 1963 an der Ent­
wicklung einer vollautomatischen Schrauben­
fabrik gearbeitet. Schrittweise wurden verket­
tete Fertigungslinien geschaffen. der in­
nerbetriebliche Transport einbezogen. eine 
rechnergestützte automatische Lagerwirtschaft 
aufgebaut und der Versand einbezogen. Dazu 
sind klare technologische- Vorstellungen not­
wendig. 

Kader für den Rationalisierungsmittelbau 
Die kompliziertesten Prozesse der Entwicklung 
des Rationalisierungsmittelbaus sind die Schaf­
fung der kadermäßigen Voraussetzungen und 
die Entwicklung des Potentials. Die Hauptwege 
zur Entwicklung dieses Potentials sind die Frei­
setzung von Arbeitskräften und ihre Umsetzung 
in den Bereich des Rationalisierungsmittelbaus. 
die Ausbildung entsprechender Technologen. 
Konstrukteure und Facharbeiter. In den Be­
trieben der metallverarbeitenden Industrie be­
stehen günstigere kadermäßige Voraussetzun­
gen zur Entwicklung des ·Rationalisierungs­
mittelbaus. Die Erfahrungen anderer Industrie­
zweige zeigen. daß auch hier Möglichkeiten des 
Aufbaus eines solchen Potentials gefunden 
wurden. Dabei sind besonders das Qualifizie­
rungsniveau und die Erfahrungen in der Kon­
struktion und beim Bau von Rationalisierungs­
mitteln zu beachten. An die Werktätigen des 
Rationalisierungsmittelbaus werden erhöhte 
Anforderungen hinsichtlich des Qualifikations­
niveaus. der Erfahrungen und Fertigkeiten ge­
steilt. Sie sind dem Werkzeugbau gleichzuset­
zen. Besondere Aufmerksamkeit sollte darauf 
gerichtet werden. daß hier erfahrene Produk­
tionsarbeiter und ideenreiche wissenschaftlich­
technische Kader zum Einsatz kommen, denen 
schöpferisches Knobeln in sozialistischer Ge­
meinschaftsarbeit zum Bedürfnis geworden ist. 
Das enge und ständige Zusammenwirken von 
Technologen. Konstrukteuren, Mitarbeitern 
des Rationalisierungsmittelbaus, Instandhaltern 
und Anwenderkollektiven von der Auf­
gabensteIlung und Idee bis zum konstruktiven 
Lösungsweg und Erprobung sowie zur An­
wendung ist eine wichtige Voraussetzung für 
eine erfolgreiche Rationalisierung der Produk­
tion. 
Die organisatorische Einordnung des Ra­
tionalisierungsmittelbaus und das abgestimmte 
System von zentraler Fertigung und den Kapa­

.zitäten in den Kombinatsbetrieben muß ent­
sprechend dem Entwicklungsstand und der 
Größe desBereichs der Rationalisierungsmittei­
fertigung sowie den spezifischen kadermäßigen 

und maschinentechnischen Bedingungen er­
folgen" Organisatorisch selbständige Bereiche 
des Rationalisierungsmittelbaus haben sich am 
besten bewährt und ihre Wirksamkeit muß 
am höchsten eingeschätzt werden . Andere 
Organisationsformen und Zuordnungen des 
Rationalisierungsmittelbaus, z . B. zum Werk­
zeugbau, sind möglich . Dabei ist allerdings 
strengstens darauf zu achten, daß die Kapazi­
täten des Rationalisierungsmittelbaus auf die 
perspektivische Erhöhung des technologischen 
Niveaus orientiert werden und nicht durch die 
Erfüllung operativer Produktionsaufgaben von 
dieser abgedrängt werden. Bei der Herausbil­
dung neuer Kapazitäten des Rationalisierungs­
mittelbaus sind folgende Gesichtspunkte zu 
berüc ksichtigen : 
- Die Rationalisierungsmittel werden meist 

ein bis zwei Jahre nach der Bildung der 
entsprechenden Kapazitäten produktions­
wil ksam. weil sie erst entwickelt. erprobt 
und in Betrieb genommen werden müssen. 
Die Produktivität im Rationalisierungsmit­
telbau liegt in den metallverarbeitenden 
Betrieben rd. 25 bis 30 0'0 niedriger al s in den 
Produktionshauptprozessen, weil die Ra­
tionalisierungsmittel in Einzelfertigung bzw. 
Kleinstserienfertigung hergestellt werden . 
Die Kader müssen erst bestimmte Erfah­
rungen bei Entwicklung. Bau und Einsatz 
von Rationalisierungsmitteln sammeln. 
In der ersten Phase sind ein echter Fort­
schritt bei der Erhöhung des technolo­
gischen Niveaus zu erreichen und Erfolge in 
der ökonomischen Wirksamkeit der Ra­
tionalisierungsmittel zu sichern. um anhand 
des Beispiels die ökonomische ZweCk­
mäßigkeit der Entwicklung des Rationalisie­
rungsmittelbaus zu demonstrieren. 

In der Anfangsphase ist folglich ein gewisser 
ProduktivitätsverJust in Kauf zu nehmen, der 
durch andere Maßnahmen in der Hauptproduk­
tion auszugleichen ist . 
Aus diesen Gesichtspunkten e[gibt sich die 
Schlußfolgerung. zunächst kleine Kollektive 
des Rationalisierungsmittelbaus zu bilden, die 
relativ einfache Rationalisierungsmittel her­
stellen. um die ersten Erfahrungen zu sammeln 
und einen Erfolg zu sichern. In Abhängigkeit 
von den Ergebnissen ist der weitere Ausbau des 
Potentials des Rationalisierungsmittelbaus vor­
zunehmen. Diese Gesichtspunkte sind beson­
ders in solchen Kombinaten zu beachten, die 
über wenig Erfahrungen auf dem Gebiet des 
Maschinenbaus verfügen. Danach wird es 
möglich, wie z. B. die Erfahrungen des VEB 
Druckguß- und Kolbenwerke Harzgerode zei­
gen, von einfachen Mechanisierungsmitteln und 
Verkettungseinrichtungen zur Entwicklung von 
vollautomatisierten technologischen Bearbei­
tungslinien für Kolben oder von Industrie­
robotern überzugehen . 
In allen Betrieben und Kombinaten sind viel­
fältige Möglichkeiten vorhanden, um den Ra­
tionalisierungsmittelbau planmäßig zu entwik­
kein. Damit werden wichtige Voraussetzungen 
für eine dynamische Leistungsentwicklung der 
Betriebe und Kombinate geschaffen . 
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'Technologie der Instandsetzun-g un'd ihr Einfluß 
auf die Qualität der Erzeugnisse 

Or.-lng. G. Andres, KOT I Oipl.-Ing. M. Schmidt, KOT, VVB landtechnische Instandsetzung Berlin 
Ing. E. Aul,ich, KOT, VEB Kreisbetrieb für Landtechnik Neuruppin, Bezirk Potsdam 

1. Zur Rolle der Technologie in der 
Instandsetzung 

Die Erschließung von Intensivierungsfaktoren 
in ihrem komplexen Zusammenhang und in 
immer größeren Dimensionen hebt von der 
Sache her die Technologie über den Rang eines 
passiven Mittlers zwischen der Konstruktion. 
dem Erzeugnis und der Fertigung hinaus. Die 
Technologie ist entscheidend für die Beschleu­
nigung des wissenschaftlich-technischen Fort­
,schritts und zur Erreichung eines stabilen 
Leistungszuwachses in der gesamten Volks­
wirtschaft . 
Wissenschaft und Technik haben auch in der 
landtechnischen Instands'etzung zunehmenden 
Anteil an der Steigerung der Arbeitsproduktivi­
tät. Waren es in den Betrieben der VVB Land­
technische Instandsetzung im Jahr 1975 etwa 
70 % des gesamten Leistungszuwachses und der 
Kostensenkung. die im Rahmen des Planes 
Wissenschaft und Technik über die Technologie 
erschlossen und produktionswirksam wurden. 
so betrug dieser Anteil in den Jahren 1978 und 
1979 jeweils 90 %. Damit ist die entscheidende 
Rolle der Technologie charakterisiert . Die 
Technologie hat aber nicht nur die Effektivität 
des unmittelbaren Produktionsprozesses zu 
sichern. sondern auch alles. was unter dem 
Begriff "Qualität" eines Erzeugnisses zusam­
mengefaBt wird. wozu also Zuverlässigkeit. 
Ausfallhaufigkeit. Lebensdauer und Funktions­
tüchtigkeit gehören. 
In den technologischen Unterlagen ist fest­
gelegt. nach welchen Methoden. mit welchen 
Hilfsmitteln und unter Beachtung welcher 
Kennziffern und technischer Merkmale die 
Instandsetzung eines landtechnischen Arbeits­
mittels zu erfolgen hat. Damit soll die Errei­
chung ganz bestimmter Qualitäts- und Zuver­
lässigkeitskenngrößen gewährleistet werden. 
Auftretende 'Abweichungen von der Tech­
nologie und auftretende Fehler müssen in­
nerhalb und lIußerhalb der Garantiezeit erfaßt. 
regelmäßig , ausgewertet und entsprechende 
Maßnahmen zu ihrer Verhinderung -getroffen 
werden. 
Aus diesen Erfassungen kann die Einschätzung 
abgeleitet werden. daß die durchschnittliche 
Grenznutzullgsdauer , instand gesetzter Bau­
gruppen in letzter Zeit jährlich um 2 bis 3 % 
gestiegen ist und gegenwärtig zwischen 70 % 
(z. B. Motoren) und 90 % (Hydraulikbaugrup­
pen. Einspritzpumpen) -der Grenznutzungs­
dauer neuer Baugruppen liegt. 
Die Kosten für Ausschuß. Garantie und Nach­
arbeit" zeigen eine kontinuierlich sinkende 
Tendenz. die allerdings je nach Baugruppenart 
unterschiedlich ist. 
Im VEB LlW Erfurt wurden die Reklamations­
quoten für Motoren Jahr für Jahr gesenkt und 
liegen z. Z. bei einem Durchschnittswert von 
6.2 % mit Bestwerten z. B. für den Motor 0-50 
von 4.6%. 
Erfahrungen und Analysen in vielen Instandset­
zungsbetrieben zeigen. daß hohe Qualität und 
Effektivität der Produktion nicht voneinander 
zu trennen sind. Das läßt sich leicht damit er- ' 
klären. daß eine hocheffektive Produktion auch 
straffe Organisation und hohe technologische 
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Disziplin verlangt. die beide entscheidende 
Einflußfaktoren für Qualitätsarbeit sind. 

2. Technologische Bestimmungsfaktore'" 
für die Qualitätsarbeit 

2.1. Einflußkomplexe 
Aus der Funktion der Technologie ergibt sich 
generell die zwingende Forderung. die Faktoren 
zu analysieren. die das Niveau der Technologie 
und die Qualität instand gesetzter Erzeugnisse 
bestimmen. wobei zunächst nur der technolo­
gische Prozeß der Grundinstandsetzung be­
trachtet werden soll. Der Versuch einer der­
artigen Analyse und BewertUng wurde erstmals 
im Jahr 1975 von Senf und Böhme {lI unter­
nommen. wobei 95 verschiedene Einzeifakto­
ren untersucht worden sind. die bei der Aus­
wertung zu 17 Einflußkomplexen zusammen­
'gefaßt wurden . Die Wissenschaftler gelangten 
dabei zu folgenden Ergebnissen: 

- Schwerpunkte für die Erhöhung bzw. Be­
einflussung der Grenznutzungsdauer durch 
technisch-technologische Maßnahmen sind 
die Einflußkomplexe (in Ranglolge) 
• technologische Disziplin 
• Kontroll-. Prüf- und Meßgenauigkeit 
• Schadaufnahme 
• Einzelteilinstandsetzung 
• Komplettierung 
• Vorrnontage und Montage 
• Prüfung , 

- Die Wirksamkeit der anderen Einflußkom­
plexe auf Erhöhung oder Abfall der Grenz­
nutzungsdauer instand gesetzter Baugfup­
pen wird nach der vorgenommenen Be­
wertung als weniger bedeutsam ausgewie­
sen : 

• Ersatzteilmangel 
• Demontage 
• Reinigung 
• Farbgebung. 
Fehler ' und Einflüsse aus Demontage und 
Reinigung werden bei anforderungsgerech­
ter Schad aufnahme ausgefiltert. 

- Für die Einflußkomph;xe 

• Annahme 
• Auslieferung 
werden keine wirksamen Einflußfaktoren 
ausgewiesen. 

- Eine Analyse der Wirkung der einzelnen 
Einflußfaktoren zeigt. daB Neuteile sehr 
wenigen. Instandsetzungsteile dagegen sehr 
vielen Einflüssen (qualitätsfördernd und 
qualitätsmindernd) ausgesetzt sind. Wieder­
verwendungsteile und Dauerteile nehmen 
hinsichtlich der Einflußfaktoren e1i1e'n mitt­
leren Platz ein. 
Aus dieser angegebenen Rangfolge der Ein­
flußkomplexe ergeben sich sChwer­
punktaufgabensteIlungen für die technolo­
gische Arbeit und die Rationalisierung. 
wobei die Komplexe Demontage und Rei­
nigung vor allem wegen der notwendigen 
Umgestaltung schlechter Arbeitsbedingun­
gen nach wie vor eine Vorrangstellung ein­
nehmen. 

\ 

2.2_ Einfluß der EinzelteiJinstanusetzung 
Qualität und Effektivität der Einzelteilinstand­
setzung bestimmen unmittelbar die Zuverläs­
sigkeit und Nutzungsdauer der Baugruppen und 
Maschinen. da z. Z. zum Beispiel in den Be­
trieben der VVB Landtechnische Instandset­
zung 72 % des Einzelteilverbrauchs durch in­
stand gesetzte Teile abgedeckt werden_ 
Grundlage dafür sind zunächst wissenschaftlich 
begründete Verschleiß- und Aussonderungs­
grenzmaße. die allerdings noch nicht im erfor­
derlichen Umfang durch die Finalproduzenten 
bereitgestellt werden. Grundsätzlich muß ge­
fordert werden. daß instand gesetzte Einzelteile 
die gleiche Grenznutzungsdauer wie Neuteile 
haben oder sie noch übertreffen. Daß das eine 
reale Forderung ist. zeigen praktische Ergeb­
nisse aus dem Aufarbeitungssortiment des VEB 
LIW Gardelegen. wie z. B. Keilwellen. Preß­
walzen und Achsschenkel. sowie Untersuchun­
gen an der Ingenieurhochschule Zwickau mit 
metallgespritzten. verchromten und verstählten 
Kraftfahrzeugteilen. 
Auch anhand des Aufarbeitungssortiments der 
spezialisierten Traktoreninstandsetzung im 
VEB KfL Zerbst kann nachgewiesen werden. 
daß bei einer entsprechenden Aufarbeitungs­
variante die Nuizungsdauer gegenüber dem 
Neuteil noch größer sein kann. So ist dies bei 
der Lagerbuchse für den Nadelkranz der Vor­
gelegewelle durch Verchromen und bei den 
Schaltgabeln des Getriebes der Traktoren ZT 
300 durch Aufplasten der Fall . 
Die Nutzungsdauer instand gesetzter Ein­
zelteile wird wesentlich von der Güte der End­
bearbeitung bestimmt. die an Teilen der heuti­
gen modernen Landtechnik hohe Forderungen 
hinsichtlich Formgenauigkeit. Rauhigkeit und 
Gefügestruktur erfüllen muß. Das vereinbart 
sich nicht mit ,der Tatsache. daß der Werkzeug­
maschinenpark immer mehr überaltert. heute 
zu über 60 % älter als 20 Jahre ist und damit 
deutlich über der Ausstattung in den Betrieben 
der Neuproduktion liegt. Eine qualitätsgerechte 
Instandsetzung erfordert aber Werkzeug­
maschinen. deren Gütegrad dem der Neu­
produktion entspricht. 

2.3. Einfluß der Kontroll- und Meßtechnolo-
gien 

Auf der anderen Seite werden auch ho~e An­
forderungen an das Meßwesen gestellt. um die 
erreichten Parameter mit den technologischen 
Forderungen vergleichen zu können.- Da ein 
bestimmter Meßvorgang im allgemeinen in­
nerhalb des Fertigungsprozesses nur' einmal 
durchgeführt wird. wirken sich Meßfehler stark 
auf die Qualität der Erzeugnisse aus. Bei den· 
heutigen modernen Maschinen werden z. B. für 
Paarungen an Dieselmotoren. Getrieben und 
Hydraulikpumpen sehr geringe Einbauspiele 
und Oberflächenrauheiten verlangt. Daraus 
erwachsen hohe Anforderungen an die Ferti­
gungstoleranzen und an die Meßgeräte. Der bei 
der Messung auftretende Fehler soll nicht 
größer als 20% des Toleranzfeldes sein. Das 
bedeutet, daß vor aUem der Temperatureinfluß 
streng kontrolliert werden muß. So darf z. B. die 
zulässige Abweichung von der Bezugstempera-
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tur nach Senf und Böhme [11 nur betragen bei 
- Laufbuchse 4VD 14,5 ±I,I K 
- Kolben 4 VD 14,5 ±O,35 K 
- Gleitbuchse D-50 ± 1.7 K 
- Kolben D-50 ±O,77 K 
- Gleitbuchse JaMZ-238-NB ±0.74 K 
- Kolben JaMZ-238-NB ±0,33 K. 
'Die Nichteinhaltung dieser sehr geringen zu­
lässigen Tempraturunterschiede läßt den Meß­
fehler ansteigen, wodurch zu große Einbau­
spiele entstehen können und Nutzungsdauer 
verschenkt wird. 
Für die Qualitätssicherung ist der Grundsatz 
entscheidend, daß die Qualität nicht am Ende 
eines längeren technologischen Prozesses in das 
Produkt hineingeprüft werden kann , sondern 
daß ein System von Zwischenkontrollen und 
Meßvorgängen im Prinzip zu jedem Fertigungs­
abschnitt gehört. Dabei ist auch nach den Er­
fahrungen des VEB KfL Neuruppin die ord­
nungsgemäße Erarbeitung der Instandsetzungs­
und Kontrolltechnologie und deren Einhaltung 
in der Phase der Realisierung von ausschlag­
gebender Bedeutung. Nach jedem Takt sind mit 
den festgelegten Meß- und Prüf mitteln die zu­
lässigen Toleranzen zu erfassen und in die 
Qualitätsdurchlaufkarte einzutragen. Hierbei 
hat sich das System der Selbstprüfer und 
Qualitätsfacharbeiter bewährt. 
Die Mängelbeseitigung erfolgt auf der Grund­
lage eines Schaltbildes und wird dadu rch ein 
lohnbeeinflussender Faktor. Im Normalfall ist 
in den Kreisbetrieben für Landtechnik die 
Lohnprämie mit Anteilen von 60 % für Quali-, 
tätskennziffern und 40 % für Materialökonomie 
(Einhaltung der VKZ) festgelegt. Anhand der 
täglichen Plan-1st-Auswertung des Ausstoßes 
wird die Qualitätsdurchlaufkarte je Erzeugnis 
und somit die erreichte Qualitätsstufe ver­
öffentlicht. 
Die in den VEB LlW am häufigsten eingesetz­
ten Längenmeßmittel sind Mef3uhr, Bügelmeß­
schraube und Lehren, hauptsächlich Endmaße. 
In der weiteren Entwicklung wird sich vor allem 
in der spezialisierten Einzelteilinstandsetzung 
der Einsatz von pneumatischen Feinanzeigern 
(Aeropan-Geräte), Mehrstellenprüfgeräten und 
automatischen Meßwerterfassungsgeräten in 
der Feinstbearbeitung (Schleifen , Läppen. 
Honen) verstärken . 

2.4. Subjektive Einflußfaktoren 
Als wesentlichster Einflußkomplex zur Quali­
tätssicherung muß die technologische Disziplin 
angesehen werden . Die in den Schadensaus­
wertungen der VEB LlW weit vorn rangieren­
den Fehler sind überwiegend durch Nichtein­
haltung technologischer Vorschriften ver­
ursacht, z. B. Bearbeitungsqualität der Kur­
belwellenzapfen. Pleuelschäden. Ventilabrisse. 
Zylinderkopfdichtungsdurchschläge. Die Ur­
sachen dafür liegen sowohl in subjektiven 
Problemen der Arbeitsdisziplin als auch in der 
Tatsache, daß körperlich schwere Arbeit zu 
physischer und psychischer Überbelastung und 
Ermüdung führt. begründet. Folgeerscheinun­
gen sind Arbeitsfehler. die häufig Qualitäts­
mängel nach sich ziehen . Teilweise kann das 
durch den Einsatz von Mechanisierungsmitteln. 
z. B. Schraubmaschine mit fest eingestelltem 
Drehmoment. beseitigt werden, aber generell 
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muß diesen Problemen in der technologisChen 
Arbeit künftig weit mehr Beachtung g'ewidmet 
werden, um komplexe, zukunftsweisende Lö­
sungen herauszuarbeiten. 

2.5. Fehlerauswertung 
In der spezialisierten Großmaschineninstand­
setzung hat es sich bewährt, Schaderfassung 
und Auswertung der Mängel nach einheitlichen 
Erfassungs-, Meldungs- und Abrechnungspara­
metern durchzuführen. Die Fehlerarten sind 
nach einem Fehlerschlüssel einzuordnen . 
Hierbei sind neben den üblichen Eintragungen 
im Service-Heft bzw. im Garantiepaß über den 
Leistungsnachweis und den Zeitpunkt des ein­
getretenen Mangels auch die Fehlerursachen 
exakt nachzuweisen . 
Für die Qualitätsauswertung in den Instandset­
zungsbetrieben ist es erforderlich. daß alle 
Ausfälle (ob Garantie oder nicht) erfaßt und 
somit ausgewertet werden. Für die Erfassung 
wurde eine Systematik erarbeitet, die eine 
Auswertung der Schäden nach den Ursachen 
zuläßt. Zum Beispiel ist aus der Meldung über 
einen Lagerschaden am Schaltgetriebe ersicht­
lich. ob es sich um folgende eventuelle Ur­
sachen handelt : 

Verstoß gegen die Technologie 
mangelhaftes Material 
Betriebsmittel 
Bedienungsfehler 
Einstellfehler 
Havarie 

- unbekannt. nicht beeinflußbar. 
Diese Meldung sowie die angegebenen Schäden 
werden in den Garantieunterlagen erfaßt und in 
Analysen verdichtet. Nach der Einsatzkampa­
gne werden diese Analysen in den Qualitäts­
sicherungskonferenzen ausgewertet und 
Schlußfolgerungen für die Bearbeitung der In­
standsetzungs- und Kontrolltechnologie für die 
nächste Instandsetzungskampagne gezogen. 

