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H inweise für die richtige Bedienung 

Bei Arbeitsbeginn stellt man mit Hilfe der Druckrollen die 
erforderliche Saattiefe ein und prüft, ob die richtige Samenzahl 
in die Nester fällt und ob die Samen beim Drillen nicht be­
schädigt werden. Weiter prüft man, ob die sechs Nester in 
den Grenzen der Arbeitsbreite der Sämaschine geradlinig liegen 
und ob sie den Knoten des Meßdraht es genau gegenü berstehen. 
Nach d er zwe iten und dritten Fahrt lwntrolli ert man die Aus­
ladung d er Spuranzeiger, indem man die Abstände der Grenz­
reihen und die Lage der Nester in der Querrichtung mißt. 

Damit die Aussaatmenge gleichmäßig bleibt , ist es e rforder­
lich, daß Abstreifzahn und Auswerfzahn fes t und frei zusammen­
arbeiten und die Saatscheibenöffnungen der Körnergröße und 
der Samenzahl entsprechen, die in das Nes t lwmmen sollen. 
Eine Beschädigung der Samen hann dadurch vermindert wer­
den, daß man die Kanten der Scheibenzellen und des Abstreif­
zahns abrundet. Eine systematische Verschiebung der Nester 
in d en Querreihen, die von ein und demselben Schar besät 
sind, gegenüber anderen Nestern, ode r eine breite Samen­
streuung innerhalb der Nester läßt auf schlechtes Arbeiten der 
Bodenklappe schließen. Man muß dann den Antrieb dieser 
Klappe und ihre Offnungsgröße untersuchen. 

Die Samen nester müssen in einer geraden Querlinie genau 
gegenüber den Knoten des Meßdrahtes li egen. Zur Kontrolle 
öffnet man ei nige Nester. Erweist es sich, daß die Nester vor 
den Knoten d es Meßdrahtes liegen, muß man den Knoten­
fänger auf de r Sämaschine um die gleiche Differenz nac h vorn 
verschieben. Liegen dagegen die Nester hinter den Knoten, 
so verlegt man den Knotenfänger entsprechend zurück. 

Eine Verschiebung der Nester, die beim Einstellen des nach 
jeder Runde der Sämaschine verlegten Meßdrahtes beobachtet 
wird, erklärt sich gewöhnlich durch ungenaue Markie rung der 
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Kontrollinie. In diesem Fall muß die Linie in Anpassung an 
die let;z:te Fahrt der Maschine neu und richtig abgesteckt werden. 

Bei d er Arbeit der Sämaschine muß die Qualität der Quadrat­
nestaussaa t fortlaufend kontrolliert werden . Diese Forderung 
bezi eht sich nicht allein auf den Eontrolleur, d er die Grad­
linigkeit der Nesterquerreihe auf der Kontrollinie prüft, son­
dern auch auf die Regulierer der Spannwinde . Der Säer setzt 
beim Fahrtbeginn die Schare und den Spuranzeiger in die 
Arbeitsstellung und legt den Meßdraht in d en Knoten fänger; 
am anderen Feldende macht er das Gegenteil. Auf d er Fahrt 
beobachtet er die Arbeit der Schare und d er Druckwalzen und 
reinigt sie, wen n sie durch Unkräuter und S toppelres te ver­
stopft sind. Er verfolgt 'auch die Arbeit der Bodenk lappen, 
des Knotenfängers sowie des Antriebs der Bodenklappen und 
der Säapparate. Beim Anhalten und in d en Arbeitspausen muß 
der Säer die Saat ei nschütten und die t ech nische Pflege der 
Sämaschine durchführen, d. h. Reibungsflächen einschmieren, 
Säapparate reinigen, Festigungsschrauben anziehen usw. 

Der Traktoris t muß das Säaggregat genau gradlinig und mit 
gleichll)äßige rG esc hwindigkeit im zweiten Gang führen. Wechsel 
der Geschw indigkeiten ist nachteilig. Unvermeidliche Krüm­
mungen in der Fahrlinie richtet der Traktorist auf der nächsten 
Fahrt zurecht. 

Eine hochleis tungsfähige und hochwertige Quadratnestsaat 
ist mit der kombinierten Sämaschine SSch-6A/W JM nur bei 
guter Zusammenarbeit sämtlicher Brigademitglieder möglich. 
Der speziellen Vorbereitung dieser Kader muß di e praktische 
Ausbildung an der Maschine zugrunde gelegt werden, in deren 
Verlauf die künftigen Fahrer der Sämaschinen, Kontrolleure 
und Einsteller der Spannwinden nicht allein die Konstruktion 
der Sämaschine beherrschen und ihre Arbeitsw eisen kennen­
lernen, sondern sich auch die erforderlichen praktischen Fertig­
keiten aneignen müssen. Aü 1685 
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Die Entwürfe für Werkstat/gebäude der lvITS sollten die spätere Ein1'ichtung dieser Räume mit Werkzeugmaschinen, 
W erkbänken, Arbeitsplätzen und Reparaturständen bereits berÜCksichtigen, damit die Arbeit in diesen Räumen 
unter den günstigsten Bedingungen durchgeführt werden kann. Der nachfolgende Aufsatz bringt in knapper, kon­
zentrierter Form gute Anregungen für die zweckmäßige Gestaltung der verschiedenen Werkstätten, um einen rei­
bttngslosen, kraft- und zeitsparenden R eparaturablauf unter Beachtung vonArbeitshygicn8 und Unfallschutz zu 
gewährleisten. Die Redaktion 