2.6. Gestaltung der Arbeitsbedingungen 
Erste Untersuchungen gibt es über die 
eventuelle Ablösung der taktgebundenen Fließ­
bandarbeit durch eine Gruppen- oder Nestfer­
tigung. in der mehrere Arbeitsgänge zu einem 
Komplex zusammengefaßt werden. vor allem 
bei der Grundüberholung von Kleinbaugrup­
pen. Neben ,den arbeitspsychologischen Vor­
zügen ergibt sich dabei auch eine überschauba­
rere Verantwortlichkeit für Leistung und 
Qualität. 
Auch die Anpassung des Pausen- und Schicht­
regimes an die objektive Tagesleistungskurve 
muß konkreter untersucht werden. Sehr 
nachteilig macht sich hier bemerkbar. daß für 
die gesamte landtechnische Instandhaltung kein 
arbeitswissenschaftliches Zentrum existiert, 
das Grundsatzuntersuchungen zu den Proble­
men der WAO führt und entsprechende an­
wendbare Typenlösungen ausarbeitet. Die 
Maschinen- und Baugruppenreinigung gehört 
mit zu den entscheidenden Problemen. die die 
Qualität. wenn auch nicht immer direkt . so doch 
über die damit verbundene Ordnung und Sau­
berkeit im Betrieb und die Gestaltung der Ar­
beitsbedingungen beeinflussen . 
Die in der Baugruppeninstandsetzung bis heute 
ausschließlich verwendeten Durchlaufwäschen 

'mit alkalischen Wasf,h)ösungen garantieren 
keinen ausreichenden Reinigungseffekt bei 
gleichzeitiger Gewährleistung akzeptabler Ar­
beitsbedingungen. Eine wesentliche Verbesse­
rung des Reinigungseffekts kann durch die 
Verwendung organischer Lösungsmittel erzielt 
werden. Zwar sind die Verfahrenskosten in den 
bisherigen Versuchsanlagen noch relativ hoch. 
doch lassen die weiteren Entwicklungsarbeiten 
ein rentables Verfahren als mit Sicherheit er­
reichbar erkennen. Wesentlich ist aber die mit 
diesen Reinigungsanlagen verbundene Sauber­
keit im Betrieb. 
Für die Maschineninstandsetzung ist der ma­
nuelle Aufwand für die Reinigung noch zu hoch. 
Verfahrenstechnische Lösungen liegen zwar 
vor, doch sind die damit verbundenen Anfor­
derungen an die Gerätebereitstellung und In­
vestitionen gegenwärtig nicht in voller Breite 
realisierbar. 

3. Schlußfolgerungen bezüglich der 
Leitungstätigkeit 

Die Sicherung einer hohen Erzeugnisquillität 
durch die Technologie realisiert sich nicht im 
Selbstlauf, sie ist eine Leitungsaufgabe von 
erstrangiger Bedeutung. Unterbesetzung des 
Stellenplans , Überhäufung der Technologen mit 
einsatzfremden Funktionen, Vernachlässigung 
der betrieblichen technologischen' Entwick­
lungsarbeit sind noch häufige Leitungsmängel, 
die auf der Unterschätzung der Technologie 
basieren . 
Gute Ergebnisse wurden in den Betrieben er­
reicht. wo 
- das Qualitätssicherungssystem ein fester 

Bestandteil der Leitungstätigkeit und des 
Wettbewerbs ist 
nach dem System der Selbstprüfer und 
Qualitätsfacharbeiter gearbeitet wird und 
diese durch ideelle und materielle Anerken­
nung stimuliert werden 

- die Verantwortlichen für die Durchsetzung 
des Qualitätssicherungssystems nach einem 
fachlichen sowie politisch-ökonomischen 
Schulungsplan jährlich qualifiziert werden. 

Als beispielgebend für gute Qualitätsarbf;!it kann 
der VEB KfL Neuruppin genannt werden. Zur 
Sicherung der Qualität in den Betrieben des 
VEB Kombinat für Landtechnische Instand­
haltung Potsdam wurden von einer Arbeits­
gruppe Grundsätze zur Überprüfung und 
Einstufung auf dem Gebiet der QualitätssiChe­
rung erarbeitet. nach denen ab I. Januar 1980 
gearbeitet wird. Damit verbunden sind auch 
ökonomische Stimuli für die Betriebe. 
Es gibt in den Betrieben keine außergewöhn­
lichen Qualitätsprobleme, wo durch die Direk­
toren und ihre nachgeordneten Leiter die Rolle 
der Technologie richtig erkannt und eingeordnet 
ist und die Verantwortung für die Einhaltung 
der technologischen Disziplin in vollem Umfang 
wahrgenommen wird. 

Literatur 
11) Senf. K,-H,; Böhme. H. : Ermittlung des Einflusses 

technologischer Bedingungen bei der Instandset­
zung landtechnischer Arbeitsmittel auf deren 
Schädigungsverhalten. Universität. Rostock. Sek­
tion Landtechnik. Studie 1975 (unveröffentlicht), 
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Erfahrungen ,bei der Gestaltung ' 
der zentralisierten Materialwirtschaft im VEB Kombinat 
für Landtechnische Instandhaltung Erfurt 

OipL-lng. G. Hartmann, KOT, VEB Kombinat für Landtechnische Instandhaltung Erfurt 

1. Die gegenwärtigen Bedingungen 
und Voraussetzungen für die 
Mechanisierung, der industriemäßigen 
Obstproduktion 

Die sozialistischen Landwirtschaftsbetriebe 
des Bezirks Erfurt produzieren auf einer Fläche 
von 470000 ha LN. Dazu stehen ihnen landtech­
nische Grundmittel im Wert von fast I Mrd. 
Mark zur Verfügung. Die Hauptproduktions­
aufgabe des VEB Kombinat Landtechnische 
Instandhaltung (KU) als Stützpunkt der Ar­
beiterklasse auf dem Lande ist die Instand­
haltung der landtechnischen ArbeitsmitteL Der 
VEB KU ist u. a. verantwortlich für die Ge­
währleistung einer hohen Verfügbarkeit der 
Landtechnik zur Sicherung eines reibungslosen 
Ablaufs der Technologie der landwirtschaft­
lichen Produktion. 
Der VEB KU Erfurt gliedert sich - ab­
weichend von der Struktur der KU anderer 
Bezirke - in drei Betriebe: 
- Stammbetrieb 
- VEB Industriemäßige Landtechnische In-

standsetzung (lU) 
- VEB Landtechilischer Anlagenbau (L TA). 
Der Stammbetrieb, auf den sich die nachste­
henden Ausführungen im wesentlichen bezie­
hen sollen, besteht aus \3 Betriebsteilen . einer 
Betriebsschule und einem Rechenzentrum. Die 
materiell-technische Versorgung wird im 
Stammbetrieb durch J I Versorgungslager or­
ganisiert. Die Betriebsteile des Stammbetriebs 
sind die Partner der sozialistischen Landwirt­
schaftsbetriebe im jeweiligen Territorium 
(meistens dem Kreis entsprechend) und reali­
sieren die Aufgaben der Instandhaltung mit 
eigenen Kapazitäten bzw. binden diese ver­
traglich mit dem VEB ILI, dem VEB L TA und 
anderen Partnern. 
Im Rahmen der gesellschaftlichen Entwicklung 
in der Landwirtschaft. und der damit verbunde-

, nen Herstellung der einheitlichen Leitung der 
Instandhaltung sind den Betriebsteilen des 
Stammbetriebs z. Z. insgesamt über 
200 Werkstätten und mehr als 100 Ersatzteil­
lager zugeordnet. Gegenwärtig sind im VEB 
KLI Erfurt fast 6000 Werktätige beschäftigt. 

2. Zentralisierte Materialwirtschaft ist 
zur Notwendigkeit geworden 

Mit der Herstellung der einheitlichen Leitung 
der Instandhaltung im Territorium des Bezirks 
Erfurt ist die zwingende Notwendigkeit der 
einheitlichen Leitung und der Zentralisierung 
der Materialwirtschaft zur Sicherung des Ge­
samtkomplexes erkannt und realisiert worden. 
Die Sicherung einer optimalen Verfügbarkeit 
der stationären und mobilen Technik kann nur 
erreicht werden, wenn ebenfalls alle material­
wirtschaftlichen Prozesse in die zentrale Lei­
tungdes Reproduktionsprozesses des VEB KU 
einbezogen sind, denn .. das planmäßig or­
ganisierte Zusammenwirken Tausender von 
Kollektiven in den Betrieben und Einrichtungen 
der Volkswirtschaft gehört zu den größten 
Vorzügen des Sozialismus". [I] 
Zur Erfüllung der AufgabensteIlung des Kom­
binats wird entsprechend der Orientierung der 
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10. und 11 . Tagung des ZK der SED der Er­
höhung der Materialökonomie besondere Be­
deutung peigemessen . 
Die vermittelten Erfahrungen und Ergebnisse 
der zentralen Beratung des ZK der SED und des 
Ministerrates am 28. und 29. Juni 1979'in Leipzig 
zu Fragen der Intensivier\lng der landtech­
nischen Instandsetzung und des landtech­
nischen Anlagenbaus haben bestätigt , daß der 
im Bezirk Erfurt eingeschlagene Entwicklungs­
weg richtig und auch zukünftig Grundlage für 
den weiteren Ausbau der kooperativen Bezie­
hungen zwischen dem VEB KU und der so­
zialistischen Landwirtschaft ist. 
Die Materiaiwirtschaft konzentriert sich vor 
allem auf folgende Prozesse: 
- Planung, Bilanzierung und Arbeit mit den 

übergebenen F'onds 
- Vertragsabschluß und Vertragskontrolle 
- Verbraucheranalysen, Bestandsübersichten 

und Normativarbeit ' 
- Organisation der operativen Versorgung und 

Disposition 
- {achbezogene Betriebsorganisation und 

EDV . 
Die MaterialwlrtschlÜt war im Jahr 1975 bei 
Beginn der ~inheitlictien Leitung durch fol­
gende Tatsachen gekennzeichnet : 
- viele kleim: Außenlager in einem baulich 

sehr *'1echten Zustand 
- zersplitterte Lagerung von Materialien im 

, gesamten Bezifj( 
- hoher Anteil lCQtperlich schwerer Arbeit, 
- Mechanisieru$miuel stehen nicht zur 

Verfügung bzw. wären ökonomisch nicht 
vertretbar 

- hoher Arbeitskräftebesatz und hohe Kosten. 
Eine Veränderung dieser Situation war und ist 
in dem Maß möglich, wie sich die Instandhal­
tung weiter konzentr\ert. Die Reduzierung der 
gegenwärtig 209 Versorgungs-, Außen- und 
Werkstattlager auf ein die Verfügbarkeit der 
Technik nicht beeinträchtigendes Optimum ist 
möglich und notwendig. Die erarbeitete lang­
fristige Entwicklungskonzeption bis zum Jahr 
1990 läßt den Schluß zu, daß bei Schaffung 
bestimmter Voraussetzungen in diesem Hilfs­
prozeß 100 Arbeitskräfte eingespart und 
zugunsten der Produktion eingesetzt werden 
können . Außerdem wird damit eine Erhöhung 
der Bestandsrentabilität und Disponibilität er­
reicht , die zu einer besseren Sicherung der 
Verfügbarkeit der Landtechnik beiträgt. 
Trotz dieser Bedingungen ist eine optimale 
Verfügbarkeit der Landtechnik zu gewährlei­
sten und die Materialökonomie spürbar zu er­
höhen. Aus dieser Tatsache ist die straffe und 
zentrale Leitung der materialwirtschaftlichen 
Prozesse hinreichend begründet. 

3. Vorteile der zentralisierten MaterIal-
wirtschaft 

Die Materialwirtschaft wird im VEB KU Erfurt 
zentral vom Fachdirektor Materialwirtschaft 
der Kombinats~und Stammbetriebsleitung über 
die Abteilungsleiter Materialwirtschaft, Mate­
rialökonomie und materiell -technisches Zen­
trum und die entsprechenden Fachgebietsleiter 

geleitet.· Die Grundlage der Leitungstätigkeit 
der Materialwirtschaft bildet dabei die kom­
plexe Anwendung der EDV-Projekte. Im 
Rahmen der Entwicklung der qualitativen 
Faktoren des Wirtschaftswachstums ..... gilt es 
auch, die modernen wissenschaftlich-tech­
nischen Instrumente' d~r Leitungstätigkeit, vor 
allem die elektronische Datenverarbeitung, zu 
nutzen und ihren Einsatz planmäßig zu erwei­

. tern". [ I J Die komplexe Anwendung der EDV 
für die Abrechnung aller materiell-technischen 
und materialökonomischen Prozesse ist Vor­
aussetzung flir die zentrale Leitung und macht 
den komplexen Bereich der Materiafwirtschaf~ 
überschaubar. 

3.1. Planung des Ersatzteilbedarfs qualifiziert 
Die Planung des Ersatzteilbedarfs erfolgt auf ' 
der Grundlage von Verbrauchskennziffern 
(VKZ). Diese VKZ sind empirische Werte, die 
auf der Basis des Verbrauchs über mehr,ere 
Jahre hinweg mit Hilfe von EDVA errechnet 
und gespeichert wurden. Aufgrund der lang­
jährigen Arbeit auf diesem Gebiet können die 
V KZ als wissenschaftliche Planungsnormative 
betrachtet werden. Weitere Ausgangsdaten 
dieser .. Normativen Ersa'tzteilplanung" sind: 
- Maschinenbestände 
- landwirtschaftlicheiNutzfIäche 
- Instandsetzungsstückzahlen der industrie-

mäßigen Instandsetzung 
- Sortiment und Stückzahl der Einzelteilin-

standsetzung 
- vorhandene Ersatzteilbestände. 
Aus diesen Informationen, die im Rechner 
vorhanden sind, kann unmittelbar und ohne 
zusätzlichen manuellen Aufwand der volks­
wirtschaftlich begründete Bedarf der Land­
wirtschaft des Bezirks Erfurt ermittelt werden. 
Alle früher notwendig gewesenen Unter­
suchungen der Planung entfallen . Ein Teil des ' 
freiwerdenden Arbeitsvermögens wird zur 
qualifizierten Verbesserung der Normenarbeit 
eingesetzt . 
Es wird in dieser Phase erheblicher manueller 
Arbeitsaufwand eingespart, aber auch Rech­
nerzeit , Datenerfassungskapazität und Pa­
pier. 

3.2. Erhöhung der Plan mäßigkeit der 
Einzelteilinstandsetzung 

Die Einzelteilinstandsetzung ist der wichtigste 
. Beitrag .zur spürbaren Erhöhung der Material­
ökonomie. Im VEB KU Erfurt wurde dabei im 
Jahr 1979 eine Größenordnung von 13.5 Mill . 
Mark erreicht und die staatlichen Fonds in 
dieser Höhe entlastet. Es handelt sich hierbei 
um einen Prozeß, der nicht mehr als Notlösung 
oder Augenblickssituation angesehen werden 
kann, sondern zunehmend planmäßig und noch 
effektiver gestaltet werden muß. Die zen­
tralisierte Materialwirtschaft bietet hierzu die 
besten Voraussetzungen, weil 
- Schwerpunkte aus zentraler Sicht erkannt 

werden 
- die Konzentration und Spezialisierung der 

Einzelteilinstandsetzung auf bezirklicher 
Ebene durchgesetzt werden kann 
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- die Zirkulation ordnungsgemäß und effektiv 
gesteuert wird 

- die unmittelbare Korrespondenz zur Ersatz-
teilplanung gewährleistet ist. 

Obwohl vorwiegend bei der Einzelteilinstand­
setzung ökonomische Gesichtspunkte im Vor­
dergrund stehen. muß in diesem Zusammen­
hang festgestellt werden. daß oftmals Lie­
ferschwierigkeiten der Industrie so spät be­
kannt werden. daß darauf nicht mehr oder nur 
mit erheblichem Aufwand reagiert werden 
kann. 

3.3. Vertragsgestaltung vereinfacht 
Der Liefervertrag mit dem VEB agrotechnic 
wird über den bezirklichen Gesamtbedarf nur 
von der Kombinatsleitung abgeschlossen. 
Damit werden aufwendige Arbeiten eingespart. 
und es ist die Möglichkeit gegeben, Lieferungen 
aus dem Vertrag operati\( entsprechend dem 
Bedarf der Produktion zu disponieren bzw. 
entsprechend den Erfordernissen des Bezirks 
besonders in Auswertung des Standes der In­
standsetzungsarbeiten oder des Ernteablauf s 
leitungslT)äßigen Einfluß zu nehmen. Dies wirkt 
sich besonders günstig bei der Disposition von 
Schwerpunkt- und Engpaßpositionen in der 
spezialisierten und konzentrierten Inständset­
zung der Grundtechnik, bei der operativen In­
standsetzung und bei der Feldrandversorgung 
während der Bestell- und Erntekampagnen aus. 
Durch den Vertragsabschluß zwischen dem . 
VEB KU als einzigem Partner zum VEB agro­
technic und der allseitigen Anwendung des 
EDV-Projekts in der Abarbeitung des Wa­
renein- und -ausgangs ist eine Lieferkontrolle . 
über EDV gegeben und die Vertragskontrolle 
und Sanktionsberechnung bei Nichterfüllung 
gesichert. Grundlage der Vertragserfüllung 
bildet die Gesamtplanmenge des Bezirks, un­
abhängig von der Auslieferung des VEB agro-

I technic an die verschiedenen Lagerebenen des 
Bezirks. 

: Obwohl Vertragskontrolle und Sanktions­
berechnung nur Nebenprodukte des Ma­
terialprojekts des VEB KU sind. so müssen 
diese doch im Sinne der Verbesserung der 
Versorgungssituation bis hin zur Stimulierung 

·der Ersatzteilproduzenten exakt durchgesetzt 
werden. Zum anderen ergibt sich deren Not­
wendigkeit aus der generellen Pflicht der VEB, 
" ... die Wirtschaftsverträge qualitäts-, sorti-

1 ments-, mengen-, preis- und termingerecht zu 
: erfüllen ... ". (2] 
1 

3.4. Bestandshaltung Lind Disposition positiv 
beeinflußt 

Der Nachweis und die Abrechnung der Waren­
bewegungen und die Kontrolle der Ersatzteil­
bestände sind wichtige Informationen auf dem 
Gebiet der Materialwirtschaft und werden in 
allen Leitungsebenen benötigt. um einen stän­
digen Einfluß auf die Erhöhung der Material­
ökonomie zu gewährleisten. Diese Informatio­
nen können jedoch nur dann Grundlage von 
wirkungsvollen Leitungsentscheidungen sein. 
wenn sie in guter Qualität und ständig aktuell 
vorliegen. Durch die zentralisierte M aterial­
wirtschaft und die Anwendung der EDV kann 
die Einhaltung der Bestandsnormative in jedem 
Lager zu jedem beliebigen Zeitpunkt kontrol­
liert werden. Für die Instandhaltung und Si­
cherung der Verfügbarkeit der mobilen Technik 
werden rd. 100000 verschiedene Ersatiteil­
positionen benötigt. Auf der Grundlage aktuel­
ler .. Ersatzteilauskunfter" des Rechners über 
wahlweise Typen- oder Positionsaussage ist es 
möglich. die vorhandenen Bestände in allen 
Ersatzteillagern zu jeder Zeit sichtbar zu ma-
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ehen und nach Schwerpunkten zu disponieren. 
-Über das Dispatchersystem des Kombinats 
werden dadurch primär die vorhandenen La­
gerbestände in die Zirkulation e·inbezogen. 
bevor zusätzliche Bestellungen ausgelöst wer­
den. 
Durch die einheitliche Leitung der Instandhal­
tung und die damit verbundene Übernahme von 
Instandhaltungskapazitäten aus der Landwitt­
schaft konnten 32 Mil!. Mark Bestände wieder 
in die volkswirtschaftliche Zirkulation ein­
bezogen werden. 

4. Beziehungen zum Produktionsmittel-
handel rationalisieren 

Im Rahmen der materiell-technischen Versor­
gung ist der VEB agrotechnic das Bindeglied 
zwischen der Landmaschinenindustrie als Er­
satzteilproduzent und dem VEB KU als Er­
satzteilverbraucher. Die Beziehungen zwischen 
dem VEB agrotechnic und dem VEB KU er­
geben sich zwangsläufig daraus. daß beide 
Betriebe arbeitsteilig eine Aufgabe zu realisie­
ren haben - die Gewährleistung der Verfüg­
barkeit der landtechnischen Arbeitsmittel. 

Obwohl beide Betriebe zu unterschiedlichen 
Ministerien gehören. handelt es sich letztlich 
doch um ,. .. . voneinander abhängige Zweige 
einer gesellschaftlichen Gesamtproduk­
tion".(31· 
Die Vielzahl der Beziehungen zwischen beiden 
Betrieben muß so rationell wie möglich gestaltet 
und so organisiert und geregelt werden. daß im 
Mittelpunkt das volkswirtschaftliche Ergebnis 
steht und dieses mit geringstem Aufwand er­
reicht werden muß [41. 
Da beide Betriebe die Warenbewegungen mit 
Hilfe der EDV abrechnen. kann z. B. die Er­
fassung des Wareneingangs im VEB KLI voll­
kommen entfallen. wenn maschinenlesbare 
Datenträger (Magnetbänder) ausgetauscht 
werden. Neben der Einsparung von Datenerf as­
sungskapazität. Rechnerzeit und Papier würden 
dadurch aktuellere Bestandsinformationen vor­
liegen. Das ist wiederum Grundlage zur Er­
höhung der Materialökonomie und zur Siche­
rung einer optimalen Verfügbarkeit der Land­
technik. Erhebliche Rationalisierungseffekte 
wären auch im Planungsprozeß möglich. wenn 
dieser durchgängig bis zur Industrie gestaltet 
würde. -
Großer manueller Aufwand und Doppelgleisig­
keit könnten vermieden werden. Diese beiden 
Beispiele sollen zeigen. daß es sinnvoll ist. die 
Beziehungen zum Produktionsmittelhandel 
exakt zu analysieren und unter Nutzung der 
modernen Rechentechnik neu zu gestalten und 
so zu organisieren. daß ..... unnötiger Arbeits­
aufwand unterbleibt". [51 
Da beide Betriebe zu unterschiedlichen Mini­
sterien gchören. wäre eine gemeinsame Rege­
lung beider Ministerien für die gesamte Repu­
blik erforderlich. 

Lenin (6J unterstreicht im Zusammenhang mit 
den Aufgaben beim Aufbau der sozialistischen 
Gesellschaft die Notwendigkeit. so zu handeln. 
daß ..... der Wirtschaftsmechanismus wirklich 
so arbeitet wie eine Uhr". Ein Element des 
Wirtschaftsmechanismus der sozialistischen 
Gesellschaft sind die ökonomischen Beziehun­
gen der Volkswirtschaft. Dazu gehören nach 
Albatkin [7J die Organisation der reibungslosen 
Zirkulation der Produktionsmittel. die Finanz­
und Kreditbeziehungen und die wirtschaft­
lichen Verflechtungen zwischen den sozialisti­
schen Betrieben. 

5. Zusammenfassung 
Die zentralisierte Materialwirtschaft im VEB 
KU Erfurt ist ein ErforJernis der gesellschaft­
lichen Entwicklung in der Landwirtschaft. Auf 
die Erhöhung der Materialökonomie können 
spürbar leitungsmäßiger Einfluß ausgeübt und 
entsprechende Maßnahmen zentral durch­
gesetzt und kontrolliert werden. 
Eine der Grundbedingungen der zentralisierten 
Materialwirtschaft ist die Anwendung der mo­
dernen Rechentechnik. Die haupt'sächlichen 
Vorteile sind: 
- qualifizierte Bestimmung des volkswirt­

schaftlich begründeten Bedarfs an Ersatz­
teilen 

- zielgerichtete Erweiterllng der Einzelteil­
instandsetzung 

- Vereinfachung der Vertragsbeziehungen 
ständige Kontrolle der Bestände 

- Gewährleistung der Disponibilität der Be-
stände . 

- Wegfall vieler kommerzieller Tätigkeiten. 
Ausgehend vom derzeitigen Stand der gesell­
schaftlichen Entwicklungin der Landwirtschaft 
erscheint es dringend erforderlich. sowohl die 
Beziehungen zum Produktionsmittel handel 
(V EB agrotechnic) als auch dessen Stellung und 
Funktion zu untersuchen und neu zu gestalten. 
Dabei muß bei allen Betrachtungen das volks­
wirtschaftliche Ergebnis im Mittelpunkt ste­
hen. 

Uteratur 
(lI Bericht des Zentralkomitees der Sozialistischen 

Einheitspanei Deutschlands an den IX. Parteitag 
der S ED. Berichterstaller: Genosse Erich Honek­
ker. Berlin: Dietz Verlag 1976. S. 84-85. 

(21 Kommentar zur Verordnung über die Aufgaben. 
Rechte ünd Pflichten der volkseigenen Betriebe. 
Kombinate und VVB. Berlin: Staats verlag der 
DDR 1975. S.4O. 

13/ Marx. K.: Das Kapital. Erster Band. In: Marx/ 
Engels: Werke. Band 23. Berlin: Dietz Verlag 1973. 
S.372. 

141 Honecker. E.: Die sozialistische Revolution in der 
DDR und ihre Perspektiven. Berlin: Dietz Verlag 
1977. S.37-39. 

(5/ Direktive des IX. Parteitages der SED zum Fünf­
jahrplan für die Entwicklung der Volkswirtschaft 
der DDR in den Jahren 1971>-1980. Berichter­
staller: Genosse Horst Sindermann. Berlin: Dietz 
Verlag 1976, S. 50. 

[61 Lenin. W.1.: Ursprünglicher Entwurf des Artikels 
.. Die nächsten Aufgaben der Sowjetmacht". In: 
Werke. Band 27. Berlin: Dietz Verlag 1972. 
S.201. 

(7) Albatkin. L. 1.: Die Wirtschaftspolitik und einige 
Fragen der Ausnutzung der ökonomischen Ge­
setze des Sozialismus. In: Ökonomische Gesetze 
des Sozialismus und Probleme ihrer bewußten 
Ausnutzung. Berlin: Verlag Die Winschaft t978. 
S.29-30. A 2692 

agrartechnik . 30. Jg. ' . Heft S . Mai 19KO 



Methode und Anwendungsbeispiel zur Bedarfsermittelung 
von instand gesetzten Baugruppen 

Dipl.-Ing. W. D. Schulz, VEB Rationalisierung Landtechnische Instandsetzung Neuenhagen 

Verwendete Formelzeichen 

D Differenzfaktor 

N Laufindex (N = 1 ... 20) 

D =TQ",-­
TQ 

T Zeitpunkt. bis zu dem die Anzahl der Ausfälle 
(bezogen auf eine Maschine). berechnet wer­
den soll 

TQ mittlere Nutzungsdauer bis zur ersten In­
standsetzung 

TQi" mittlere Nutzungsdauer zwischen zwei In-
standsetzungen 

v Variationskoeffizient 

Standardabweichung 

1. Einführung 
Wesentliche Voraussetzung für eine sinnvolle 
Planung der nötigen Instandsetzungsleistungen 
(z. B. Arbeitskräfte-, Material-, GrundmitteI­
bedarf) ist die Anwendung eines effektiven 
Verfahrens zur Bedarfsermittlung von instand 
gesetzten Baugruppen. Eine Veröffentli­
chung [I) zu diesem Thema wird zum Anlaß 
genommen, nachfolgend eine Möglichkeit vor~ 
zustellen, mit der ohne besondere mathemati­
sche Vork.enntnisse mit wissenschaftlichen 
Methoden der Bedarf an instand gesetzten 
Baugruppen ermittelt werden kann. 
Das hier beschriebene Modell ist [2] entnom­
men. Das Verständnis des Modells ist allerdings 
nicht Voraussetzung für die erfolgreiche Nut­
zung der Tafeln, deren Gebrauch in einem an­
schließenden Abschnitt erläutert wird. 

2. Berechnung der Erneuerungs-
funktion Hit) 

Die Erneuerungsfunk.tion H(t) gibt an, wie viele 
Ausfälle bis zum Zeitpunkt T zu erwarten sind. 
Es wird vorausgesetzt, daß die Ausfälle nähe­
rungsweise normal verteilt sind. Für H(t) gilt 
dann: 

H(t) = L Fn(T) = F, (T) + F,(T) +. (I) 
"",1 

Um hinreichend genaue Werte für H(t) zu er­
halten, sind etwa 10 bis 20 Summanden erfor­
derlich. Für den allgemeinen Fall, daß aus­
gefallene Baugruppen durch instand gesetz.te 
ersetzt werden, wird Fn(T) wie folgt berechnet: 

() 
T/TQ-[I+(N-I)JD 

F T = 
" V ..JT+(N - I) D 1 

(2 ) 

3. Tabellierte Erneuerungsfunktion 
Die Berechnung der o. g. 10 bis 20 Summanden 
Fn(T), um ein hinreichend genaues H(t) zu er­
halten, wird von einem Computer durchgeführt. 
Der tabellierte Wertebereich ist in Tafel I dar­
gestellt. 

Tafel l. Wertebereich, für den die Erneuerungs­
funktion normiert tabelliert vorliegt 

Variable von bis in Schritten von 

T/TQ 0,025 4,000 0,025 
D 0,450 1,200 0,050 
V 0.200 1,000 0,050 
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4. Anwendungsbeispiel 
Unter der Annahme, daß im Einzugsgebiet eines 
VEB KfL jährlich Traktoren der Typen MTS-50 
und MTS-80 in folgender Höhe zugeführt wur­
den, 
1977: 10 Stück 
1978: 20 Stück 
1979: 30 Stück, 

Tafel 2. Darstellung des Zusammenhangs nI/ischen 
Zuführungs- und Nutzungsjahr zur Bestim­
mung von H(t) 

Zufüh­
rungs­
jahr 

Nutzungsjahr 

1977 1978 1979 1980 1981 

1977 2 4 S 
1978 2 3 4 
1979 2 3 

Tafel 3. Erneuerungsfunktion der Normalverteilung 
bei einem Differenzfaktor D = 0.70 

T/TQ Variationskoeffizient V 
... 0,35 0,40 

0.025 ... 0.0027 0.0077 ... 
0,050 ... 0.0034 0.0091 ... 
0.075 .. . 0.0043 0.0 I ()9 ... 

0,400 ... 0,0449 0.0709 ... 
0,425 ... 0,0522 0,0799 ... 

0.675 ... 0,1849 0.2281 ... 
0,700 ... 0.2052 0,2485 ... 

0.975 ... 0,5744 0.5996.: . 
1,000 ... 0,5530 0,5834 ... 

1,250 ... 0.9183 0.9370 ... 
1,275 ... 0.9581 0.9719 ... 

Tafel 4. Ermittlung von H(t) 

Nutzungsjahr T 

·4 
5 

18 
30 
42 
54 

T/TQ H(t) (aus Tafel 3) 

0,420 0,0781 
0,700 0,2485 
0,980 0,5963 
1.260 0,9510 

Tafel 5. Berechnung des Bedarfs 

Zuführung Bedarf 1981 
Jahr Menge H(I) - H(t - I) IH(t)- H(t -I)]' Menge 

1977 10 0,3547 3,547 
1978 20 0,3528 7,056 
1979 30 0,1654 4,962 

Summe = 16Stück 

. Tafel 6. Lebensdauerkennzahlen ausgewählter 
Baugruppen [4 J 

Baugruppe TQ" D" V 

Motoren 
ZT3OO/303 2,5 0,8 0,3 
MTS-50/52 3.7 0,7 0,4 
W50 2.9 0,7 0,35 
T 174 2.3 0,8 0.45 
E280 1,7 0,8 0,35 
E512 3.0 0,8 0,2 
Getriebe 
ZT300 4.1 0,85 0,45 
MTS-50/52 4,6 0,7 0,2 
GTI24 4.6 0,7 0,5 
Vorderachsen 
ZT300 4.7 0,45 0,45 
MTS-50 4,2 0,45 0,45 

I) Der Differenzfaktor wurde ausgehend von Erfah­
rungen, die bei der Bedarfsplanung in der VVB 
Landtechnische Instandsetzung gesammelt wur-
den, geschätzt . 

21 Aus der mittleren Wiederkehrzeit instand gesetzter 
Baugruppen [4J und dem geschätzten Differenz­
faktor wurde TQ ermittelt; TQ ist in Jahren an­
gegeben 

soll für das Jahr 1981 der Bedarf an instand 
gesetzten Getrieben ermittelt werden. Ent­
sprechend [3] werden die nachstehenden Le­
bensdau.erkenngrößen (D = 0,7 geschätzt) 
zugrunde gelegt: 
TQ = 42,86 Monate 
TQin = 30 Monate 
a = 12 Monate 
V = 0,4. 
Für die weitere Berechnung wird vorausgeseJzt, 
daß die jeweiiigen Zuführungen im Juni des o. g. 
Jahres erfolgten, d. h. im ersten Jahr wurden die 
Traktoren nur 6 Monate genutzt. 
Der Zusammenhang zwischen Zuführungs- und 
Nutzungsjahr ist in Tafel 2 verdeutlicht. Die 
anhand des Verhältnisses T/TQ aus Tafel 3 
abgelesenen Werte für H(t) stehen in Tafel 4. 
Die Werte von H(t) wurden interpoliert. Umden 
Bedarf für das Jahr 1981 zu bestimmen, müssen 
von den Ausfällen bis 1981 die Ausfälle bis 1980 
subtrahiert werden (Tafel 5). 
Für das Jahr 1981 sind 16 instand gesetzte 
Getriebe zu planen. 
Um die Anwendung dieser Methode zu erleich­
tern, sind in Tafel 6 für einige Baugruppen 
Lebensdauerkennzahlen zusammengestellt. 
Die angegebenen Daten sind Mittelwerte für die 
DDR. Bei Anwendung sind betriebsspezifische 
Besonderheiten (z. B. gute/schlechte Pflege) zu 
berücksichtigen. 

5. Zusammenfassung 
Mit der vorgestellten Methode wird den Planem 
ein Arbeitsmittel übergeben, mit dem der Be­
darf an instand gesetzten Baugruppen relativ 
einfach ermittelt werden kann. In Tafel 6 sind 
elßlge Lebensdauerkenngrößen zusammen­
gestellt. Die Erneuerungsfunktion der Normal­
verteilung, in Tafel 3 auszugsweise dargestellt, 
liegt im VEB Rationalisierung L TI Neuenhagen 
als Computertabelle vor. 
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Internationale Korrosionsschutzausstellung 
"Hungarokorr '79" in B'udapest 

Internationale Zusammenarbeit auf dem 
Gebiet der vorbeugenden Instandhaltung 
der Landtechnik 
Der Einsatz moderner landtechnischer Arbeits­
mittel stellt im zunehmenden Maß immer hö­
here Anforderungen an die Durchführung der 
vorbeugenden Instandhaltung, Die Bewältigung 
dieser Anforderungen wird von den sozialisti­
schen Ländern bereits seit einigen Jahren in 

,enger Zusammenarbeit gemeinsam durch­
geführt. Dabei wurde, angefangen vom Aus­
tausch vorliegender Erfahrungen und Erkennt­
nisse bis hin zur gemeinsamen Bearbeitung von 
Geräteentwicklungen und Pflege- und War­
tungstechnologien, ein sehr hoher Grad der 
Zusammenarbeit erreicht. 
So verbindet das Ministerium für Land-, Forst­
und Nahrungsgüterwirtschaft der DDR ein 
enger Kontakt mit den jeweiligen Partnermini­
sterien, Entwicklungsbetrieben und In stituten 
in der UdSSR, der VR Polen, der CSSR, der 
VR Bulgarien und der Ungarischen VR Ein 
Bestandteil der internationalen Beziehungen im 
Jahr 1979 war der Erfahrungsaustausch mit 
Vertretern der ungarischen Landwirtschaft zu 
Fragen des Korrosionsschutzes landtech­
nischer Arbeitsmittel und Anlagen anläßlich der 
IV, Internationalen Korrosionsschutzausstel­
I ung in 13udapest. 

Ziel der Ausstellung "Hungarokorr '79" 
Die IV, Internationale Korrosionsschutzaus-

' stellung .. Hungarokorr '79" fand vom 23, bis 
28, Oktober 1979 in Budapest statt , Diese Aus­
stellung wird vO'm Ständigen Komitee für 
Korrosionsschutz des Land\!samtes für tech­
nische Entwicklung der Ungarischen -VR alle 
drei Jahre veranstaltet. Dabei werden die auf 
dem, Gebiet des Korrosionsschutzes entwik­
kelten und verwendeten modernen Werkstoffe. 
Schutzmittel . Vorrichtungen und Technologien 
vorgestellt. es wird ein breiter Erfahrungsaus­
tausch ermöglicht und eine Erweiterung der 
internationalen Beziehungen angestrebt. 
Auf der "Hungarokorr '79" waren 124 Firmen, 
Institutionen und Außenhandels vertretungen 
aus 13 Ländern vertreten: die die Besucher mit 
ihrer Produktionspalette bzw , mit ihren Aktivi- • 
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Uteratur 
(I) Sporleder. H,; Richter. W,: Die Bedarfsermiulung 

bei Austauschbaugruppen und Instandsetzungs­
planung unter Beachtung der Materialökonomie , 
Landtechnische Informationen (1978) H. 2. 
S,36-37, 

(21 Loeper. F,; Schulz. W, D,: Zur numerischen Er­
mittlung des Bedarfs an instand gesetzten Bau­
gruppen , Dt, Agrarlechnik 24 (1974) H, 12. 
S, 60I-{>Ü2, 

(31 ~üller . W,: Wiederkehrzeiten und Ausfallursa­
chen beim Getriebe des Traktors MTS-50/52" 
Landtechnische Informationen (1978) H, 4. 
S,77-79, 

,(41 Mittlere Wiederkehrzeiten. die von der VVB 
Landtechnische Instandsetzung im Jahr 1978 er­
milieU wurden (unveröffen~icht), A 2628 
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täten auf dem Gebiet des Korrosionsschutzes 
vertraut machten, 
Folgende thematische Schwerpunkte waren 
Inhalt der .. Hungarokorr '79": 

Korrosionsbeständige Konstruktions­
werkstoffe (Metalle, Kunststoffe, Silikat­
produkte) 

- Korrosionsschutz von Konstruktionen aus 
Metall und Beton 

- Oberflächenvorbereitung 
Farben- und Kunststoffbeschichtungen 
Korrosionsschutzverf ahren (I n hibitoren . 
kathodischer Schutz. temporärer Schutz) 
Werkzeuge. Apparate und Einrichtungen für 
den KorrQsionsschutz . 

- Prüfverfahren und Meßgeräte für den 
Korrosionsschutz, 

Unter diesen Themenkomplexen wurde dem 
temporären Korrosionsschutz während des 
Besuches der Ausstellung aufgrund seiner vor­
rangigen Bedeutung für die Landwirtschaft 
besondere Aufmerksamkeit gewidmet. Im 
Vordergrund standen die Überprüfung der an­
gewendeten Korrosionsschutzmittel und die 
Ermittlung des internationalen Standes der 
Auftragmethoden, 

Bestehende Erfahrungen und Bestrebungen 
in der ungarischen Landwirtschaft 
Ein Teil der Ausstellung war der besonderen 
Problematik des Korrosionssc~utzes in der 
Landwirtschaft gewidmet. ' Hier wurde das 
System des Korrosionsschutzes für die Land­
wirtschaft der Ungarischen VR vorgestellt. 
Verantwortlich dafür zeichnet das Institut für 
Landtechnik in Gödöllö, Seit der Gründung 
einer Abteilung Korrosionsschutz wird in die­
sem Institut zielgerichtet an der Lösung der im 
Bereich der Landwirtschaft anfallenden Korro­
sionsschutzprobleme gearbeitet. 
Es wird dabei die Zusammenarbeit mit allen 
zuständigen Organen und Einrichtungen ge­
sucht. um einen möglichst hohen Wirkungsgrad 
der durchzuführenden Korrosionsschutzmaß­
nahmen zu erreichen, Für den Korrosions­
schulz landtechnischer Arbeitsmittel und An­
lagen werden dabei geeignete Pro'jekte aus­
gearbeitet . die den jeweiligen An,forderungen 
und Bedingungen entspr'echen, 
Einen Schwerpunkt bildet dabei die Verhinde­
rung der Korrosion in Stallanlagen. Silos und in 
Einrichll,lIIgen von agrochemischen Zentren, 
Für den temporären Korrosi<'nsschutz der 
mobilen Landtechnik werden spezielle Geräte 
und Fahrzeuge entwickelt und konstruiert . So 
werden zum Beispiel aus der DDR importierte 
Barkas-Fahrzeuge für die unmittelbar am Ein­
satzort durchzuführende Konservierung von 
selbstfahrenden Landmaschinen ausgerüstet. 
Eine Eigenentwicklung des Instituts für Land­
technik ist.ein im Rahmen des mobilen Konser­
vierungssystems eingesetzter Einachsanhän­
ger, der für schnell durchzuführende Konser­
vierungsarbeiten besonders geeignet ist. 

Erläuterungen zu den vorgestellten 
Korrosionsschutzmitteln 
Einen großen Anteil nahmen die Produkte der 
Lack- und Farbenindustrie ein. So zeigten be­
kannte europäische Firmen ihr umfangreiches 
Produktionsprogramm, das Anwendungsge­
biete von der Maschinen- oder Karosserielak­
kierung bis zu speziellen Korrosionsschutz-

anstrichen umfaßt Weiterhin wurden Korro­
sionsschutzmittel vorgestellt. die den Korro­
sionsschutz in Dampfkesselanlagen und in 
Heizungssystemen , aber auch in Kühlwasser­
kreisläufen, geWährleisten, 
Eine international inzwischen gebräuchliche 
Methode zum störungslosen Betrieb von Kühl­
systemen ist die Anwendung von sog. 

' Ionenaustauschern , Durch die dabei erfolgte 
Wasseraufbereitung (Enthärtung oder Entsal­
zung) wird eine Bildung von Ablagerungen 
(Kesselstein) verhindert. 
Eine besonders interessante Entwicklung 
wurde mit einem Korrosionsschutzmittel vor­
gestellt, das sowohl korrosionsverhindernde als 
auch korrosionsunterbindende Eigenschaften 
auf zuweiS'en hat. Es handelt sich dabei um eine 
Einkomponenten-Kunstharzemulsion, die den 
gebildeten Rost in eine stabile, metallorganische 
Schutz schicht umsetzt und eine weitere Rosl­
bildung unterbindet 
Die Palette der temporären Korrosionsschutz­
mittel reichte von Erzeugnissen für den Unter­
bodenschutz und die Hohlraumkonservierung 
bis zu Produkten. die für die besonderen An­
forderungen der Landwirtschaft geeignet sind, 
Dabei kommen aufgrund ihrer Korrosions­
schutzwirksamkeit vorrangig Fett- und Wachs­
fluide zum Einsatz, 

Ermittlung des internationalen Standes 
der Auftragtechnik 
Von den möglichen Auftragmethoden für 
te.mporäre Korrosionsschutzmittel kommt dem 
Spritzver{ahren eine vorrangige Bedeutung zu. 
Auf diesem Gebiet war ein kompletter Über­
blick über den technischel1"Höchststand mög­
lich, da die führenden Hersteller von Spritz­
geräten nahezu vollständig verlreten waren. 
Neben einer großen Anzahl bekannter Firmen 
aus dem NSW waren auch so bekannte Firmen 
wie KovofiniS (CSSR) und Auras (UYR) ver­
treten. deren Geräte in der DDR bereits in 
,großer Anzahl verwendet werden , 
Die gezeigten Geräte machten deutlich. daß sich 
der Trend zum hydraulischen bzw. Airless­
Spritzverfahren international immer mehr 
durchsetzt und schon jetzt die dominierende 
Rolle spielt Diese Entwicklung resultiert aus 
den erheblichen Vorteilen, die sich aus der 
Anwendung dieses Spritzverfahrens ergeben: 
- äußerst wirtschaftlich und umweltfreund-

lich 
- große Filmdicken in einem Arbeitsgang und 

Einsparung von Lösungsmitteln. da hoch­
viskose Materialien unverdünnt verspritzt 
werden können 

- geringere Spritzverluste und bessere Aus­
nutzung der· Druckluftenergie 

- ausgezeichnete Oberflächenqualität. keine 
feuchte Druckluft im Spritzstrahl. sehr gute 
Haftung auf dem Untergrund und bester 
Verlauf 
kein Spritznebel. die Umgebung bleibt 
sauber, 

Als Beispiel sei hier die Neuentwicklung der 
Firma KovofinB genannt. die die Reihe der 
bekannten VYZA-Geräte mit dem Typ VYZA-3 
fortsetzt. Dieses Gerät wurde als Ergebnis der 
Überarbeitung der bisherigen Typen mit einer 
zweckmäßigen Abdeckung versehen, so daß 
eine einfache Bedienung und Instandhaltung 
der Anlage ermöglicht wird. 
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Mit der neuentwickelten Hochdruckpumpe 
wird eine erhöhte Lebensdauer erreicht. 

Schlußbemerkungen 
Die IV. Internationale Korrosionsausstellung 
.. Hungarokorr '79" machte deutlich. daß auf 
dem Gebiet des Korrosionsschutzes allgemein 
und speziell auch für den Bereich der Land­
wirtschaft erhebliche Anstrengungen unter­
nommen werden . 
Dabei reichen die Bemühungen von der Her­
stellung und Anwendung von speziell für die 

Belange der 'Landwirtschaft enfwickelten 
Korrosionsschutzmitteln bis zur Auswahl der 
zweckmäßigsten Auftragverfahren. 