1. Allgemeincs übcr tlie Werkstätten tler lWfS 
In den Werkstätten der i\lTS werden Schlepper, Maschinen. lind 

Anhängegerä te für die Landwirtschaft repariert 
Die Reparatur muß mit geringstmöglichem Aufwand an Kraf t und 

Zeit erfolgen. Die Werkstatträume müssen des halb SO angelegt und 
eingerichtet se in , daß die Reparaturzeit an den einzelnen Maschinen 
und, Geräten auf ein Minim um beschränkt wird. 

Zur Erzielung kurzer Transport\\'ege werden die ein ze lnen \/Iierk­
statträume - Schmiede, Stellmacherei und mechanische Vverksta tt -
organiscb mit den en tsprechcnden Reparaturs tänden verbunden . Die 
Größe der Werkstatträ ume ergibt sich aus dem Umfang der Reparatur 
lind richtet sich nach Aufstellung, Art, Größe und Zahl der Maschinen . 

Die Aufstellung der Maschinen muß einen reibungslosen Ablauf 
der Arbeit gewährleisten. Zwecl,mäßig angeordnete und eingerichtete 
Arbeitsplätze ermöglichen eine BeSChleunigung der Reparatur. 

Die Werl{zeuge sind geordnct in Kästen, Rahmen bzw. Gestellen 
Heben oder unter der \Verkbank griffbereit unterzubringen. 

2. Aurstellung der Jllaschinen 
2.1 M echallische Werkstatt 

Die Aufstellung der Drehmaschine längs der Fens terfron t ergib t 
einen guten und schatten freien LichteinfaJl für die zu bearbeitenden 
Arbeitsstücke . Die Drehm aschinen müssen leicht versetzt (Bi ld 1) 
angeordnet werden, damit sich längere Drehteile an der d aneben­
stehenden Drehm ascbine vorbei bewegen lassen. 

Die Werkzeugschränke, die zur geordneten Unterbringung der 
\Verkzenge, Meßgerä te und Zubehörteile dienen, stehen nach An gaben 

i! 
Bild 1. Mechanische \Verk statl der MTS; Anordnung der }laschincn mil deo er­

forderlichen Arbeitsfl ächeo. 

a Drehmaschme (2 Cl Spindcldiflerenz), b Drehmaschine (I m Spindel­
differenz), c \Vcrkzeugschrän kc, d leichte Schleif böcke, e Fräsmaschine Jnit 
Teilkopf, jhydraulischcPresse, ,f:Veotilschleifmaschine, hTischbohrmaschine, 
i Shapingmaschine, k Sleinbockwagenheber, I \Vaschaolage, m Luflkom ­
pressor, auf Konsol en unter der Decke 
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Bild 2. Schmiede der ~ITS 

I 
'Im 

Die Werkbänke s ind ebenfalls 
an einer Fens ter front allfzustell en. 

Das Ausma ß der unbedin gt no t ­
wend ige n Arbei ts fl äe hen vor den 
Werkbänke n lind um di e Masch i­
nen ist aus der Zeichnung ersich t ­
lich. 

2.2 Schmiede 

Der \Nerks tattraum mit se in en 
offen en Schmiedefeucrn darf n \1[­

in hart ei ngedecl<ten Werks t att­
gebäuden mit fe uerbes tändigcn 
Umfassungswänden und fe uer ­
hemmenden Decken ein gerich te t 
werden. Die Schmiedeesse m uß 
von den wcic hgedeckten M~sc hi ­

nenschuppell ~ :10 m en t fernt 
sein (Bild 2). 

Die Schorns teine erhalten 25 ein 
dicke W angen; die li chte Rohr­
weite muß mindes tens 40 )( 50 em 
be t rag·en . Die Rauehausmiindung­
des Schmiedeschol'll s teins m uß 
de n Dac hfirs t um mindes tens Im 
überrage n . Der Schmiedeherd 
li eg t mit seinen Fellcrn abse its 
VOIII hellen Tages lich t, damit de r 
Erwä rmun gszus tand des Eisens 
besse r zu erkennen is t. Die S teI­
lun g dc r Ambosse und des Feder ­
haillmers in der Nähe rIes He rdes 

aSchmied eherd für 2 Feuer, b Ambosse, c Federhammer, d f...och platte , C Säulenbohrmaschine bis 35 mm, I Säu len ­
bohrmaschin e bis 20 nun, g großer Schleifbock , h SC hmicdekohlc, -i Reparaturp latz für Vielfachgeräte usw" 
k Repa raturpl atz für groOe Pflüge und Rodegerä te 