Einen besonderen Schwerpunkt bildet dabei das 
Spritzverfahren. das durch die Entwicklung des 
hydraulischen bzw. Airless-Spritzens noch an 
Bedeutung gewinnt. 
Vergleichend mit dem in der DDR bisher er­
reichten bzw. in nächster Zeit erreichbaren 
Stand des Korrosionsschutzes landtechnischer 
Arbeitsmittel und Anlagen kann eine Über-

Technische Diagnostik von Dieselmotoren 

einstimmung mit dem internationalen Trend 
festgestellt werden. 
So wurde mit der Entwicklung von Elaskon lVI 
KL auf dem Sektor der temporären Korrosions­
schutzmittel ein qualitativ hoher Stand er­
reicht. 
Mit dem Einsatz von Hochdruckspritzgeräten 
aus der Produktion der DDR bzw. aus der CSSR 
wurde das hydraulische Spritzverfahren ein­
geführt . wobei hier jedoch eine Anwendung in 
noch breiterem Umfang angestrebt wird. 
A 2684 Dipl.-Ing. E. Scharf. KDT 

Dr. J. Horvith, Technisches Institut des Ministeriums für Land- und Nahrungsgüterwirtschaft Gödöllö (Ungarische VR) 

Seit etwa JOJahren werden am Technischen 
Institut des Ministeriums für Land- und Nah­
rungsgüterwirtschaft der UVR u. a. Unter­
suchungen zur technischen Diagnostik von 
Traktoren durchgeführt. Dabei wurden in­
direkte Diagnoseparameter für die Bewertung 
verschiedener Baugruppen. hauptsächlich für 
Dieselmotoren. bestimmt und auf ihre Eignung 
für diagnostische Untersuchungen geprüft. 
Außerdem wurden Methoden für die unmittel­
bare Messung dieser Parameter erarbeitet. 
handelsübliche Meßgeräte auf ihre Anwend­
barkeit !Jntersucht sowie notwendige Geräte 
und Anlagen hergestellt. die im Handel nicht zu 
beziehen waren. 
Das Ergebnis dieser Vorbereitungs arbeiten sind 
die Technologien und die Gerätesätze für die 
technische Diagnose der wichtigsten Trak­
torentypen. Diese Technologien wurden auf­
grund der Erfahrungen mit Messungen an mehr 
als 10OOOTraktoren weiter konkretisiert und in 
die Instandhaltungstechnologien eingefügt. die 
den Produktionsbetrieben vom Technischen 
Institut des Ministeriums empfohlen wurden. 
Langjährige betriebliche Erfahrungen .zeigen. 
daß die Betriebssicherheit der Traktoren nach 
Einführung der Diagnostik bedeutend 
zugenommen hat. Die ausgearbeiteten Tech­
nologien sind aber stark differenziert und er­
fordern wegen der großen Anzahl der zu mes­
senden Parameter einen hohen Zeit aufwand. 
der nicht immer vertretbar ist. Gegenwärtig 
stehen noch nicht solche umfassenden (kom­
plexen) Parameter zur Verfügung. die schnell 
bestimmt werden können und die den tech­
nischen Zustand und die Richtigkeit der 
Einstellung eines Bauteils oder einef..~augruppe 
ausreichend charakterisieren. Das gilt vor allem 
auch für die sehr empfindlichen und die meisten 
Fehlermöglichkeiten in sich bergenden Bau­
lruppen Dieselmotor und Kraftstoffversor­
gungsanlage. deren technischer Zustand nur 
durch die - zum Teil voneinander unabhän­
gige - Messung von 8 bis 10 Parametern be­
stimmt werden kann. 
Deshalb bestand in der letzten Zeit die Aufgabe 
vorrangig darin. die Prüfungstechnologien der 
Diagnostik weiterzuentwickeln und zu ra­
tionalisieren und in den Mittelpunkt der For­
schung die Kraftstoffanlage der Dieselmotoren 
zu stellen. Die Richtigkeit dieser Entscheidung 
wurde auch von den gesammelten praktisChen 

, Erfahrungen unterstrichen, 
Die Kontrollprüfungen. die in den vergangenen 
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Jahren an mehreren Tausend Traktoren vor­
genommen wurden. zeigten. daß 13.6% der 
geprüften Traktoren wegen mangelhaften tech­
nischen Zustands und wegen Einstellfehlern an 
der Kraftstoffversorgungsanlage bedeutenden 
Kraftstoff-Mehrverbrauch aufwiesen. Bei 41 % 
dieser Traktoren lag der Mehrverbrauch über 
20 %. 
Eine andere Vergleichsprüfung. die an mehr als 
300Traktoren während des ganzen Jahres hin­
durch vorgenommen wurde. führte zu dem 
Ergebnis. daß der auf die geleistete Arbeit be­
zogene Kraftstoffverbrauch der Traktoren. bei 
denen die Kontrolle und die Einstellung der 
Kraftstoffanlage sorgfältig und regelmäßig 
durchgeführt werden. um 16 % niedriger war .. 
Die Entwicklung solcher Methoden. die eine 
schnelle und objektive Kontrolle sowie Einstel­
lung ,der Kraftstoffversorgungsanlagen von 
Motoren ermöglichen. liegt im volkswirtschaft­
lichen Interesse. und auch die Notwendigkeit 
der Energieeinsparung weist denselben Weg. 
Bei der Entwicklung der technischen Diagno­
stik der Kraftstoffanlagen von Motoren sind 
zwei Aufgaben zu lösen . Die eine Augabe be­
steht darin. eine solche Methode auszuarbeiten. 
mit der unter den Bedingungen der landwirt­
schaftlichen Produktionsbetriebe mit einfachen 
Mitteln. rasch und zuverlässig die Motoren 
ausgesondert werden können. bei denen ein 
Mehrverbrauch' vorliegt . Die andere Aufgabe 
läuft darauf hinaus. eine Methode zu entwik­
keIn. die die richtige Einstellung der wesent­
lichen Einzelparameter des gesamten Systems 
auch in ihrer Wechselwirkung gewährleistet. 
Als Kriterium für die Aussonderung der Trak­
toren mit Mehrverbrauch wurde der Kraftstoff­
verbrauch bei einer vorgegebenen Motorbela­
stung gewählt. Anhand dieses Istwertes können 
der Zustand der Kraftstoffanlage und des 
Motors sowie die Güte der Einstellungen um­
fassend beurteilt werden. Maßgebend für die 
Wahl des Kriteriums war die Übe·rlegung. daß 
eine bestimmte Menge Kraftstoff bei vor­
gegebener Belastung des Motors im Fall des 
guten technischen Zustands des Motors und der 
Kraftstoffanlage (an der die meisten Fehler­
quellen auftreten) verbraucht wird. Jede Un­
regelmäßigkeit. die den optimalen Verbren­
nungsprozeß stört. bringt auch eine Zunahme 
des Kraftstoffverbrauchs mit sich . 
Das größte Problem verursacht hierbei die Be­
lastung der Motoren während der Messung. 
Zwei Möglichkeiten bieten sich an: entweder 

eine äußere Belastung mit Hilfe der Brems­
anlage eines Prüfstands oder eine künstliche 
innere Belastung durch die Unterbrechung der 
Funktion einzelner Zylinder. Am zweckmäßig­
sten erscheint die Anwendung eines Prüfstands 
mit Bremsanlage. weil damit beliebige Be­
lastungen hervorgerufen und auch die Leistung 
und die sonstigen Motorkennwerte bestimmt 
werden können. 
Die Einfügung dieser Methode in die Tech­
nologie würde keine Probleme mit sich bringen 
und die Kontrolle objektiver und schneller 
gestalten. Leider stehen nicht genügend mobile 
Prüfstände, die diesem Zweck entsprechen 
würden, zur Verfügung. und auch ihre Be­
schaffung ist ungelöst. Ein weiteres Problem 
entsteht dadurch, daß mehrere leistungsstarke 
Traktorentypen keine entsprechende Zapf welle 
haben. über die der Motor durch eine äußere 
Belastung gebremst werden könnte. Außerdem 
können auch die Motoren von selbstfahrenden 
Landmaschinen im eingebauten Zustand nicht 
gebremst werden. 
Deshalb wird die Unterbrechung der Zy­
linderfunktion als eine allgemein anwendbare 
Methode der Belastung angesehen, und auch die 
Forschungen wurden in dieser Richtung fort­
gesetzt - obwohl dort, wo dafür die Möglich­
keit besteht, die Anwendung der mobilen 
Prüfstände nicht wegzudeJ1ken ist. Es darf nicht c 

unerwähnt bleiben. daß diese Methode viele 
Gegner hat, die meinen, daß die Unterbrechung 
der Zylinderfunktion den Zustand des Motors 
ungünstig beeinflußt und zu Beschädigungen 
führen kann. 
Zur Überprüfung der Anwendbarkeit der Me­
thode wurde eine bestimmte Anzahl von Mes­
sungen durChgeführt und folgendes fest­
gestellt: 
- Durch die Unterbrechung der Zylinderfunk­

tion kann - unabhängig vom technischen 
Zustand des Motors - eine praktisch kon­
stante Teilbelastung hergestellt werden. da 
die Größe der Belastung nur durch die 
Reibungsverluste der ausgeschalteten Zylin- " 
der und durch den Leistungsbedarf der 
Hilfsanlagen des Motors bestimmt wird . 

--'-- Der Kraftstoffverbrauch. der bei aus­
geschalteten Zylindern gemessen wird. ist 
dem Verbrauch proportional , der bei maxi­
maler Leistung auftritt . so daß an hand des 
gemessenen Verbrauchs der Zustand des 
Systems beurteilt werden kann. 

- Um mit großer Genauigkeit auf den Zustand 
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des Systems schließen zu können. reichen 
die Abschaltung der H,älfte der Motorzylin­
der und die Messung des Kraftstoffver­
brauchs bei dieser inneren Belastung aus . 
(Bei den Traktoren MTS-50 z. B. läßt sich in 
den arbeitenden Zylindern durch Abschal ­
tung von 2 Zylindern ein Belastungszust<lnd 
herstellen. der 78 % der Nennleistung ent­
spricht.) 

- Anhand der ausgeführten zahlreichen Mes­
sungen kann auch festgestellt werden. daß 
die kurzzeitige Abschaltung der Zylinder die 
Motoren in keiner Weise beschädigt. 

Um mit der Methode der Abschaltung von 
Zylindern den technischen Zustand der Kr<lft­
stoff anlage bewerten zu können. sollen zukünf­
tig auch noch die kritischen Werte des Kraft­
stoffverbrauchs für jeden Motortyp bei der 
Abschaltung verschiedener Anzahl von Zylin­
dern durch genaue Messungen ermittelt wer­
den. 
Auf~rund der bisherigen Untersuchungen ist 
der Zustand des Motors bzw. der Kraftstoff­
anlage dann.. zufriedenstellend. wenn folgende 
Verbrauchswerte auftreten : 
- MTS-50: 9.5 bis 10.5 kg/h <Drehzahl 

1800 U/min. zwei Zylinder abgeschaltet) 
- MTS-80: /3.5 bis ' 14.0 kg/h <Drehzahl 

2200 U/min. zwei Zylinder abgeschaltet) 
- T-150K: 19.5 bis 21.2kg/h <Drehzahl 

2200 U/min. drei Zylinder abgeschaltet) 
- K-700: 28.0 bis 28.7 kg/h <Drehzahl 

1800 U/min. vier Zylinder abgeschaltet). 

Die als Bewertungsbasis dienenden Ver-' 
brauchswerte wurden für alle in der Land­
wirtschaft eingesetzten wichtigen Dieselmoto­
ren bestimmt. unter Angabe der Meßmethoden 
und der Meßbedingungen in die Instandhal­
tungstechnologien eingefügt und den landwirt­
schaftlichen Betrieben zur Verfügung gestellt. 

Bei Anwendung dieser Methode können die 
Motoren. die einen Kraftstoffmehrverbrauch 
aufweisen. mit Hilfe einfacher Mittel schnell 
ausgesondert sowie die Fehlerquelle gefunden 
werden. Die Beseitigung des Mangels kann mit 
der herkömmlichen Technologie erfolgen . Da­
durch wird der Zeitaufwand für die Prüfung 
bedeutend gesenkt. da die zeitaufwendigeren 
Kontrollen und Einstellungen nur bei den 
Motoren vorgenommen werden müssen. die 
einen Mehrverbrauch haben . 

Ein großer Mangel der traditionellen Tech­
nologie für die Kontrolle und Einstellung der 
Kraftstoffanlage besteht darin. daß die Funk­
tionsgüte der Elemente des Systems nur einzeln 
ermittelt und deshalb die gesamte Anlage nicht 
komplex diagnostiziert werden kann. Damit ist 
auch nur eine näherungsweise Einregelung des 
optimalen Betriebszustands möglich. 

Im Laufe der Untersuchungen wurde fest­
gestellt. daß die objektive demontagelose 
Kontrolle des Zustands der Kraftstoffanlage 
<einschließlich der notwendigen Einstellungen) 

3. Wissen$chaftlich-technische Tagung 

nur bei Kenntnis des : Druckverlaufs in den 
Hochdruckleitungen der Einspritzpumpe mög­
lich ist. Das ist die einzige Bewertungskenn­
größe, die sich dazu eignet. fast alle Un­
regelmäßigkeiten des Systems nachzuweisen 
sowie die einzelnen Parameter je Zylinder oder 
in ihrer Wechselwirkung kontrollieren und 
einstellen zu können. Aus der Form der mit 
einer geeigneten Meßeinrichtung ermittelten 
Druckkennlinien können die Fehler der einzel­
nen Elemente der Einspritzpumpe, die U~ter­
schiede zwischen bestimmten Kennwerten 
einzelner Zylinder und die Ursache der Unter­
schiede bestimmt werden. Der effektive Wert 
des Drucks kann in jedem Punkt der Druck­
kennlinie abgelesen, die Lage der einzelnen 
Takte gegenüber dem oberen Totpunkt fest­
gestellt und aus der Einspritzdauer die Menge 
des eingespritzten Kraftstoffs berechnet wer­
den . Der hohe Anschaffungspreis der Einrich­
tung und die gegenwärtigen technischen Vor­
aussetzungen der landwirtschaftlichen Pro­
duktionsbetriebe lassen eine weitere Anwen­
dung dieses Verfahrens nur in Form einer 
Dienstleistung zu . 

Die Senkung des spezifischen Energiever­
brauchs der landwirtschaftlichen Produktion ist 
auch in der UVR eine Aufgabe von besonderer 
Wichtigkeit . Dies sollte mit der beschriebenen 
Forschungstätigkeit verdeutlicht werden. 

A2646 

"Elektrotechnische Anlagen in der sozialistischen Landwirtschaft" 

Am 2 I. und 22. November sowie am 10. und 
I I. Dezember 1979 fand im Klubder Jugend und 
Sportler in Gera die zentrale Tagung .. Elektro­
technische Anlagen in der sozialistischen Land­
wirtschaft" statt. Veranstalter dieser Tagung 
war der Fachunterausschuß 1.9 .. Elektrotech­
nische Anlagen in der Landwirtschaft" des 
Fachverbands Elektrotechnik der KDT in Ver­
bindung mit dem Bezirksverband Gera der 
KDT. 
Das große Interesse an dieser Tagung bewog 
den Veranstalter. eine Tagungswiederholungzu 
organisieren. um den im Bereich der Land­
wirtschaft tätigen ~Iektrofachleuten. wie Elek­
trofacharbeiter . Meister. Ingenieure. Tech­
nische Leiter und Energetiker. neue Erkennt­
nisse zur Elektroenergieanwendung in der 
Landwirtschaft zu vermitteln. Von den fast 
600Teilnehmern wurden die Möglichkeiten zur 
Diskussion und zum Erfahrungsaustausch rege 
genutzt. Eine anläßlich der Tagung herausgege­
bene Informationsbroschüre zu aktuellen Pro­
blemen der Elektrotechnik in der sozialistischen 
Landwirtschaft fand ebenfalls großes Inter­
esse. 
Elektrotechniker schaffen durch die von ihnen 
errichteten und instand gehaltenen elektrotech­
nischen Anlagen eine wichtige Voraussetzung 
für die industriemäßige Tierproduktion und für 
andere Produktionsbereiche. wie Trocknungs­
anlagen. Lagereinrichtungen. Gewächshaus­
komplexe. Kartoffel-. Obst- und Gemüseauf­
bereitungsanlagen. Das vorschriftsmäßige Er­
richten. Bedienen und Instandhalten der Elek-
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troanlagen und Elektrogeräte sind somit vor­
rangige Aufgaben zur Gewährleistung einer 
planmäßigen. kontinuierlichen' Produktion 
sowie zum Schutz von Leben und Gesundheit 
der Genossenschaftsbauern und Arbeiter. die 
mit diesen Anlagen produzieren. 
Die Veranstaltung lieferte einen wertvollen 
Beitrag zur Lösung dieser Aufgaben. Aus dem 
umfangreichen Themenangebot sind nach­
folgend einige Tagungsschwerpunkte auf­
geführt. 
Genosse Schumann. Ministerium für Land-. 
Forst- und Nahrungsgüterwirtschaft . berichtete 
über die Entwicklung des landtechnischen 
Anlagenbaus und gab Empfehlungen zum Be­
treiben der Elektroanlagen in der Landwirt­
schaft : 
- Elektrofachkräfte in der Landwirtschaft 

schaffen die Voraussetzungen mit. daß der 
Bevölkerung täglich etwa 32000Schlacht­
schweine. 5000Schlachtrinder. 22500t 
Milch und 13 Mill . Stück Eier zur Verfügung 
gestellt werden können. 
Neben dem Neubau industrie mäßig produ­
zierender Tierproduktionsanlagen werden in 
nächster Zeit in großem Umfang vorhan­
dene Anlagen rekonstruiert. Aufgaben der 
Rationalisierung sind auch im Bereich der 
Elektroenergieanwendung in der Land­
wirtschaft bedeutungsvoll. 

- Die VEB Landlechnischer Anlagenbau sind 
für die Errichtung und Instandhaltung von 
Produktionsanlagen in den Bereichen der 
Tier- und Pflanzenproduktion zuständig. 

Durch enge Kooperationsbeziehungen 
zwischen V EB Landtechnischer Anlagen­
bau und VEB Kreisbetrieb für Landtechnik 
sind die Betreuungsaufgaben für elektro­
technische Anlagen in der Landwirtschaft 
zu realisieren. 

- Zukünftig erfolgt eine verbesserte Anleitung 
der Elektrofachleute in der Landwirtschaft 
durch verantwortliche Elektroingenieure in 
jedem Bezirk. 

- Große Bedeutung hat in der Landwirtschaft 
der Einsatz von Netzersatzanlagen. Minde­
stens zweimal jährlich muß eine gründliche 
Überprüfung der Anlagen erfolgen. Re­
gelmäßig ist Antihavarietraining durch­
zuführen. Die Elektrofachkräfte sind auf­
gerufen. die erforderlichen Maßnahmen zu 
unterstützen bzw. durchzuführen . 

Ing. Müller.VEB KIM Schweinezucht- und 
-mastkombinat Thräna. Bezirk Leipzig. be­
richtete über die Instandhaltung der Elektroan: 
lage in seinem Betrieb: 
- Die Elektrofachleute arbeiten planmäßig 

nach Leitungsdokumenten <Organisations­
anweisung für Elektroarbeiten. Plan der 
plan mäßig vorbeugenden Instandhaltung. 
Revisionsplan. Plan zum Betreiben der 
Netzersatzanlagen. Betriebsordnung für 
überwachungspflichtige Anlagen. tech­
nologische Karten für Revisionsmaßnah­
men u. a.) . 

- Die Elektrofachkräfte des Betriebs werden 
nach bestimmten Arbeitsschwerpunkten 
eingesetzt (Elektriker für Störungsbeseiti-
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gung. Elektriker für planmäßig vorbeugende 
I nsta'ndhaltung. Elektriker für Anlagen­
revision. Elektriker für Durchführung von 
Rationalisierungs- und Rekonstruktions­
maßn$lhmen. Elektriker für Instandhaltung 
der Beleuchtungsanlagen. Elektriker für 
Instandhaltung der Außenanlagen). 

- Zur Bewertung der Arbeitsqualität wurde 
ein entsprechendes System erarbeitet. 

- Durch Veränderungen im Arbeitsablauf 
gelang es. gegenüber der ursprünglich vor­
handenen Technologie größere freie Zeiten 
für Instandhaltungsmaßnahmen zu bekom­
men. 

- Für die Qualifizierung der Elektrofachkräfte 
ist ein spezielles Schulungsprogramm vor-
handen . . 

Elektromeister Scholze. Jl!ngrinderanlage 
Kaarßen. Bezirk Schwerin. stellte praktizierte 
Lösungen zur Instandhaltung der Elektroanlage 
seines Betriebs vor . Beispielsweise bewähren 

. sich als Rationalisierungsmittel eine Kontroll­
einrichtung für die Funktionstüchtigkeit von 
Bauelementen der Fütteruilgsanlage und ein 
Kleinprüfstand zur Kontrolle von Relais . Ein im 
Betrieb erarbeiteter Maßnahmeplan garantiert 
sp.arsamen Einsatz der Elektroenergie. 
Obering. Kröhne. Staatliches Amt für Tech­
nische Überwachung-Erfurt. wies nach. welche 
Bedeutung die Revision elektrotechnischer 
Anlagen in der Landwirtschaft hat: 
- Die Verantwortung für die Durchführung 

von Revisionen hat der Betriebsleiter . Der 
Leiter hat dafür zu sorgen. daß die Elektro­
anlagen instand gehalten werden . Die Qua­
lität der Revisionen und der Instandhaltung 
muß durch sach- und fachgerechte Tätigkeit 
des Elektropersonals gewährleistet werden. 

- In Tierproduktionsanlagen sind Revisionen 
unbedingt mit der vorhandenen Technologie 
abzustimmen. Prüfarbeiten. die eine Unter­
brechung der Elektroenergiebereitstellung 
erfordern . sind auf ein Mindestmaß zu be­
schränken. 

- Die Wirksamkeit der Schutzmaßnahme 
gegen zu hohe Berührungsspannung kann. 
von Ausnahmen abgesehen. schnell. einfach 
und vor allem gefahrlos als Prüfung der 
Schutzleiteranschlüsse mit Hilfe eines 
Durchgangsprüfers kontrolliert werden. 

- Sichtkontrollen sind wichtige und aus­
sagekräftige Arbeitsgänge bei der Anlagen­
revision . 
Durchgeführte Revisionen müssen nach­
gewiesen werden können. Hierbei sind 
Methoden anzuwenden, die einen Minde st­
aufwand erfordern, da die volkswirtschaft­
.Iiche Aufgabe in der Durchführung und nicht 
im Nachweis der Arbeiten liegt. 

- Ein besonderer Schwerpunkt ist der Einsatz 
von Netzersatzanlagen und die ständige 
Gewährleistung ihrer Betriebsbereitschaft 
und Funktion . Regelmäßig sind Wartungs­
und Kontrollhandlungen durchzuführen . 
Der Einsatz, das Betreiben und die Instand­
haltung von Netzersatzanlagen verlange!) 
verantwortungsbewußtes und fachlich un­
terwiesenes Personal. Im Rahmen aller 
Maßnahmen des Havarieschutzes und des 
Antihavarietrainings sind unbedingt die 
Probleme des Einsatzes der Netzersatzan­
lagen zu beachten. 

Zur rationellen Elektroenergieanwendung in 
der Landwirtschaft sprachen Dr.-Ing. Rößner. 
Zentrale Prüfstelle für Landtechnik Potsdam­
Bornim. Dr.-Ing. Schulz. Forschungszentrum 
für Mechanisierung Schlieben/Bornim und 
Dr. Koch. Ingenieurhochschule Wismar : 
- Rationelle Energieanwendung bedeutet . daß 
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die Energie veinü'nftig ·einzusetzen ist. 
wobei technische. technologische. ökono­
mische und volkswirtschaftliche Gesichts­
punkte zu beachten sind. 

- Die Elektrofachleute in der Landwirtschaft 
können wesentlich dazu beitragen. die be­
triebliche Energieanwendungzu verbessern . 
da sie als Fachleute für Elektroenergiean­
wendung gute Voraussetzungen besitzen . 

- Erarbeiten von Maschineneinsatzplänen . 
Ausnutzung der durch die Elektrotarife 
gegebenen Möglichkeiten . Arbeit mit Kenn­
ziffern. Beachtung der Leistungsanteile und 
Versorgungsstufen. gezielter Einsatz von 
Meßgeräten. Qualifizierung der Werktäti­
gen. Kampf um den Titel .. Energiewirt­
schaftlich vorbildlich arbeitender Betrieb" 
sind erforderliche Maßnahmen zur rationel­
len Energieanwendung. 

DrAng. Feydt. Institut für Energieversorgung 
Dresden. konnte berichten. daß die Anwendung 
des Fundamenterders in Landwirtschaftsbau­
ten zu hoher Elektrosicherheit führt : 
- - Zukünftig ist die Ausführung der Funda­

menterderanlagen im Standard TGL 33373 . 
festgelegt. 

- Gesichtspunkte der Materialökonomie müs­
sen beim Einsatz von Steuererdern beachtet 
werden. In Stallgebäuden ist beispielsweise 
nur der Anschluß solcher Metallteile an 
Potentialausgleichsleitungen sinnvoll. die 
von den Tieren erreicht werden können . 

- Fundament- und Steuererder müssen grund­
sätzlich im Beton liegen . von diesem also 
allseitig umschlossen sein . weil sonst elek­
trochemische Vorgänge zur Zers törung der 
Leiter führen . 

- Zweckmäßig ist der Zusammenschluß von 
Erdermaterial im Unterflurbereich außer­
halb der Verlegeebene oberirdisch sichtbar. 
Auf diese Weise ergeben sich Kontroll­
möglichkeiten über die Wirksamkeit der 
potential steuernden Maßnahmen . 
Die Übergangsstellen von Steuererdern 
zwischen Beton und Umgebung sind be­
sonders sorgfältig auszuführen und mit ge­
eigneten Materialien zu schützen. um Zer­
störung der Steuerleiter durch elektroche­
mische Korrosion zu vermeiden . 

Ing. Damme. Betriebsschule beim Ministerium 
für Land-. Forst- und Nahrungsgüterwirtschaft 
Großenhain. informierte über Untersuchungs­
ergebnisse zum Nachweis der Wirksamkeit des 
Potentialausgleichs in Tierproduktionsanlagen. 
Die gewonnenen Erkenntnisse werden mit der 
Zielstellung verarbeitet. in absehbarer Zeit in 
der Praxis anwendbare Meßverfahren ein­
zuführen. 
Dipl.-Ing. Müller. Institut für Elektro-Anlagen 
Berlin. erläuterte den Tagungsteilnehmern die 
z. Z. gültigen Vorschriften zum Elektroschwei­
ßen in belegten Ställen : 
- Elektroschweißarbeiten dürfen in belegten 

Großviehanlagen nur von erfahrenen 
Schweißern mit entsprechender Qualifika­
tion <Schweißerpaß nach TGL 2847/0 I) und 
nur mit ausdrücklicher Billigung des Be­
treibers <Schweißerlaubnisschein 
TGL 30270/03) ausgGführt werden . 

- Zur Zeit dürfen nur bestimmte Schweiß­
stromquellen verwendet werden. die im 
Standard TGL 30370 festgelegte elektrische 
Parameter aufweisel'\. 
Schweißleitungen und Elektrodenhalter 
müssen ausreichend isoliert sein . defekte 
Leitungen und Halter dürfen nicht ver­
wendet werden. 

- Die Massekabelklemme <Rückstromleitung) 

ist unmittelbar an dem zu schweißenden 
Werkstück anzuschließen. 
Die SchweißsteIle muß mit einer isolierten 
Kabelbrücke versehen werden . 
In einem Stallraum dürfen nicht gleichzeitig 
mehrere Lichtbogenschweißgeräte . in Be­
trieb sein. weil sich die Leerlauf spannungen 
der einzelnen Geräte bei leitend miteinander 
verbundenen Werkstücken addieren kön­
nen . 

Dipl.-Ing .-Ök. Musik. Staatliches Amt fürTech­
nische Überwachung Rostock. behandelte ak­
tuelle Probleme bei der Arbeit mit dem Standard 
TGL 200-062\) : 
- Gegenwärtig wird eine Aktualisierung des 

Standards vorbereitet . 
- Es wurde dazu aufgerufen. an der Problem­

diskussion zur Standardverbesserung durch 
schriftlich einzureichende B~iträge teil­
zunehmen'. 

- Beispielsweise muß geprüft werden. ob 
Festlegungen über in der Landwirtschaft 
zulässige I nstallationsarten konkretisiert 
werden müssen. a,uf welche Weise Bedin­
gungen für den Einsatz und die Auslegung 
von Netzersatzanlagen aufzunehmen sind. 
wie die erforderlichen Schutzgrade den 
Raumarten unter Beachtungder Reinigungs­
technologie zugeordnet werden können. 
welche Festlegungen zum Elektroschwei­
ßen erforderlich sind. 

Obering. Leppchen. Betriebsschule beim 
MLFN Großenhain. gab Möglichkeiten zur 
Qualifizierung von Elektrofachkräften in der 
Landwirtschaft bekannt. wobei besonders auf 
die Aus- und Weiterbildungslehrgänge an der 
Betriebsschule in Großenhain Bezug genom­
men wurde. die durchgeführt werden als 
- Fachausbildung für Elektromeister 
- Spezialistenausbildung für Elektroprüf -

dienst (Anlagenrevision) 
- Lehrgänge zur Spezialisierung auf dem 

Gebiet des Havarie- und Katastrophen­
schutzes 

- Lehrgänge für Instandhaltungsspezialisten 
der Elektro- und BMSR-Anlagen von Tier­
produktionsanlagen. 

Die teilweise mangelhafte Nutzung der Lehr­
gangskapazität ist zu kritisieren. Durch die 
Organisation und Durchführung gezielter 
Weiterbildungs veranstaltungen in jedem Bezirk 
kann die Kammer der Technik entscheidend 
dazu beitragen. daß neue Erkenntnisse den in 
der Landwirtschaft tät igen Elektrofachleuten 
schnell übermittelt werden . 
Auf der Tagung wurde außerdem über folgende 
Probleme informiert : 
- Tiergefährdung durch Elektroenergie 
- Zur Projektierung von Elektroanlagen in der 

Landwirtschaft 
- Neue Erkenntnisse bei der Bekämpfung von 

Schadnagern in Tierproduktionsanlagen 
- Neue Leiterbezeichnungen und Schaltzei­

chen in elektrotechnischen Anlagen 
- Arbeiten unter Spannung in Niederspan-

nungsanlagen . 
A ~64~ Dr.-Ing. H. Röllner. KDT 
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IP Bild 3. Folgen von Arbeitsmitteln : 

r-
~ r--
~ 

Ol, 1 J 4 5 SI. 6 
Arbeitmittef in einer Kette 

Bild 2. Abhängigkeit der Verfügbarkeir von der 
Anzahl .der Arbeitsmillel in der Maschinen­
keIle 

Weitere Maßnahmen. die im Bereich der 
Konstruktion und Fertigung liegen und sich 
wie die vorgenannten Beispiele auf das 
einzelne Arbeitsmittel beziehen, werden in 
der Literatur umfassend beschrieben (6]. 

- Beim FestJegen der Verfügbarkeit (z. B. der 
Erarbeitung von ATF) für einzelne Arbeits­
mittel und Maschinenketten gilt der Grund­
satz : "Kleine" Störkennziffern (hohe Ver­
fügbarkeit. d . V.) müssen im allgemeinen mit 
.. großen" Aufwendungen erkauft wer­
den[5]. 
Da die Produktionskapazität eine Funktion 
der Verfügbarkeit ist und die spezifischen 
Aufwandskennzahlen wiederum eine Funk­
tion der Produktionskapazität sind, leitet 
sich begründet ein Optimierungsproblem 
ab. Dazu sind. wie bereits hervorgehoben, 
umfangreich~ analytische Arbeiten mit dem 
Ziel erforderlich, technologisch und ökono­
misch vertretbare Grenzen für die Verfüg­
barkeit aufzuzeigen. 
Die Verfügbarkeit eines Prozesses wird 
nicht nur durch das Ausfallverhalten ein­
zelner Arbeitsmittel, sondern auch durch 
technologische Maßnahmen beeinflußt. 
Mit wachsender Anzahl an Arbeitsmitteln in 
einer Maschinenkette verschlechtert sich. 
die Verfügbarkeit des Prozesses (s. Bild 2). 
Der Abfall ist um so größer, je kleiner die 
Mittelwerte der störungsfreien Zeiten und je 
größer die Mittelwerte der Störungsdauer 
werden . In der Phase der Projektierung muß 

a) sechs in Reihe geschal- a) - M, - M1 - M3 - M~ - M5 -'---- M6 -
tete Arbeitsmittel 

b) in Reihe geschaltete b) _ M, _ Ml _ M
J 

- Puffer - M, - M5 - M
6 

_ 
Arbeitsmittel mir ein-
gefügtem Puffer 

dieser Erkenntnis Rechnung getragen wer­
den. 

-- Technologische Maßnahmen. wie Einord­
lJung von Puffern in die Maschinenkette. 
führen indirekt zur Reduzierung der Anzahl 
der Arbeitsmittel. Im Bild 3 a ist z. B. eine in 
Reihe geschaltete Maschinenkette dar­
gestellt. Tritt eine Störung an einem Arbeits­
mittel auf. stehen alle übrigen Arbeitsmittel 
still. Im Bild 3 b stehen z. B. bei einer Störung 
an dem Arbeitsmittel M I nur die Arbeits­
mittel M2 und MJ still " Die Kette M4 bis M6 
bleibt jedoch in Betrieb . da sie vom Puffer 
beschickt wird. Dieses Beispiel soll zeigen , 
daß man bereits mit sehr einfachen Über­
legungen. vor allem in der Phase der Pro­
jektierung, zur Erhöhung der Verfügbarkeit 
beitragen kann. 

4. Zusammenfassung 
Die Verfügbarkeit beeinflußt die Produktions­
kapazitäten entscheidend und muß wie andere 
Kennziffern für einen Prozeß ermittelt werden . 
Mit der gründlicheren Bearbeitung der zeit­
lichen Organisation kann die ökonomisch 
günstigste Kombination der Elemente eines 
technologischen Prozesses ermittelt werden. 

Besonders beim Parallelverlauf sind Maßnah­
men zur Minderung von Störungen des Prozeß­
ablaufs notwendig. Die Einordnung technolo- . 
giseher Puffer in die Maschinenkette stellt eine 
Möglichkeit dar. Die in der Literatur be­
schriebenen Modelle zur Berechnung der Ver­
fügbarkeit entsprechen den Anforderungen. 

Für exponentiell verteilte Zufallsvariable sollte 
das analytische Verfahren und für andere Be­
dingungen das Simulationsverfahren angewen­
det werden . Sowohl Betreiber von Anlagen als 
auch Projektanten können zur Verbesserung 
des Prozeßablaufs beitragen. Anlagenbetreiber 
sollten z. B. auf die Einhaltung der Stoffpara-

meter sowie der Pflege- und Wartungsmaßnah­
men achten . Durch die Projektanten urid 
Konstrukteure sind bei der Gestaltung tech­
nologischer Prozesse alle Grundsätze und 
Möglichkeiten zur vertretbaren Erhöhung der 
Kontinuität zu berücksichtigen. In der weiteren 
Durchdringung der stochastischen Prozesse 
sind vor allem analytische Arbeiten zum Er­
fassen der Verteil funktion sowie der Zeit- und 
Massestromschwankungen notwendig. 
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Rationalisierung eines Trockenwerks mit Unterstützung 
der Ingenieurschule für Landtechnik Nordhausen 

Or. H. Robinski, KOT, Ingenieurschule für Landtechnik Nordhausen 

1-. Einleitung 
Die wissenSChaftlich-produktive Tätigkeit der 
Studenten als Gemeinschaftsarbeit mit Fach­
lehrern und Betrieben ist wichtiger und fester 
Bestandteil des Studiums an der Ingenieur­
schule für Landtechnik Nordhausen . Diese 
Tätigkei/ ist auf die Bearbeitung von Ra­
tionalisierungsthemen der Praxis durch Beleg­
arbeiten. durch Komplexübungen im 3. Stu­
dienjahr und durch Ingenieurarbeiten aus­
gerichtet. Des weiteren hat sieh noch eine an­
.dere Form 'der Gemeinschaftsarbeit im Stu­
dienjahr 1979/IW bewährt. Für mehrere Fach­
gebiete wurden Arbeitsgruppen gegründet. die 
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Bestandteil des Ra/ionalisierungs- und Kon­
struktionsbüros der Studenten sind und 
wöchentlich einen N achmillag wissenschaft ­
lich-produktive Tätigkeit durchführen. In die­
sen Arbeitsgruppen haben sich interessierte 
Studenten auf freiwilliger Basis zusammen­
gefunden. die von Fachlehrern und Praktikern 
angeleitet werden. 
Auch auf dem Gebiet der technischen Trock­
nung wurde die vor zwei Jahren begonnene 
Gemeinschaftsarbeit mit Trocknungs- und 
Pelletierbetrieben und dem Erzeugerbeirat 
.. Technische Trocknung" des Bezirks Erfurt im 
Studienjahr 1979/80 fortgesetzt (auf die The-

menstellungen wurde bereits im Heft 5/1979. 
S. 212. dieser Zeitschrift verwiesenl. 
Grundlage der Gemeinschaftsarbeit ist eine 
Vereinbarung zwischen der Ingenieurschule fii-r 
Landtechnik Nordhausen und dem Trocken­
werk Großwechsungen vom Oktober 1978. die 
unter anderem die Bearbeitung folgender 
Themen zum Inhalt halle : 

Kons/ruktion und Einsatz einer verbesser­
ten Einlaufschurre 
Ermittlung von Möglichkeiten der Lei­
stungssteigerung der Zellenradschleuse mit 
Hauptzyklon. 

Diese beiden Themen wurden in einem Kollek-

agranechnik . W. Jg. Heft ~ . Mai 19Ktl 



liv hearheilel. das aus 4 Sludenlen. :! Belriehs­
schlossern und:! Schichlmeislern hesland. Das 
TrockenwerkGwßwechsungen haI eine polni­
sche Trocknungsanlage vom Typ M K04. 

2. Einlaufschurre für Trommel­
trockner M 804 

7./. Prot>lemuaßlellung 
Die Einlaufschurre haI die Aufgahe. das ZU 

lrocknende GUI von der Fiirdereinrichtung zum 
_ Trummeltrockner zu It:itcn. Sie hefindel sich in 
der Niihe der Brennerflamme am Ofenende im 
Ühergang I.ur TlOckenlw'mmel und wird sehr 
slark thermisch hean.~pruchl. vor allem heim 
Trocknen V\lI1 Griingul. Im Trockenwerk Groß­
wechsungen wird 7 Monale im Jahr rund um die 
Uhr. auch an Sonn- und Feiertagen. Griingut 
getr\lcknel. Von ohen fiillt das feuchle und 
kühlt: Grilngut auf den Schurrenhoden und 
gleitet in die Trommel. Von unlen schlägt ein 
starker Hitzestrom von maximal I ()()() his 
I :!OOOC dagegen. E~ lreten hohe Tem­
peraturunlerschiede·auf. was I.U Spannungen in 
der Schurre fiihrt. die wiederum Risse und 
Verformungen nach sich ziehen können. Des 
weileren verzundert der Slahl 2 H 17. Deshalb 
mußlen im Trockenwerk hisher im Jahr I> his 
K Schurren eingeselzl werden. wohei jeder 
Wechsel eine Slillslandszeil der gesamlen An­
lage von 4 his I> Slunden hzw. einen Produk­
lionsausfall von :;41 Trockengrünpellels he­
deutele. 
Das Neuererkollekliv versuchle das Problem zu 
lösen . indem am Rückenblech der Schurre von 
außen Halteschienen angebracht und Sc ha­
mottsteine eingeschoben wurden. Da dies nichl 
zum gewünschlen Erfolg führte. wurde eine 
konslruklive Veränderung der Schurre V\lrge­
schlagen. Zwei Varianten wurden erprob!. je­
doch mil einern sehr geringen Erf\llg. Als drille 
VarianIe wurde dann eine Lösung mit der ly­
pischen jalousieartig geslalteten Grundplatte 
gefunden. -' 

7.7. Technis~'he lJeschreihung uer bn/auf-
Klwrn: . 

Bei dieser drillen VarianIe wird die Grundplatte 
durch einzelne Schurrhleche ersel/:!. Diese 
Bleche können eine Schrägslellung von:; his IKO 
zur ursprünglichen Grundplallc erhalten. Zwi­
schen den Blechen entsteht durc'h diese An­
ordnung ein Ahsland von ~O.'} mm. Der Unler­
schied I.wischen den einzelnen Schurrhlechen 
besteht darin. daß sie hreiter werden. je weiler 
sie vom Wärmeslromzentrum entfernt sind. 
Damit erreicht man eine immer größere Üher­
lappung der einzelnen Schurrhleche I.ueinan­
der. Die obere Kanle der Bleche ergibl beim 
lheorelischen Verhinden mit Hilfe einer Gera­
den denselben Winkel wie bei der urspriingli­
ehen Grundplalle . Seiten- und Zwischenhlech 
behalten ihre ursprüngliche Form his auf kleine 
Maßabweichungen bei . Durch die Anordnung 
der Schurrbleche erhält die Schurre eine grii­
ßere Slabilitäl. Durch die entstandenen Zwi­
schenräume zu den einzelnen Schurrblechen 
wird ein Wärmestau verhindert. Ohne gröl.\eren 
Widerstand wird die Richlung des Wärmeslro­
mes geringfügig ahgelenkt und reilll gleichzeitig 
das zu lrocknende Gut von den Schurrhlechen 
mit. 
Die slatische Berechnung haI ergehen. daß die 
Befesligungsschrauben den Belaslungen stand­
halten. Weilerhin wurde das ursprüngliche 
Schurrenmalerial 2H 17 durch die Slahlsorte 
X J() AI Cr 24 ersetzl. Hierbei handeIl es sich 
um einen Sonderstahl mit einer Zunder- und 
Hitzebesländigkeit bis zu I 200°C. Der Sonder-
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slahl kann nur durch EleklroschweiLlcn he­
arheilet 'werden. Das M.ileri.il mußdahei auf 1'i0 
his :!()()OC vorgewärml werden. Als Zusat/.­
werksloff wird die Stahlsorte X K Cr Ni :!'i.1 ~ 
verwendel. 

7J O/.."'.hl/lli.,c·ile AII.,.,;,g.: 
(>konomischer Verlusl dun:h alte Schurre 
• .' h x I> Sc hurren .~O hl Jahr 
• Leislung von ~ Trom­

mdn hd Griingut 
• ~O h/J ahr x I.K tlh 
• Preis je t Trocken-

I.Kt/h 
'i4tiJahr 

griinpellels .~:! I.-M/t 
• ~:! 1.- M/I x :;4t/Jahr 17 ~~4.- M/Jahr 
Mehrproduklion durch neue Schurre 
• :;OI/Jahr x ~:!I.- MII Int))O.- M/Jahr 
Einsparung an Material 
• Preis der allen Schurre 

225.- M x 7 = I 57'i.- M 
• Preis der 'neuen Schurre 

240.- M x 2 = 4!W.- M 
• Differenz I \()().- M/Jahr 

. Einsparung an lehendiger Arheit 
• für den Auslausch der 

allen Schurre :! AKh 
• für den Auslausch der 

neuen Schurre I A Kh 
• Einsparung an Lohn­

k\ISlen :! Schichlen/ 
Jahr 100.- M/Jahr 

- ökonomischer Nulzeffekl17 :!:'O.- M/Jahr 

3. Zellenradschleuse 

. 3./. Prot>lemuilfStelftJn§.. 
Das Trockengul wird durch den Sog. den das 
Hauptgehläse erzeugt. von der Trnmmel his 
zum Hauplzykhln gefördert. Beim Einlrill des 
Trockengules in den Hauptzyklon fälll der 
Unlerdruck infolge der Vergrößerung· des 
Saugraumes- ah. so daß die Ahgase vom Trok­
kengul getrennt werden. Die Abgase gelangen 
nach außen. während das Trockengul nach 
unlen in den Einlauf der Zellenradschleuse 
fälll. 
Die Zellenradschleuse haI die Aufgahe. die 
Unlerdruckwne des Zyklons von der Um­
gehungslufl zu trennen und das GUI der Ham ­
mermühle /.ul.llfiihren. 
Die in dem Trnckengul unlerschiedlich enl­
hallenen SchmUl/.leile führen IU einem Ver­
schleiß an den Ahdichtungsleilen der Schleuse. 
Ist eine bestimmte Verschleißgrenze erreicht. 
dringl Jie Aullenluft in das Innere des Zykl\lns 
ein. Diese wird durch die Saugwirkung des 
Ventilators stark heschleunigt und reißt dahei 
das ahgeschicdene Trockengut aus dem kegli­
g~n Teil mit nach ohcn. wo es I.usammen mil der 
ahgeschiedenell Luft nach aul.len gedriickt wird. 
Dahei kommt es zu einem schnellen Verschleiß 
des Lüfterrades. wodurch die Saugleistung 
verringert wird. Dies fiihrt I.lIr Verringerung des 
Durchsat1.es. IU häufigem Produklionsausfall 
und I.U steigenden Reparaturkoslen. 
Die Ahdichwng erfolgt durch Ahdichtgulllmi. 
der während des Betriehs elaslisch am Zeilen­
radgehäuse anliegt. Das Ahdichlungsmaterial. 
normales Förderh'lIldgummi. erfiillt nicht die . 
geforderten Verschleillparameter. da es sich I .U 

schnell ahnulzl. Des weileren kommt es vor. 
dal3 hei nichl richliger Einstellung der Trock­
nungslemperatur das noch erhitzte Trockengul 
das Ahdichlmaterial beschädigl. Es verhärlet 
sich und liegt nicht mehr an der Gehäusewand 
an. 
Dieses Prohlem wurde im Trockenwerk GroB­
wechsungen so gelöst. daß wöchenllich der 
komplette Auslausch der Dichlungen erfolgle. 

Da.' Neuererkollektiv hefaßle sich deshalb mit 
der Lösung diesesProhlems durch Unler­
suchungen iiher die Verwendung eines ver­
schlt:ißfesten Materials. 

.1.7 .. "/echnische lJeschreihling 
Im Ergehnis der Untersuchungen wurde der 
Werkstoff .. Decelilh". der hauplsächlich im 
Bauwesen eingesetzt wird . anstdle des norma­
len Fördergllmmis vorgeschlagen. Dieses Ma­
terial weisl hessere VerschleiBparameter auf. 
wodurch die Laufzeil der Zcllenradschleuse 
wesenllich gesleigert werden kann. Decelilh-H 
(hart) und Decdilh-SZW .sind lhermoplastische 
Werkstoffe in normal h/.w. erhiiht schlagzäher 
Einslellung. Sie sind schwer brennbar. weit­
gehend korrosionsheständig und alterungs­
hesländig. leicht und sicher hearheithar und 
/.eigen gute EigenSChaften. 
Die Ahdichlslreifen aus Decelilh werden /.uersl 
auf Länge und Breite luge.,chnillen und mil 
Langlöchern 101> mm. Länge IOmm) versehen : 
Die seil lichen Ahdichlslreifen werden mit 
3 Langlöchern und die parallelen Ahdichlslrei­
fen zur Rolorwelle mit n Langlöchern angefer­
tigl. Das Ahdichtmalerial wird jeut an den 
ROlorfliigeln mit Schrauhen h x 20 hefesligl. 
Eine Zuslellung auf das Endmaß erfolgl ersl in 
eingehaulem Zusland. Nach dem Ein.,elzen des 
Rolors erfulgt der Zusammenhau des zweilei­
ligen Gehäuses. Hierhei isl hesonders darauf zu 
achlen. dal3 zwischen den heiden Gehäuseleilen 
im Innern der Schleuse keine Kanleenlslehl.da 
sonsl die Abdichlung nichl gewährleisleI ist. Es 
erfolgt die Zuslellung und Befesligung des 
Ahdichlmalerials an den Gehällsewänden. Die 
Langlöcher in den Ahdichlslreifen ermöglichen 
nach längerer Laufzeil eine weilere Zustellung 
und erhöhen somil die Leistungsfähigkeil der 
Schleuse. 

3.3. (jkonomische A tlSsifge 
Auswechseln des allen 
Ahdichtmaterials wiichenllich 

..::... Auswechseln des neuen-
A hdichtmaterials 
Stillstandszeil der 

alle h Monate 

Anlage hisher 70 hlJahr 
Slillslandsleil der 
Anlage durch Neuerung -' h/Jahr 
Mehrproduklion durch 
Neuerung I.~O llJahr 
durchschnittlicher Preis 
für Slroh-. Griin- lind 
Ganzpflanzenpellels ~30.- Mit 

- ökonomischer NuIL-
effekt 330.- Mit 
x !30t/Jahr = 42900.-M . 

4. Schlußbetrachtung 
Die Ergehnisse der Gemeinschaftsarheit wur­
den anläl3lich der XXII. MMMdes Kreises 
Nordhausen im Jahr In'} vorgestellt. So erhielt 
das Kollekliv fi"lr das Messeexponat .. Einlauf­
schurre" als Anerkennung fiir erfolgreiche 
Teilnahme an der Bewegung MMM vom Vor­
sitzenden des Rates des Kreises eine Urkunde. 
In der Bezirkszeilung .. Das Volk" wurde im 
Beitrag . .Junge Leule . Schwung lind Exponate" 
daLU kommenliert: .. Demonslrierl wurde 
ehenso das gestiegene Interesse. in iiherhetrieh­
licher Gemeinschaflsarheit Spitzenexponate 
mil hohem gesellschaftlichen Nutzen /u enl­
wickeln. Genannl sci das Exponal Einlauf­
schurre für Trommeltruc'kner M K04. das in 
enger Zusammenarbeit V\lIl Studenten der In­
genieurschule fiir Landtechnik mit den Kolle­
gen des Trockenwerks in Grol3wechsungen 
enlsland". 
Beide Lösungen werden für alle Trocknungs­
belriebe zur Anwendung empfohlen. A 2641 
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Weiterbildungslehrgänge für Leitungskader aus Trocknungs- und 
Pelletierbetrieben an der Ingenieurschule für Landtechnik 
Nordhausen 

Dr. H. Robinski. KDT /Dipl .·Landw. H. Henze. Ingenieurschule für Landtechnik Nordhausen 

An der Ingenieur.\chule fiir Landlechnik Nord· 
hausen wurde im I V. Quartal I n'} mit dem 
ersten Zyklus der Weiterhildungslehrgänge für 
Leiter und Schicht leiter von Trocknungs· und 
Pellelierhetriehen hegonnen . Bis zum 11. Quar· 
tal I '}X I sollen insgesamt I1 vierwöchige Lehr· 
gänge durchgeführt werden tin .. agrartechnik". 
Heft S/7'}. S.213 . wurde bereits darauf ver· 
wiesen - Red.). An den ersten drei durch· 
geführten Lehrgängen nahmen h 7 Kader teil. 
Der Themenplan wurde durch die Inge· 
nieurschule in Zusammenarheit mit dem F~ch · 
ausschul! Trockenfu!!erproduktio n der KDT 
und dem Erzeugerheirat .. Technische Trock· 
nung" des Bezirkes Erfurt erarbeitet und unter 
Mitwirkung von Leitern von Trocknungs· und 
Pelletierbetriehen des ersten Lehrgangs er· 
gänzt. Die nachfolgenden Informationen über 
Inhalt und Ergehnisse heziehen sich auf die 
ersten drei durchgeführten Lehrgänge. 

Inhalt der Weiterbildung 
In den vierwöchigen Lehrgängen werden drei . 
Themenkomplexe hehandelt. eine umfassende 
Arheitsgruppentätigkeit durchgeführt und Ex· 
kursionen organisiert. Die drei Themenkom· 
plexe umfassen folgende Schwerpunkte : 

Themenkomplex I: Grundfragen des Marxis· 
mu s·Leninismus und die schöpferische An· 
wen'dung in der Agrarpolitik der SED 
Die Zielstellung besteht darin. die Lehr· 
gangsteilnehmer mit politisch·ideologischem 
Fachwissen au szurüsten. damit sie noch hesser 
die an sie gestellten Aufgahen in der Praxis 
lösen können . Bei der Behandlung dieses 
Komplexes werden die Erfahrungen von den 
hisher durch die Ingenieurschule veranstalteten 
Weiterhildungslehrgängen anderer Zyklen ge· 
nutzt. Ausgehend von diesen Erfahrungen 
hahen die Referenten ihre Themen auf die 
Prohleme der Lehrgangsteilnehmer ausgerich· 
tet. Dieser Themenkomplex wird sehr anschau· 
lieh von Referenten der SED·Kreisleitung 
Nordhausen. des Forschungsinstituts für So· 
zialistische Betriebswirtschaft Böhlitz·Ehren· 
herg und der Ingenieurschule für Landtechnik 
Nordhausen gestaltet. 

Themenkomplex :!: Vertiefung der Kenntnisse 
der sozialistischen Betriehswirtschaft sowie des 
Agrar· und Wirtschaftsrechts 
Mit einem Anteil von 4() Oo am 'gesamten Zeit· 
aufwand ist dies der umfangreichste The· 
menkomplex, Ausgangspunkt sind die Aus· 
wertung des sozialistischen We!!bewerhs und 
Ergehnisse der Trockenfu!!erproduktion im 
Zeitraum In'}!XO sowie Aufgahen und Ziele der 
weiteren Intensivierung der Trockenfu!!erpro· 
duktion, Referenten der VVB Zucker· und 
Stärkeindustrie hehandeln diese Thematik. Im 
Miuelpuilkt stehen Themen, die in den Jahren 
Inx und In'} Gegenstand einer umfangreichen 
und intensiven Arheitsgruppentätigkeit der 
VVB Zucker· und Stärkeindustrie mit Trock· 
nungs· lind Pelletierhetriehen. Er zeugerheirä· 
ten und wissenschaftlichen Institutionen 
waren : 
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Musterkatalog der Qualifikationsmerkmale 
für die Beschäftigten in den kooperativen 
Einrichtungen und VEB der lechnischen 
Trocknung und Pelletierung (Forschungs· 
institut für SBW Böhlitz·Ehrenberg. Be· 
zirksstelle für betriebswirtschaftliche Bera· 
tung und Fulterwirtschaft beim Rat des 
Bezirkes Karl·Marx·Stadl) 
Vereinharungspreise bei der Trockenfu!!er· 
produktion und Gestaltung der Vertrags· 
beziehungen zwischen Pflanzenproduktion. 
Trocknungs· und Pelletierbetrieben und 
Tierproduktion (Trockenwerk WoltersdorO 

- Einführung der Kostenträgerrechnung in 
ausgewählten Betrieben der Trockenfuuer· 
produktion (Erzeugerbeirat "Technische 
Trocknung" beim Rat des Bezirkes Erfurt) 
Untersuchung der Organisation der Ernte 
und des Transports von Frisch· und Trok· 
kengut auf der Grundlage praktischer Er· 
fahrungen (Trockenwerk Grimma). 

Da es sich hier um besonders aktuelle und 
praxiswichtige Themen handelt und sich die 
Ergebnisse auf Untersuchungen in Trocknungs· 
und Pelletierbetriehen beziehen. ·sind ein hohes 
Niveau und rege Diskussionen gewährleistet. 
Weitere Referenten kommen vom Institut für 
Fu!!erproduktion Paulinenaue. von der Arbeits· 
schutzinspektion Nordhausen. vom V EB Kom· 
hinat für Lanutechnische Instandhaltung Er· 
furt. vom Staatlichen Forstwirtschaftshetrieh 
Bleicherode. vom Juristischen Dienst der Land· 
wirlschaft des Kreises Nordhausen und von der 
I ngenieurschule für Landtechnik Nordhau· 
sen. 

Themenkomplex 3: Technisch·technologische 
Grundfragen 
In diesem Komplex werden Fragen der Kapa· 
zitätssteigerung und Qualitätsverbesserung der 
Trockenfuuerproduktion durch Rationalisie· 
rung und Rekonstruktion der Anlagen hehandelt 
und neue technische Ausrüstungen und Vor· 
zugslösungen für die Lagerung von Trocken· 
fuuermiueln vorgestellt. Hier werden vor allem 
das Zusammenwirken lIer .Trocknungs· und 
Pelletierbetriehe mit den Erzeugerbeiräten . den 
V EB L TA und staatlichen und wissenschaft· 
lichen Institutionen hei der Lösung perspekti · 
vischer Fragen hehandelt. Weitere Beiträge 
he fassen sich mit dem Einsatz von Feinstein· 
kohle in landwirtschaftlichen Trocknungsanla· 
gen . mit dem Maschinenkomplex für die Fut· 
terstrohernte einschließlich neuer Lösungen zur 
qualitätsgerechten Strohlagerung und Quali· 
tätsüherwachung sowie mit der optimalen Be· 
triehsführung landwirtschaftlicher Trocknungs· 
und Pelletieranlagen unter Berücksichtigung 
der BMSR·Technik zur Gewährleistung einer 
effektiven Trocknung und Pelletierung, 
Di~se Themen werden von Referenten folgen· 
der Betriebe und Einrichtungen behandelt : 
Wissenschaftlich·technisches Zentrum für 
Tl'OckenfuHerproduktion Gaterslehen . Erzeu· 
gerheirat .. Technische Trocknung" des Rates 
des Bezirkes Erfurt. V EB L T A Mihl a . Institut 
für Fu!!erproduktion Paulinenau~, V EB 
Energiekombinat Halle. Forschungszentrum 

für Mechanisierung der Landwirtschaft 
Schlieben! Bornim. Martin·Luther·U niversität 
Halle- Wi!!enherg und Ingenieurschule für 
Landtechnik Nordhausen. 

Arbeitsgruppentätigkeit: 
In vergangenen Weiterhildungszyklen haben 
sich die Be.arbeitung von Themen aus betrieb· 
licher Sicht in kleinen Kollektiven der Lehr· 
gangsteilnehmer und der Erfahrungsau stausch 
darüber mit dem gesamten Lehrgangskollektiv 
bewährt. Auch in diesem Lehrgang wird der 
Erfahrungsaustausch zu folgenden The· 
menkomplexen . die von den Teilnehmern prä· 
zisiert und ergänzt werden können. geführt: 

Organisation der vorbeugenden I nstand· 
haltung und Instandsetzung unter besonde· 
rer Berücksichtigung einer hohen Aus· 
lastung de s gesellschaftlichen Arbeitsver· 
mögens 
Gestaltung der Vertragsheziehungen zwi· 
sehen PfI'1I1zenproduktion . Trocknungs· 
und Pelletierhetriehen und Tierproduk· 
tion 
Organisa;ion des Transports von Frisch· und 
Trocken),:ut und Lagerung von Trocken· 
gut 

- Einhaltung der geseLdichcn Bestimmungen 
des Gesundheits·, Arbeits· und Brand· 
schutzes in Trocknungs· und Pelletierhe· 
triehen und Maßnahmen der Zivilverteidi· 
gung 
Erfahrungen üher Möglichkeiten zur Mini· 
mierung des Lärms und der Luftverunrei· 
nigung in Trocknungs· und Pelletierhetrie· 
hen 
Lösungswege zur Energieeinsparung in den 
unterschiedlichen Anlagen der Trocken· 
fuHerproduktion und Pelletierung 
Tätigkeit der Kooperationsräte zur Ver· 
besserung der Qualität der Trockenfutter· 
miHel und Strohpellets. 

Aus der Sicht einiger Betriebe wurden diese 
Themen noch wie folgt präzisiert und ergänzt . 
so z. B.: 

technisch·technologische .Änderung des 
Trockengutweges 
Erfahrungen und Probleme beim Einsatz 
von Feinsteinkohle 
Organisation der Strohernte und des Stroh· 
transport s als Grundlage für die Senkung des 
Herstellungspreises von Strohpellets. 

Diese Themen wurden in Arbeitsgruppen er· 
folgreich bearbeitet und verteidigt. Auch hier 
bestätigte sich die Effektivität eines solchen 
Erfahrungsaustausches. In der Erarbeitungs· 
phase entwickelte sich innerhalb der Bearbei· 
tungskollektive und anläßlich der Verteidigung 
vor dem gesamten Kollektiv eine rege Dis· 
kussion. wobei Lehrgangsteilnehmer und Refe· 
renten gleichermaßen profitierten. 
Exkursionen erfolgen in die GedenkstäHe 
" Dora" bei Nordhausen und in das Trocken· 
werk Gatersleben . Kreis Aschersleben, Im 
Trockenwerk Gatersleben stehen neben einem 
allgemeinen Erfahrungsaustausch die Probleme 

agrarlechnik . .10. Jg. Reft -' . Mai I'IXO 



Kurz informiert 

Sektionsgründung an der 
Berliner Ingenieurhochschule 
Entsprechend einer Festlegung des Ministers 
für Hoch- und Fachschulwesen be,stehen an der 
Ingenieurhochschule Berlin-Wartenberg mit 
Wirkung vom 2. April 1980 die drei Sektionen 
- Mechanisierung der Pflanzenproduktion 
- Mechanisierung der Tierproduktion 
- Technologie der)nstandset~ung. 
Die Gründungsurkunden wurden vor dem Wis­
senschaftlichen Rat der Hochschule am 
24. März 1980 durch den Abteilungsleiter für 
Landwirtschaftswissenschaften im M iniste­
rium für Hoch- und Fachschulwesen, Dozent 
Dr. Zettl, feierlich übergeben. 
Durch die Sektionsbildung wird eine Wissen­
schaftsstruktur erreicht, die dem Stand der 
gesellschaftlichen Arbeitsteilung in der land-

der Steuer- und Regelungstechnik Im Mittel­
punkt. 

Ergebnisse und Schlußfolgerungen 
Die Ergebnisse der ersten drei Lehrgänge zei­
gen. wie notwendig die Weiterbildung für Lei­
tungskader aus Trocknungs- und PeIletierbe­
trieben ist. Durch diese Lehrgänge wird eine seit 
langem durch die VVB Zucker- und Stärke­
industrie und die Trocknungs- und Pel­
letierbetriebe geforderte Maßnahme realisiert. 
Die Teilnehmer schätzten ein. daß diese Lehr­
gänge für sie sehr nützlich waren und eine 
wichtige Grundlage für ihre weitere Tätigkeit 
sind. Hervorgehoben wurden die perspekti­
vischen Orientierungen. die gegeben werden. 
Die technisch-organisatorischen Möglichkeiten 
der Ingenieurschule fiir Landtechnik Nord­
hausen gestatten eine noch höhere Teilneh­
merzahl je Lehrgang. Eine stärkere Nutzung 
dieser Weiterbildung entspricht den Interessen 
der Trocknungs- und Pelletierbetriebe und tr~t 
z·ur weiteren Intensivierung der landwirtschaft­
lichen Produktion bei. A 26H2 
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Überreichung der Grün­
dungsurkunde der Sek­
tion Mechanisierung der 
pflanzenproduktion an 
den Sektionsdirektor 
Prof. Dr.-lng. Leuschner 
(links) 

I Foto: W. Harre) 

wirtschaftlichen und land technischen Praxis 
entspricht und eine Kooperation mit Partnern 
aus Wissenschaft und Praxis erleichtert. 
Die Sektionsgründung steht in Übereinstim­
mung mit dem Beschluß des Politbüros des ZK 
der SED vom 18. März 1980 zu den Aufgaben 
der Universitäten und Hochschulen in der ent­
wickelten sozialistischen Gesellschaft- Sie bi I: 
det, einen Beitrag zur Vorbereitung der V. Hoch­
schulkonferenz der DDR. vor allem hinsichtlich 
der weiteren Erhöhung der wissenschaftlichen 
Leistung aller Hochschulangehörigen zur Ent­
wicklung des Intensivierungsfaktors .. kom­
plexe Mechanisierung". Von den Wissenschaft­
ler- und Studentenkollektiven der Hochschule 
wurden dazu vielfältige Initiativen und Vor­
schläge eingebracht. die den Bildungs- und 
Erziehungsprozeß sowie die Forschungsarbeit 
in den neuen Sektionen im noch stärkeren Maß 
auf die Schwerpunktaufgaben zur Beschleuni­
gung des wissenschaftlich-technischen Fort­
schritts in der Landwirtschaft orientieren und 
eine hohe Effektivität der wissenschaftlichen 
Arbeit garantieren. 
Den neuen Sektionsdirektoren 
Prof. Dr.-Ing. Leuschner. Sektion Mechanisie­
rung der Pflanzenproduktion. 
Prof. Dr. sc. techno Rössel. Sektion Mechanisie­
rung der Tierproduktion. 
Prof. Dr. Richter. Sektion Technologie der In­
standsetzung, 
sowie ihren Kollektiven wünschen wir für ihre 
verantwortungsvolle Tätigkeit auf dem Gebiet 
der Mechanisierung der Landwirtschaft- und bei 
der Erziehung und Ausbildung der Studenten 
viel Erfolg. 
AK 2706 Dr. H. Gußer 

+ 

Konstrukteurtagung 
Die Wissenschaftliche Sektion Land- und 
Nahrungsgütermaschinenbau im Fachverband 
Land-. Forst- und Nahrungsgütertechnik der 
KDT veranstaltet am 24. Juni 1980 in der 
Leipzig-Information am Sachsenplatz eine 
Konstrukteurtagung zu m Thema .. Bedeutung. 
Stand und Entwicklung der Standardisierung in 
der Landtechnik" . 

Nähere Anfragen sind zu richten an: 
Fachverband L;md-. Forst- und Nahrungs­
gütertechnik der KDT. 1086 Berlin. Clara­
Zetkin-Straße 115-117. Postfach 1315. 
Te1.2202531. Telex 0114841. 

+ 

Traktoren im Examen 
Ein neuer Traktor aus Minsk mit der Typen­
bezeichnung MTS-142 hat jetzt auf den Feldern 
und Teststrecken des Odessaer Forschungs­
instituts für Automobil- und Traktorenbau seine 
Prüfung bestanden. Der 110-kW-Traktor ver' 
körpert die bei den bestimmenden Tendenzen im 
sowjetischen Traktorenbau: hohe Leistung und 
gute Arbeitsbedingungen für die ~echanisato­
ren. Er kann nun vom Minsker Traktorenwerk 
in Serie produziert werden. 
Auf den Versuchsfeldern des Odessaer Instituts 
müssen alle sowjetischen Traktoren die 
.. Reifeprüfung" ablegen. bevor sie in Serie 
produziert werden. Sie werden nicht nur unter 
den extremen Verhältnissen der Chadshibejew­
Laguna, sondern auch in normaler Feldarbeit 
gründlich getestet. 
Gegenwärtig erproben die Odessaer Wissen­
schaftler und Ingenieure den T-150 KM. einen 
modernisierten Radtraktor aus Charkow, 
desssen Produktivität beim Pflügen etwa um 
30 % über der seines Vorgängers liegt. Auch der 
neue Wolgograder Kettentraktor DT-75 C. der 
mit 125 kW eine doppelt so hohe Leistung wie 
sein Vorgängertyp hat. wird z. Z. geprüft. 

(ADN) 
+ 

Bitumen für Fußbodenbelag in Viehställen 
Eine neue Bitumenemulsion mit der Bezeich­
nung Varimuls. mit der Fußböden in Tierställen 
sowie in feuchten Räumen ausgelegt werden 
können. wird im Hydrierwerk Zeitz. Be­
triebsteil Paraffinwerk Webau. hergestellt. Die 
in der Zeitschrift .. Chemische Technik" vor­
gestellte Emulsion besteht aus mitteihartem 
Bitumen und einem Tonemulgator mit Zusätzen 
von Kunstharzen. Sie zeichnet sich durch gute 
wasserabweisende Eigenschaften aus, ist was­
sero. schall- und wärmedämmend sowie bestän­
dig gegenüber Chemikalien, Alterung und 
Witterungseinflüssen. Dieses derzeit einzige 
Produkt in den RGW-Ländern kann direkt auf 
der Baustelle mit Zement 'und Sand zu einer 
mörtel artigen Masse vermischt und dort ver­
arbeitet werden. Nach 24 Stunden ist die Masse 
bereits begehbar. Die ausgehärtete Mischung 
hat gußasphaltähnliche Eigenschaften hinsicht­
lich Elastizität. Härte und Dichte. 
Nach Angaben der Zeitschrift wurden in der 
Vergangenheit außer Gußasphalt' auch Kunst­
stoffbeläge für Stall fußböden verwendet. Die 
Kosten waren für beide Varianten beträchtlich 
höher als mit Varimuls. Außerdem konnte 
Gußasphalt nur in heißer Form urid durch 
Spezialbetriebe eingebaut werden. 

(ADN) 
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Jahresarbeit~tagung 1979 de,s Fachausschusses Kartoffelwirtschaft 

Vom 3. bis 5. Dezember 1979 veranstaltete der 
KDT-Fachausschuß Kartoffelwirtschaft in 
Rostock seine traditionelle Jahresarbeitstagung. 
Sie begann mit der Besichtigung von verschie­
denen pflanz- und Speise kartoffel-AL V­
Anlagen in der Umgebung Rostocks. 
Die Leiter der Anlagen erläuterten den Ta­
gungsteilnehmern die jeweiligen Produktions­
bedingungen und die bisherigen Rationalisie­
rungs- und Bewirtschaftungsergebnisse. In 
Güstrow begründete Dipl.-Landw. Karsten die 
Erweiterung der 12-kt-Behälterlageranlage mit 
Querlüftung (VVB-Projekt) um eine 15-kt-An­
lage mit Wurflüftung. In Kröpelin betonte 
Dipl.-Landw. Hanke die Bestrebung, nach dem 
Prinzip der freien Auftriebslüftung zu arbeiten, 
stellte aber die Bedeutung der eingebauten 
Lüfter als Sicherungsfaktor bei ungeeigneten 
natürlichen Lüftungsbedingungen heraus. 
Reges Interesse fanden hier und auch an­
schließend in Bad Doberan die quer anneh­
menden Annahmeförderer K 202 mit der we­
sentlich verringerten Fallstufe zwischen An­
hänger und Annahmeförderer. In Bad Doberan 
wurde der Abscheiderost für übergroße Steine 
besonders beachtet. 

Das im Juni I<nY in Bad Doberan in Betrieb 
genommene mobile Kühlaggregat wurde hin­
sichtlich seiner Funktions- und Einsatzweise 
von Agr.-lng. Dugge erläutert. Durch das Ver­
meiden von hohen Stapel temperaturen (iiber 
lDeC) auch bei Hitzeperioden im Mai und Juni 
wird eine verlustarme Lagerung der Spei­
sekartoffeln bei erhöhter Qualität der Markt­
ware gewährleistet. 
Die eigentliche Vortragstagung wurde. wie 
schon in den vergangenen Jahren. vom Direktor 
des Instituts für Kartoffelforschung Groß Lüse­
witz, Prof. Dr. sc. agr. Ulrich, mit Einschätzun­
gen und Schlußfolgerungen aus der Kartoffel­
produktion des Jahres 1979 eingeleitet. Die 
Notwendigkeit der Reifegruppe 1 V mit ihrem 
größeren Ertragspotential, die z. T. zu starke 
Konzentration auf die Erfolgssorte ,.Adretta", 
die Probleme der hohen Beimengungsanteile bei 
der Ernte und die Schwerpunkte der Erhal­
tungszüchtung standen im Mittelpunkt seiner 
Ausführungen. 
Die Zweckmäßigkeit einer durchgehenden 
Qualitätssicherung von der Bodenbearbeitung 
über die pflanzgutversorgung, Bestellung, 
pflege, Ernte und Lagerung sowohl in der 
pflanzkartoffel- wie auch in der Speisekartof­
felproduktion wurden von Dipl.-Landw. Wade­
witz aus der LPG (P) Dersekow dargelegt. Auf 

. die Bedeutung der Feldbesichtigung mit den 
Partnern und die Verbindung der Qualitäts­
sicherung mit dem Entlohnungs- und Prä­
miensystem für alle an der Kartoffelproduktion 
'in der Arbeitsdurchführung bzw. als Leiter 
beteiligten Kollegen wurde besonders hin­
gewiesen. 
Zum Schälen und zur Bereitstellung von ge­
schälten Speisekartoffeln teilte Dipl.­
Landw. Köckritz aus dem VEB Ingenieurbüro 
für Lagerwirtschaft Groß Lüsewitz mit, daß 62 
der 94 Speisekartoffel-A LV-Anlagen mit Schäl­
anlagen ausgerüstet sind und in der DDR noch 
40 weitere Schälanlagen ohne eigene größere 
Lagerkapazilät arbeiten. Der Speisekartoffel­
einsatz zum Schälen hat sich in den letzten 
4 Jahren fast verdoppelt und im Jahr 1978 
433000 t erreicht. Die speziellen Produktions­
und Absatzbedingungen für geschälte Kartof­
feln wurden am Beispiel der AL V -Anlagen 

LU 

Wöpkendorf und Weidensdorf eindrucksvoll 
dargestellt. 
Zu den Fragen der Ökonomie von ALV-An­
lagen für Speisekartoffeln sprach Dipl.-Agr.­
Ing.-Ök. Rieger von der Hochschule für Land­
und Nahrungsgüterwirtschaft Bernburg. Die 
Möglichkeiten zur Steigerung der Versorgungs­
leistungen wurden am unterschiedlichen Anteil 
versorgungswirksamer Speisekartoffeln zum 
Brullodurchsatz und zur Lagerkapazität ver­
gleichend ausgewiesen. Die Notwendigkeit und 
die Möglichkeiten der Kostensenkungen wur­
den untersucht und als ein Weg die engere 
Zusammenarbeit der AL V -Anlagen in den 
Bezirken unter Leitung der Kooperationsver­
bände .. Speisekartoffeln" herausgestellt. 
Über Erfahrungen und Erkenntnisse aus der 
Inbetriebnahme der AL V -Anlage für pflanz­
kartoffeln in Krukow der KAP Daberkow be­
richiete Obering. Sielaff aus dem Ingenieurbüro 
der VVB Saat- und pflanzgut. Die klare Raum­
gliederung in Annahme-. Aufbereitungs- und 
Lagerbereich sowie die reinen Baukosten mit 
175 M/t Lagerkapazität für den Lagerteil mit 
Belüftungseinheiten für jeweils 2000 t. die un­
tereinander durch Planenschichtstoff ab­
getrennt sind. wurde hervurgehoben. Der Ein­
satz des Behälters T 922 und von :2 Funktions­
mustern für das Abtrennen übergroßer Steine 
wurde kurz eingeschätzt. 
Über die Wurflüftung als neues Belüftungs­
syslem für die Behälterlagerung. das auch in 
dem zuvor beschriebenen Angebotsprojekt zur 
Anwendung kommt. berichtete Dr. Hegner von 
der AußensteIle Weimar des Forschungszen­
trums für Mechanisierung der Landwirtschaft 
Schlieben/Bornim. Bei stark reduziertem Mate­
rial- und Kostenaufwand für die lüftungstech­
nischen Einrichtungen wird durch die obere 
Luftzufuhr und Absaugung eine walzenförmige 
Luftförderung und damit eine relativ gleich­
mäßige Luftbewegung zwischen den Behältern 
erreicht. Dadurch wird das Lagerklima bei 
verringerten Betriebskosten günstiger als bei 
der bislang angewendeten Querlüftung beein­
flußt. . 
Über die-Erkenntnisse aus de m Lüftungsbetrieb 
in der am Tage zuvor besichtigten AL V -Anlage 
Kröpelin berichtete Prof. Gall aus dem Institut 
für Kartoffelforschung Groß Lüsewitz. Die 
freie Konvektionslüftung in dieser Lagerhalle 
wird zur Abtrocknung, Wundheilung und Ab­
kühlung bei geeigneten Außenluftzuständen 
durch das Öffnen der Tore unterstützt. Die 
installierten Sauglüfter in den Außenwänden 
und die Mischlüfter an der Decke wurden in 
beiden Betriebsjahren mit rd. 100 bzw. 200 Be­
triebsstunden relativ wenig benötigt, werden 
aber als sichernder Faktor gegenüber un­
geeigneten Außenluftzuständen begründet und 
für die guten Lagerungsergebnisse positiv be­
urteilt. 
Zur Weiterentwicklung der Großmieten und 
Großmietenanlagen berichtete Dr. Köppen aus 
dem Institut für Kartoffelforschung Groß Lüse­
witz, daß durch den Übergang von der ein- zur 
zweikanaligen Großmiete der Stroh-, Folien­
und Platzbedarf um mehr als ein Viertel redu­
ziert wird und die BelüftungsmögJichkeiten 
durch den wahlweisen Frisch-, Misch- und 
Umluftbetrieb vor allem bei Temperaturen 
unter oec wesentlich verbessert sind. 
Dr. Steinbeiß vom I nstitut für Vorratshaltung 
der Martin-Luther-Universität Halle- Wiuen­
berg referierte über die temporäre Keimhem~ 
mung zur Sicherung der pflanzgutüberlagerung. 

Die neuerliche Behandlung dieses Fragenkom­
plexes ist durch die wesentlich veränderten 
Anwendungsbedingungen in spezialisierten 
Großanlagen zur pflanzgutüberwinterung in 
Verbindung mit der gezielten Direktausliefe­
rung von den ALV-Anlagen zu den Pflanz­
maschinen zu sehen. Der sparsame MilIelein­
satz und die einfache Applikation höherer Al­
kohole, gegebenenfalls in fumigantähnlicher 
Weise. sind erfolgversprechend. 
Das Sortenangebut und die Organisation der 
pflanzgutversorgung für 1980 und in den Fol­
gejahren wurde von Dipl.-Landw. Geißler als 
Vertreter der VVB Saat- und pflanzgut Qued­
linburg unter Herausstellllng der Neuzulassun­
gen .. Auralia" (N) in der Reifegruppe 11 und 
.. Karpina" in der Reifegruppe 111 bis IV ein­
gehend erläutert. Die Umstellung des Trans­
ports hoher Anbaustufen von Bahn auf LKW 
und die Förderung der pflanzguteigenerzeu­
gung für den Nachbau in Speisekartoffel­
produktionsgebieten wurden positiv einge­
schätzt. 
Der Rationalisierungskatalog für AL V -An­
lagen. Ausgabe 1979. wurde von Dr. pötke'. VEB 
Ingenieurbüro für Lagerwirtschaft Groß Lüse­
witz. mit den Rationalisierungslösungen in den 
Bereichen Annehmen. Lagern, Aufbereiten. 
Verarbeiten. Vermarkten. Ver-und Entsorgung 
schwerpunktmäßig vorgestellt. 
Vier Dissertationen zu speziellen Fragen der 
Kartoffelproduktion wurden von den Autoren 
bzw. ihren Vertretern vorgestellt. Sie sind nach­
stehend genannt und können über öffentliche 
Bibliotheken zur Einsichtnahme ausgeliehen 
werden. 
Herold. B.: 
.. Untersuchung der mechanischen Beanspru­
chung landwirtschaftlicher Produkte in Me­
chanisierungsmilleln" (Akademie der Land­
wirtschaftswissenschaften der DDR. 1979) 
Billner. K.: 
.. Entwicklung des Verfahrens der Erntegutein­
lagerung in Behältern zur Sicherung guter La­
gerergebnisse bei der industriemäßigen pflanz­
kartoffelproduktion" (Akademie der' Land­
wirtschaftswissenschaften der DDR. 1979) 
Schäfer. E.: Müller. F.: 
"Vorschläge zur Entwicklung der Koopera­
tionsbeziehungen in der Erzeugnislinie Kartof­
feln und Schlußfolgerungen für die staatliche 
Leitung und Planung am Beispiel des Bezirkes 
Erfurt" (Hochschule für Land- und Nahrungs­
güterwirtschaft Bernburg. 1979) 
Truckenbrodt, M.: 
.. Untersuchungen über wesentliche' Material­
kennwerte der Kartoffelknolle - ihre Bezie­
hungen zu den Knollenbeschädigungen und 
deren Variabilität durch Umweltbedingungen" 
(Akademie der Landwirtschaftswissenschaften 
der DDR, 1979). 
Zur Arbeit des Fachausschusses Kartoffel­
wirtschaft erstallete Koll. Leberecht einen Si­
tuationsbericht und Empfehlungen von der 
Ideenkonferenz am 18. April 1979 in Reichen­
bach/OL. Über die weiteren Veranstaltungen 
des Fachausschusses. von denen Tagungs­
berichte in der .. agrartechnik" veröffentlicht 
wurden, und über die Tätigkeit der Arbeits­
ausschüsse Speisekartoffeln. Pflanzkartoffeln. 
Mechanisierung und Bauliche Anlagen infor­
mierte Dr. pötke. 
Für 1980 sind eine Vortragstagüng zu TUL­
Prozessen bei der Ernte und Überwinterung,von 
Kartoffeln am 29. Mai in Potsdam. eine Besich­
tigungsfahrt zu AL V-Anlagen und Mes-
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sebesuch in Poznan (VR Polen) im Juni und ein 
Erfahrungsaustausch "Rationalisierung und 
Rationalisierungsmittelbau für die Kartoffel­
wirtschaft" im Bezirk Karl-Marx-Stadt im 
August geplant. Die Jahresarbeitstagung im 
Dezember 1980 in Rostock wird sich mit der 
Kartoffelproduktion des Jahres. mit den Per­
spektiven der Kartoffelwirtschaft im Zeitraum 

1981-1985 sowie mit speziellen Berichten. 
Auswertungen und Dissertationen zur Kartof­
felproduktion befassen. 

Die lebhafte Diskussion der rd. 130 Tagung's­
teilnehmer. vor allem zu Fragen der Sorten wahl. 
Sortenkrlnzentration. des hohen Beimengungs­
anteils u;]d der Qualitä tssicherung in der Agru-

technik. Ernte und Aufbereitung. der Grund­
fondsauslastung und der Ökonomie sowie de( 
Lüftung in . ALV-Anlagen und Groß mieten. 
bestätigte. daß die Themenauswahl den aktuel­
len Problemen der KartoHelproduktion und der 
LagerwirtschaFt entsprach . 

AK 2M7 Dr. E. "ütke. KOT 

Intensivierung und Rationalisierung der Trockenfutterproduktion 

Der Fachverband Land". Forst- und Nahrungs­
gütertechnik der KOT mit seinem Fachaus­
schuß Trockenfutterproduktion im KOT-Aktiv 
der VVB Zucker- und Stärkeindustrie ver­
anstaltete am 19. März 1980 in Leipzig einen 
zentralen Erfahrungsaustausch zur Intensivie­
rung und Rationalisierung der Trockenfutter­
produktion. 
Mit Inbetriebnahme der ersten Trocknungs­
betriebe vor 20Jahren und der ersten Pel­
letierbetriebe vor sieben Jahren wurden von 
Jahr zu Jahr die Leistungen auf dem Gebiet der 
Trockenfutterproduktion progressiv gesteigert. 
Gegenwärtig bestehen in der DDR 228 Trock­
nungsbetriebe und 131 "'elletieranlagen als ko­
operative Einrichtungen. Diese Betriebe haben 
im Jahr 1979 eine Produktion von 2 360 kt 
Trockenfutter erzielt. was eine Steigerung ge­
genüber 1970 von 370 % bedeutet. N ach wie vor 
sind rd . 20 % des Bedarfs an Futterfür die Tier­
produktion durch Trockenfutter abzudecken. 
was die volkswirtschaFtliche Bedeutung der 
Trocknungs- und Pelletierbetriebe unter-

I streicht. 
I Im Mittelpunkt der Tagung standen Fragen der 

Senkung des Energieverbrauchs und der Ver­
besserung der Qualität des Trockenfutters, 
gemessen am Bedarf der Tierproduktion. Hier­
über fand ein breiter Erfahrungsaustausch mit 
Praktikern und Wissenschaftlern statt. 
Vom Vertreter des Ministeriums für Land-, 
Forst- und NahrungsgüterwirtschaFt. Gen. 
Lange, wurden aktuelle strategische und per­
spektivische Aufgaben erläutert, die unter ver­
änderten volkswirtschaftlichen Reproduktions­
bedingungen zu lösen sind und die dazu zwin­
gen. im Zweig der Trockenfutterproduktion 
umzudenken. Dies ergibt sich hauptsächlich aus 
der Energiesituation infolge weiterer Preis­
anstiege auf dem Weltmarkt. Daraus resultiert 
die Notwendigkeit. entsprechend den Vegeta­
tionsbedingungen und der Energiebereitstellung 
den Produktionsprozeß zu planen und zu or­
ganisieren. Gleichzeitig ist mit weniger Energie 
noch besseres Futter zu produzieren, wobei 
stärker als bisher den Bedarfswünschen der 
Tierproduktion entsprochen werden muß. 

Orientiert wurde in diesem Zusammenhang auf 
die erhöhten Anforderungen an die Leitungs­
tätigkeit. Die Bevollmächtigten-Versammlung 
als höchstes Organ einer kooperativen Ein­
richtung hat verstärkt Einfluß auf die Förderung 
einer echten Gemeinschaftsarbeit zwischen 
Trocknungs- und Pelletierbetrieben und den 
LPG (Pl und LPG (Tl zu nehmen. Im Koopera­
tionsrat sind zwischen den Partnern rechtzeitig 
Abstimmungen vorzunehmen. Im einzelnen 
wurde unter dem Gesichtspunkt des energie­
wirtschaftlichen und qualitätsgerechten Den­
kens orientiert auf 

Produktion von Trockengrünfutter mit 
mindestens 520 EFr/kg TS 
Produktion von Maisganzpflanzenpellets 
Futtergetreidetrocknung 

- Produktion von Stroh-Konzentrat-Ge-
mischen 

- begrenzte Trocknung von Zuckerrüben. 

Abgelehnt werden muß heute die Trocknung 
. von Stroh . Getreideganzpflanzen und Kartof­

feln. Unterstrichen wurde weiterhin die Bedeu­
tung der Strohkompaktierung. Dabei wurde her­
ausgearbeitet. daß Stroh nach wie vor eine 
wichtige Futterreserve ist und deshalb hoch­
qualitatives Stroh ohne Trocknung verarbeitet 
werden muß. Ebenfalls macht sich die ver­
stärkte Anwendung des Aufschlußverfahrens 
mit Natronlauge erforderlich. da u. a . auch hier­
durch der Energiekonzentrationsgehalt der 
Strohpellets erhöht werden kann. 
Prof. Dr. Weißbach. Forschungszentrum für 
Tierproduktion Dummerstorf-Rostock. machte 
Ausführungen über die bedarfsgerechte Pro­
duktion von Trockengrünfutter und Stroh­
Konzentrat-Gemischen als Beitrag zur Senkung 
des Konzentratfutteraufwands und Einsparung 
von Hauptfutteranbaufläche. Im Mittelpunkt 
der Betrachtungen standen die Qualitätsforde~ 
rungen an das Trockenfutter. die als Standard 
herausgegeben werden. Es wurden Möglich­
keiten gezeigt. wie der Futterwert erhöht und 
der Energieaufwand gesenkt werden können. 
Die Vorteile des AllfschlußeHekts mit Natron­
lauge wurden dargestellt und Anregungen zur 

Verbesserung technologischer Abläufe in 
Trocknungs- und Pelletierbetrieben gegeben . 
Prof. Dr. sc . Berg. Institut für Futterproduktion 
Paulinenaue. informierte über grundsätzliche 
energie wirtschaftliche Anforderungen an die 
Trockenfutterproduktion und daraus abgelei­
tete Schlußfolgerungen. Auch in diesem Beitrag 
wurden Möglichkeiten dargelegt . durch tech­
nische und technologische Veränderungen der 
Anlagen in den Trocknungs- und PeIletierbe­
trieben Energie zu sparen . Herausgestellt 
wurde. daß konsequent das Vorwelkverfahren 
bei Grünfutter anzuwenden ist. Hingewiesen 
wurde, daß durch ein verbessertes Ma­
schinensystem für die Bergung von zu trock­
nendem Gut weitere Reserven ersc hlossen 
werden können. 
Erfahrungen bei der Erhöhung der Qualität und 
Effektivität der Trockenfutterproduktion. vor 
allem bei der Gestaltung der ökonomischen 
Beziehungen zwischen den Kooperationspart­
nern, wurden durch den Rat des Bezirkes Karl­
Marx-Stadt. Abt. Land- und Nahrungsgüter­
wirtschaft. ausgewertet. 
Vertreter der Praxis berichteten über Erfah­
rungen bei der bedarfsgerechten Produktion 
von Trockengrünfutter und Konzentratge­
mischen . die Verbesserung des Verhältnisses 
von Aufwand und Ergebnis. vor allem bei der 
wirtschaftlichen Energieanwendung. und die 
Gestaltung der Futterproduktion für die tech­
nische Trocknung zur Sicherung einer hohen 
Futterqualität und Erhöhung der Effektivität. 
Diese Beiträge kamen von solchen Schritt­
macherbetrieben. wie dem Trocknungs- und 
Pelletierbetrieb Sei belang. der LPG-GE Trok­
kenwerk Großröhrsdorf und der ZB E Trocken­
werk Großhartmannsdorf. 

Insgesamt kann eingeschätzt werden. daß der 
Erfahrungsaustausch ein hohes Niveau hatte 
und die Ergebnisse einen wertvollen Beitrag zur 
Realisierung der neuen Anforderungen an die 
Trocknungs- und Pelletierbetrieoe darstellen. 

AK 2705 Dr. H. Robinski. KOT 

Einige Hinweise zum neuen GAB-Standard für das Schweißen und Schneiden 

Schweißarbeiten sind in allen VolkswirtschaFts'­
zweigen unentbehrlich geworden. Schweiß­
verbindungen werden stark beansprucht und 
müssen daher sehr sorgfältig ausgeführt wer­
den. Da bei Schweiß- und Schneidarbeiten auch 
erhebliche Gefährdungen und Erschwernisse 
auftreten können. müssen die Forderungen des 
Gesundheits-. Arbeits- und Brandschutzes 
sowie des Havarie- und Katastrophenschutzes 
unbedingt eingehalten werden. An dieser Stelle 
seien nur die hohen Brand- und Explosions­
gefährdung. die Gefährdungen durch toxische 
Gase. Dämpfe und Rauche und die Gefähr-
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dungen aus dem Umgang mit Schweillstrom­
quellen und dem Lichtbogen genannt. 
Seit dem I. Januar 1980 ist für den Gesundheits-. 
Arbeits- und Brandschutz beim Schweißen. 
Schneiden und bei ähnlichen thermischen Ver­
fahren der Standard TGL 30270 verbindlich. Er 
besteht aus drei Blättern. Dieser neue GAB­
Standard löst die ABA0615/1 vom 15. April 
1%7 (GBI. TeillI . Nr. 35. Seite 2 13). den § 44 der 
ASAO 193/2 vom 28. Februar 1963 (GB\. Son­
derdruck Nr.482) und die ASAO 873 vom 
I. August 1956 (GBI. Sonderdruck Nr. 176) ab. 
Im Blatt 01 des Standards -TGL 30270 ist ge-

genüber der ABA0615/1 eine Reihe neuer 
Begriffe festgelegt. wie .. Schweißgefährdungs­
zone" . .. Schweißfachkraft" ... hohe und erhöhte 
elektrische Gefährdung". Große Bedeutung 
kommt bei den Schweiß- und Schneidarbeiten 
der exakten Festlegung der Schweißgefähr­
dungszon~ . zu. Es ist der Bereich in ' Arbeits­
stätten und Betriebsanlagen. in dem Brand­
gefährdungen durch Schweiß- und Schneid­
arbeiten bestehen. Die Größe der Schweiß­
gefährdungszone ist abhängig von der Art der 
Schweiß- und Schneidarbeiten und von den 
örtlichen Verhältnissen. 
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Im Blatt 02 sind sicherheitstechnische Forde­
rungen an . Schweißarbeitsstätten sowie ver­
fahrensbezogene Forderungen. unterteilt nach 
Autogenschweißverfahren und Lichtbogen­
schweißverfahren . aufgeführt. 
Arbeitsstätten für Schweiß- und Schneidarbei­
ten müssen beim Vorhandensein einer freien 
Lüftung eine Höhe von mindestens 3.5 m lind 
einen Luftraum von 2(J m~ je Arbeitsplatz 
haben. In Arbeitsstätten mit Zwangslüftung soll 
die Mindesthöhe von 2.'J m gewährleistet wer­
den. Bei einer Reihe von Schweißarbeiten. i. B. 
an verzinkten .' verkadmeten oder verbleiten 
Werkstücken. ist zur Abführung der Gase und 
Dämpfe unmittelbar am Arbeitsplatz eine Ab­
saug,,mlage erforderlich. Weiterhin werden 
Forderungen hinsichllieh der Einhaltung der 
zulässigen Grenzwerte für den gehörschädigen­
den Lärm und der Mindestbeleuchtungsstärke 
erhoben . Große Bedeutung wird auch dem si­
cheren Umgang mit Druckgasflaschen gewid­
met. Azetylenflaschen müssen so aufgestellt 
werden. daß sie sich an keiner Stelle durch 
Wärmeeinwirkung auf mehr als 60°C erwär­
men . Beim Lichtbogenschweißen wird beson­
ders auf den Schutz gegen zu hohe Berührungs­
spannung sowie auf den Schutz vor verschlepp­
ter Schweißspannung und Irrströmen hingewie­
sen. 
Das Blatt 03 des Standards TGL 30270 hat die 
Berechtigungsordnung und das arbeitsschutz­
und'brandschutzgerechte Verhalten zum Inhalt. 
Dort ist festgelegt. wer Schweiß- und Schneid­
arbeiten durchführen darf und wie die Schweiß­
und Schneidberechtigung nachzuweisen ist. 
Nach TGL 30270/03 wird neben der Berechti-

Buchbesprechungen 

GETRIEBETECHNIK 

Aufgahensammlung 

Getriebetechnik - Aufgabensammlung 
Herausgegehen von Prof. Dr.-Ing. habil. Johan­
nes Volmer. erarbeitet von einem Auto­
renkollektiv. Berlin: VEB Verlag Technik 1979. 

gung für die Ausführung von Schweiß- und 
Schneidarbeiten eine besondere Schweißer­
/aubnis verlangt. Sie ist schriftlich in'Form eines 
Schweißerlaubnisscheines zu erteilen (Vor­
druck-Bestell-N ummer 0 ISOO - Vordruckver­
lag Freiberg). Die Eneilung der Schweißerlaub­
nis hat nach Ortsbesichtigung am Tag des Be­
ginns der Schweiß- und Schneidarbeiten zu 
erfolgen. Sie ist täglich zu verlängern und per­
sonengebunden zu erteilen. Die Schweißerlaub­
nis gilt als erteilt. wenn der Leiter des Schweiß­
und Schneidarbeiten ausführenden Betriebs 
einen Werktätigen seines Betriebs mit Unter­
schrift auf dem Schweißerlaubnisschein mit den 
Schweiß- und Schneidarbeiten beauftragt und 
der Leiter des Betriebs. in dessen Verantwor­
tungsbereich die Arbeiten durchgeführt wer­
den. seine Zustimmung mit der Unterschrift auf 
de m Schweißerlaubnisschein zur Durchführung 
der Schweiß- und Schneidarbeiten gibt. Vorher 
sind alle sicherheitstechnischen Forderungen 
zu realisieren. Der Brand- und Explosions­
gefährdungsgrad ist entsprechend dem Gut­
achten zum Standard TGL 30042 auf dem 
Schweißerlaubnisschein anzugeben . Schweiß­
erlaubnisscheine entfallen in Arbeitsstätten. 
die für Schweiß- und Schneidarbeiten frei­
gegeben worden sind. 
Bei Elektroschweißarbeiten in Rinder- und 
Schweineställen. in denen Schutzmaßnahmen 
gegen zu hohe Berührungsspannung in Ver­
bindung mit Potentia/ausgleich und Steuerer­
dern Anwendung finden. ist vor Erteilung der 
Schweißerlaubnis zusätzlich eine schriftliche 
Bestätigung über das Vorhandensein des Po­
tentialausgleichs und den ordnungsgemäßen 

2.. stark bearbeitete Auflage. Format 
16.7 cm x 24.0cm. 168 Seiten. 174 Bilder. 7 Ta­
feln. Kunstleder. EVP 12.- M. Bestell­
Nr. 552 703 3 
Die Getriebetechnik ist eine der grundlegenden 
Ingenieurwissenschaften. die in der jüngsten 
Vergangenheit an Bedeutung gewonnen hat. 
auch wenn in zunehmendem Maß viele Prozesse 
im Maschinenbau und in der Feingerätetechnik 
durch elektrische. hydraulische und pneumati­
sche Übertragungselemente gesteuert werden. 
Durch die Anwendung von Methoden und 
Vr.rfahren zur Analyse der Eigenschaften und 
des Verhaltens der Getriebe sowie zur Synthese 
von Weiter- und Neuentwicklungen ist der in 
der Praxis tätige Ingenieur und der Lernende in 
der Lage. getriebetechnische Aufgaben zum 
Auffinden optimaler Lösungen (zum Beispiel 
für Rationalisierungsaufgaben) zu bewälti­
gen . 
Viele Aufgaben der Getriebetechnik werden 
heute rationell mit Hilfe der EDV gelöst. Trotz­
dem bleibt das Grundwissen der Getriebe~ech­
nik. d. h. die Anwendung geometrischer Ge­
setzmäßigkeiten. für die Praxis aktuell. Das 
vorliegende Buch .. Getriebetechnik - Auf­
gabensammlung". das bereits in der zweiten 
Auflage erschienen ist. gibt sowohl dem Ler­
nenden an Hoch- und Fachschulen als auch dem 
in der Praxis tätigen I ngenieur durch eine ge­
zielte Auswahl praxisnaher AufgabensteIlungen 
aus nahezu allen Bereichen des Maschinenbaus 
und der Feingerätetechnik Hinweise und sy-

Zustand der elektrischen Anlage zu' über- i 
.geben. 
Bei Schweiß- und Schneidarbeiten zu Repa­
raturzwecken im Wohn- und Gesellschaftsbau 
kann der Betriebsleiter des die Schweiß- und 
Schneidarbeiten ausführenuen Betriebs auf die 
Ausstellung eines Schweißerlaubnisscheines 
bei Realisierung der im Standard TGL 30270/03 
erhobenen Forderungen verzichten . Eine der 
erhobenen Forderungen besteht darin. daß der 
Arbeitsplatz nach Abschluß der Schweiß- und 
Schneidarbeiten Ufld in den folgenden sechs 
Stunden wiederholt auf Brandnester kontrol· 
liert wird. Wird diese Kontrolle durch den 
Verantwortlichen der Wohn- und Gesell­
schaftsbauten oder durch den Vermieter oder 
Nutzer der Wohnung übernommen. ist ein 
Übergabeschein auszustellen (Vordruck-Be­
stell-NummerOl499 - Vordruckverlag Frei- ' 
berg). 
Große Beachtung wird im Standard in Ab­
hängigkeit vom jeweiligen Verfahren dem ar­
beitsschutz- und brandschutzgerechten Ver­
halten heigemessen. So hat der Schweißer die 
auf dem Schweißerlaubnisschein angegebenen 
Sicherheitsmaßnahmen unbedingt einzuhalten. 
Sind die auf dem Schweißerlaubnisschein fest­
gelegten Sicherheitsmaßnahmen nicht voll­
ständig erfüllt. darf der Schweißer mit seiner 

. Arbeit nicht beginnen. Vor Beginn seiner Arbeit 
hat er sich zu überzeugen. daß die erforderli­
chen Löschgeräte vorhanden und einsatzfähig 
sind. Er hat die Arbeit abzubrechen. wenn 
während des Fortgangs der Arbeit info/ge ver­
änderter Bedingungen zusätzliChe Sicherheits­
rnaßnahmen erforderlich sind. AK 2550 

sternatische Anleitungen zum Auffinden der 
optimalen Lösungsvariante bei getriebetech­
nischen Aufgaben. 
Die AufgabensteIlungen und Lösungen sind im 
allgemeinen knapp. aber ausreichend formuliert 
und können demzufOlge verallgemeinert aus­
gewertet werden. Die Aufgaben und Fragen 
setzen zur Lösung bzw. Beantwortung einige 
Grundkenntnisse auf dem Gebiet der Getriebe­
technik voraus. so daß die in der Zweitauflage 
des Buches .. Getriebetechnik - Aufga­
bensammlung" gegebenen Literaturhinweise 
auf das verbindliche Fachschullehrbuch .. Ge­
triebetechnik - Leitfaden" als positiv ein­
zuschätzen sind . 
Durch eine klare Gliederung des Buches ist es 
dem Benutzer tnöglich. schnell passende Bei­
spiele zur Übung für den Wissenserwerb bzw. 
zur Festigung vorhandenen Wissens zu finden 
- Beispiele zur Getriebesystematik. zur Ge­
triebekinematik. zur Getriebe<Jynamik (Kraft­
analyse) und zu getriebetechnischen Problemen 
der Zahnrädergetriebe. der Schrittgetriebe. der 
Kurvengetriebe und der ebenen Koppel­
getriebe . 

Zusammen mit den anderen Lehr- und Fa.:h­
büchern der Reihe .. Getriebetechnik" stellt das 
Buch .. Getriebetechnik - Aufgabensamm­
lung" eine Einheit dar und ergänzt somit aus­
gezeichnet das vorhandene Literaturangebot 
auf dem Gebiet der Getriebetechnik. 
AB 2703 Dipl.-lng. D. Lühr. KDT 
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Zeitschriftenschau 

. Traklor~' i sel\·hozmas., Moskva (1979) H.9, 
'S,U-2S 
Beljarv, LA,; Ljuhusko, K I; Gusev, V. M.: 

I Form von Verleilerköpfen in zenlralisierlen 
: Aussaalsyslemen von (;l'lreidedrilimaschinl'n 
In pneumatischen Drillmaschinen mit zentraler 
Dllsierung und pneumatischer Kiirnerfiirderung 

,hiingen die Durchlaßfähigkeit und die Gleich­
mäßigkeit der Kiirnerverteilung stark Vlln der 
Fllrm und den konstruktiven Parametern der 
Verteilerköpfe ab. Es wurden der Charakter der 
Luftbewegung an den Verteilerkiipfen und der 
Energieverlust des Luftstromes untersucht. Als 
Untersuchungsmethode diente die Modellie­
rung der Luftströmungsverhältnisse mit Hilfe 
von Flüssigkeit. die sich dem Luftstrom analog 

. verhält. Die gewonnenen Ergebnisse fanden in 

I 

einem ~t>reihigen Forschungsmuster einer Drill­
maschine ihren Niederschlag. Die Ungleich­
mäßigkeit der Körnerverteilung wurde durch 
die verbesserten Verteilerköpfe von 27.9°u auf 

: 3.t> bis 6 u 0 gesenkt. 

S.22-24 
Login, V, V.: Dynamik der Arbeil eines foloelek­
Irischen Gebers für die Aussaalkonlrolle 
Für die automatische Qualitätskontrolle der 
Au'ssaat von Getreide wurden fotoelektrische 
Geber untersucht. Die Lichtquelle der Geber 
bestand aus einer Kraftfahrzeuglampe und der 
Fotodiode vom Typ AL-lOK. Als Strahlungs­
empfänger diente der Fotowiderstand SFZ-I. 
Die Auswahl von Quelle und Empfänger hängt 
von den optischen Eigenschaften des Getreides 
ah. Es werden Grundlagen zur BerechntJIl!,! des 
Gebers und Ergebnisse der experim~lltelien 

Untersuchungen dargelegt. Außerdem werden 
die Abhängigkeiten des Lichtstromes vom fo­
toelektrischen Strom. des fotoelektrischen 
Stromes vom Abstand zwischen Quelle und 
Empfänger. das Arbeitsdiagramm des fotoelek­
trischen Gebers und die Frequenzcharakteristik 
dargestellt. Weiterhin wurden die Ü bertra­
gungsfunktionen und die Zeitdauer der Über­
tragungsprozesses bestimmt. 

H. 12, S. 19-20 
Kan, M.I; Makhlin, L. K: Auswahl einiger Para­
meIer des TransporIbandes des Pflanzapparats 
bei Karlolfellegemaschinen 
Eine der Haupttendenzen der Entwicklung von 
Kartoffellegemaschinen ist im Übergang vom 
traditionellen Legeapparat mit unsteter Knol ­
le'!lablage in Nestform zu steter Knollenablage 
zu sehen. Hierdurch kann die Kartoffellegelei­
stung auf l.'i bis 20 Knollen/s gesteigert werden. 
Probleme gibt es hierbei hinsichtlich der Ge­
währleistung einer einwandfreien Legekapazi­
tät. Die durchgeführten Untersuchungen an den 
technischen EinrichtWlgen zum Kartoffellegen 
ermöglichen eine Verbesserung der Legequali­
tät. 

5.2:-26 . 
Neinyj, V.M.; Birjukov, V.S.; Kuznecov, Ju.I.; 
Juzbasev, V. A.; Drozdov, B. N.: KombinierIes 
Bodenbearbeitungsgeräl RVK-3,6 
Ausgehend von den Erfahrungen mit der in den 
letzten Jahren auf breiter Basis in die Land­
wirtschaft der UdSSR eingeführten neuen 
Technologie der Saat bett bereitung unter Ver­
wendung des kombinierten Bodenbearbeitungs­
geräts RVK-3,O wurden Forschungs- und Ent­
wicklungsarbeiten zur Verbesserung der Funk­
tion und Leistungsfähigkeit dieses Gerätetyps 

agrane,hnik .IU.JI!.· Heft.' ~lai I~~U 

durchgeführt. Es entstand das neue. weiter­
entwickelte Saatbettbereitungsgerät RV K-~.t>. 
Die Werkzeugkombination dieses Geräts be­
steht aus einer Reihe Gruhber/inken. einer 
Reihe Krümel- und Packerwalzen. einer weite­
ren Krümel- und Packerwall.enreihe sowie einer 
Getreidesämaschine . 

Grundlagen der I.andlechnik. J)üsseldorl (\979) 
H.6. S. 192-195 
Alnajjar, S.; Schmidl. M.: KonstanIes Aufwand­
volumen durch Blendensleuereinrichlungen 
Um ein konstantes Aufwandvolumen bei sich 
ändernden Fahrgeschwindigkeiten zu errei­
chen. können in Pflanzenschutzgeräten sinnvoll 
Steuer- und Regeleinrichtungen eingesetzt 
werden. Das einfache Steuerverfahren der 
Stromteilung mit Blende im Rücklauf zum Tank 
bedarf für eine einwandfreie Funktion einer 
sorgfältigen Auslegung. Notwendig ist ein 
korrektes Aufeinanderabstimmen aller Bau­
teile. um ein einwandfreies Arheiten zu gewähr­
leisten. Die entwickelten Gleichungen sind 
dabei für den Konstrukteur ein einfaches Hilfs­
mittel. um das Anlagenverhalten vorherbestim­
men zu können. 

5.201-207 
Paul. W.; Speckmann, H.: Die Messung der 
Milchlemperalur als Millel lur Überwachung 
der Tiergesundheil und zur Sleuerung des Milch­
entzuges 
Die Verbesserung der Qualität von Milch und 
Milchprodukten mit dem Ziel. den Verhraucher 
mit qualitativ hochwertigen Nahrungsmitteln zu 
versorgen. kann geschehen. indem bei der 
Milchproduktion ein hygienisch huchwertiger 
Standard eingehalten und die Gesundheit der 
Tiere laufend überwacht werden. Von maß­
geblichem Einfluß auf den hygienischen Stan­
dard ist das Infektionsrisiko bei fehlerhafter 
Melkroutine. Es wurde ein bedienungsneutrales 
Üherw<lchungssystem entwickelt. das sowohl 
Sign,lle Hir die Melkroutine als auch eine An­
zeige bei Krankheit oder sonstigen Abweichun­
gen vom Normalzustand des Tieres liefert. Die 
Realisierung geschieht dun:h Messen der Milch­
temperatur im Melkbecher während des Milch­
ent7.llge.\. Anhand der Temperalllrkurve lassen 
sich die Zustände Anfangsphase. Hauptgemelk. 
Blindmelken und Ansaugen von Nebenluft klar 
erkennen. Die verwendeten B<luelemente der 
MeUeinrichtung ähneln denen. wie sie z. B. in 
der Konsumelektronik bei Waschmaschinen 
üblich sind. und können robust und preiswert 
ausgelegt werden. 

S.I96-201 
Harms. H. H.: Maßnahmen zur Geräusl'hminde­
rung in Hydraulikanlagen von Ackerschlep­
pern 
Die von den Hydraulikpumpen verursachte 
Ungleichförmigkeit bei der Förderung des 
Druckmittels führt zu einem für das menschli­
che Ohr unangenehmen Geräusch. Diesem 
kommt neben dem M%ren- und Getriebe­
geräusch der Traktoren eine. besondere Be­
deutung zu. Auswahlkriterien und Betriebs­
größen der Hydraulikpumpen können die Ge­
räuschwerte ebenso beeinflussen wie Se­
kundärmaßnahmen zur Verminderung der 
Pulsation in der Anlage. Hier sind Dehnschläu­
che. Reflexionsdämpfer und Speicher geeignete 
Bauelemente. Darüber hinaus wird der Einfluß 
konstruktiver Detailfragen. wie die Verhinde-

rung von groHer Unterdruckbildung <luf der 
Saugseite der Pumpe und die Wahl von ge­
eigneten Verschraubungen. auf die Verminde­
rung der Pulsation bzw. die Vermeidung von 
Körperschallentstehung untersucht. 

Power farming, London (1979) H.7. S.I2-15, 
17 
Howe. S.: Zurk~rrühenanhaul'r nehmen den 
(;erälelräger 
Bei einer Vorstellung von Mechanisierungs­
lösungen für die Zuckerrühenproduktion stan­
den selbstf<lhrende Geräteträger im Mittelpunkt 
des Interesses. da sie eine Reihe von Vorteilen 
bieten. 
Der wesentlichste unter ihnen ist der. daß sich 
der Geräteträger mit seinen zwischen den 
Achsen und heckseitig <Ingebauten Geräten in 
de,n Rübenreihenviel leichter steuern und 
lenken läßt und daß der F<lhrer eine bessere 
Übersicht über die Arbeit der zwischenachsig 
angebauten Arbeitsgeräte und die heckseitig 
'lngeordnete Bandspritzeinrichtung hat. 

Mechani7.ace lemedelslvr, Praha (1979) H.9. 
S.409-41O 
Svarcbek, J.: Enlwicklung der Melklechnik im 
Ausland 
Vorgestellt werden die neuesten Entwicklungen 
der Melktechnik der Firmen Hamilton (Neu­
seeland) und Melotte. 
Insbesondere wird auf die technischen Lösun­
gen zum automatischen Abnehmen des Melk­
apparats nach Beendigung des Melk vorgangs 
eingegangen. Die Funktionsweise der ent­
sprechenden Mechanismen wird beschrieben 
und durch SchelTYdzeichnungen, erläutert. Die 
von der Firm<l Melotte vorgestellte Lösung 
beruht auf dem Prinzip eines Milchdurchfluß­
mengenmessers (Schwimmer). der bei Beendi­
gung des Melkvorgangs aufgrund des nicht 
mehr flielknden Milchstroms absinkt un\J ein 
entsprechendes Ventil betätigt. Das von den 
Zitzen <lbrallende Melkgeschirr ist an einer 
Pendelstange aufgehängt. so daU es nkht he­
schmut7t werden k<lnn. 

Landlechnisrhe Informalionen 
Aus dem Inhalt von Heft 3/19H(): 
Feirrer. P.: Sachse. K.-E.: Wolf. F.: Spengler. 
A.: Kalde. S.: Fettback. H.: Aus den Erfahrun­
gen der Ernte 1979: Fiir eine leistungsstarke . 
verlustarme und qualitätsgerechte Getrei­
deernte IYK() 
Rusch. W.: Verlustarme Kartoffelernte erfor­
dert exakte Bestellung und Pflege 
Erd , W. : 20. DDR-Meisterschaft im Pfliigen 
Meinel. K.: Empfehlungen zur höheren Ver­
fügbarkeit der Futtererntetechnik 
Schmorde . J.: Einstellung der Streugenauigkeit 
beim LKW-Streuallfsatz D 03.'i 
M ülkr . M.: Die Kaltstartereinrichtung am 
Dieselmotor D-240 der Traktoren MTS-80 und 
MTS-K2 
Barnick. G.: Ihle, G.: Petersohn. J.: Rößner. K.: 
Stand und Entwicklungstendenzen bei der Si­
cherung einer hohen Zuverlässigkeit von land­
technischen Arbeitsmitteln 
Maul. W.: Rationalisierungsmittel zur vorbeu­
genden I nst<lndsetzung 
Wallentin. H.: Erfahrungen und Ergebnisse 
beim Einsatz des Traktors T - I.'iO K mit Regel­
hydraulik. 
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Dokumentarischer Nachweis der Maßnahmen zu hohem Ern­
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Von einem Autorenkollektiv unter Leitung von Dr. P. Feiffer . Quedlinburg/Leipzig 
191!O. 4. Auflage. 1>9 Seiten. EVP 3 .~· M 
Der .. Dokumentarische Nachweis" beinhaltet zunächst die einzelnen Punkte. auf 
die es in der Erntevorbereitung ankommt: 

Qualifizierung 
Maschinenvorbereitung 
Bestimmung des optimalen DruSChzeitpunkts 
Einhaltung der technischen Parameter 
Einhaltung der Maßnahmen der Ordnung und Sicherheit. des Gesundheits-. 
Arheits- und Brandschutzes 
Maßnahmen zur Verlustsenkung beim Körnertransport. 

Es foll!! eine Liste der Kontrolle des Maschinefl7ustands und der technischen "nd 
technologischen Ausrüstung beim Ernteheginn. 
Einige Seiten sind der Bestandseinschätzung. der Bestandscharakteristik. der Be­
standsgefährdung. den Vorernteverlusten . der sich ergehenden Dringliehkeitsstufe 
des Drusches sowie ferner dem Ergebnis des Probedrusches und der daraus re­
sultierenden Einsatzentscheidung vorbehalten. 
In dieser als Checklistenblock angeordneten Broschüre folgt weiter die Prüfliste des 
Maschinenzustands. Die einzelnen Betriebsparameter der Eichungen und Justie­
rungen . der GrundeinsteIlwerte. aher auch der Probleme der Üherprüfung hrand­
gefährdeter Stellen . der Durchsichten und der vorheugenden Instandsetzung. sind 
in Form von Checklisten aufgeführt. 
Den Hauptteil bildet der Checklistenblock für den Leistungs-. Verlust- und Quali­
tätsprüfer. in denen für jeden Arheitstag Eintragunj!en vorgenommen werden. 
Er enthält die Angahen liner die durchgeführte Verlust - und Qualitätskontrolle in 
den einzelnen Parametern der Fahrgeschwindigkeit. der Dresehwerkeinstellung. der 
Verluste und der Qualität. In der 4. Auflage wird sofort nach den Spalten der fest­
gestellten Bedingungen die Liste durch eine Spalte für die eingeleiteten Verände­
rungen fortgeführt. Das hetriff! nes"nders die Fahrgeschwindigkeit und die Ver­
änderung der Einstellung aller Arheitsorgane. ferner sonstige Veränderungen im 
Anfahrwinkel. in der Fahrtechnik. die Bildung der Staffeln und viele technologische 
Parameter. die die Ernte heeinflussen können . Eine gesonderte -Spalte gibt den 
Gesamtverlust für die jeweilige Schichi an. 
Der .. Dokumentarische Nachweis" ist deshalh von Bedeutung. weil er nicht nur auf 
eine Verlustquelle orientiert oder die Verluste beispielsweise auf Ko\ten der 
Leistung senkt. Die dokumentarische Nachweisführung zwingt dazu. die Gesamt­
optimierung anzustrehen. Leistung. Verlust und Qualität werden im Optimum 
·stehen. wenn die Prüfer am Ende der Schicht die Ergebnisse notieren und für die 
kommende Schicht Schlußfolgerungen ziehen. 
Mehrjährige Untersuchungen in einigen Betrieben zeigen. daß der Verlust wert der 
Vorernteverluste 85 0 0 der Gesamtverluste ausmacht. Das ist ein gutes Zeichen für 
die erreichte Qualität der Arbeit des Mähdreschers und zeigt aber auch die Reserven. 
die in der Erntefolge liegen. 
Der .. Dokumentarische Nachweis" kann bei richtiger Anwendung zueinem wesent­
lichen Element der Gesamtveriusisenkung. aber auch insgesamt einer guten Well­
bewerbsführung werden. AB 2678 
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