ermögli chen eine schnelle Bear­
be itun g der Schlll iedest ilcke. Auch di e Lochpl a tte da rf nicht 
weit vom Schm iede herd en tfern t s te hen . Das verti efte Kohlenl ager 
für die fr ische Schmiedekohle befinde t s ich se itli ch des H erdes an der 
.-\tlßenwalld tlnd is t von außen leicht zu beschi el'en . Die erforder ­
li c hen Sätllenbo hrmasch inen s tehen lä ngs der Fens terfront in mög­
lichs t g roßer Entfernung VOll den l 'e tlern, d a mi t sie nicht vom R tl ß 
ve rschm u tzt werden. Der große Sch leifblock wird a rbeitsmä ßig 
güns t ig in ihrer Nä he angeordnet. Die Werkbänke ste hen an der den 
Toren gegenüberliegenden Fens terwa nd. Eine gleichmä ßige und gute 
Bele uchtun g d er Arbeitspl ätze is t somit geWährleis te t. Die R epa ­
raturplä tze für Vielfachge räte , P flü ge und Rodegeräte liegen zweck ­
mäßig gegenübe r den Toreinfahrtcn . D ie Ausmaße der Mindes t. ­
orbei tsflüchcn um di e Masc hinen, um di e reparaturbedürf tigen Geräte 
und vor d t' n Werkbänken s ind a us d er Zeichnun g ersichtlich. D as 
Fundament d es Federhammers muß ebenfall s s tandfes t a usge bilde t 
werden , d am it d ie au ftretenden Schwingungen keine Schäde n verur­
sachen . Als Fußbodenbelag e igne t sich an de n Arbei ts plä tzen am 
besten H olzklo tzpflaster ode r Be tonfußboclen mit Holzros ten darüber , 
vor dem Schmi ede herd Klinke rpflas ter. 

eriahrener Mechanikcr am günstigsten links vor den Drehmaschinen ; 
altch die Schle ifböcke sind in der Nä he a ufges tellt. Ku rze Arbeits ­
wege erleichtern die körpcrliche Arbeit. UntE'r di esem Gesichtspunkt 
s ind auch di e übrigen Maschinell auf zus tellcn . 

Maschinenra/Jm 

Abstellra/Jm 

o 45 ; 
Bild 3 . Stell machere i der MT S 

a Bandsäge, b Kreissäge , (. Dicktenhobe lmasc hine, Il Hobelbank, /' Leim­
ofen , I Richtung der zusä tzlichen Arbei tsf läche für die Bearbeitung längerer 
Bret l er 

Bei der F räsmasc hine is t die gü nstigs te I.age der .-\rbcitsfl iiche 
?ur Aufspannfl äc he ltnd die Bewegun gs ri c htung de, Fräs ti sches w 
beachten. 

Die ~f asch in enfundamente müssen bei allen größe ren Masch ine n 
standfes t allsg-ebildet \\'erden, um auftretenden Schwill g-ungen mit 
ihren schädlichen Folgc n en tgegenZll\\'irken. Für kki nere Maschinen 
genügt der Libli e he Betollfußbod en o hne Fuudamentaus bildung. Fü r 
die Shapingmasc hine is t di e Schlltl.vorr iehtu ng an der RiicJ,se ite 
vorzusehen. 

Bei allen mi ttle ren lind sehwereIl Masc hinen hat sich fas t allgemein 
der Ei nzelantr ieb mit Elektromotor durchgese tzt; di e langen Trans ­
miss ionen und Riemeuan triebe fall en also for t. Di e \ Verks tatt \\'if/i 
d adurch iibersic htli cher , di e Un fall ge fahr gerin ge r . 

2.3 Siellmacherei 
Zur Stcll macherei ge hören e in Maschinenraum und ein Arbeits ­

raum. Le tzterer ist notwendig, d a in ihm die verschied enen Repara tur ­
te il e zusammengepaßt we rden (Bild 3). 

~. ßclcuchtung der Wcrkstiit.t.clI 
Ausreichendes T ages licht erleichtert d ie Arbeit und ver minder t di e 

Unfallgefahr. Rücks icht auf er träg lic hc Temperatur im Sommer und 
Beheizun g im ,Vinter zie ht jedoch dem Ausmaß der Fens ter Grenzen. 
Die Fens terg lasfl äc he soll e t wa 1: 8 der Fnßbodenfläc he betr~gen . Die 
Beleuc htun g der Arbeitsebcne is t besse r , je hö her di e Fens ter h inauf­
ge führt werden; Fens ters turz daher nicht hö her als :30 cm. Lage de r 
Fens ter mögli chs t nach Norden ode r Osten . Nach Sliden uud Süd ­
wes ten ge legene Glas fl äc hen müssen im Som me r mit Kalkfarbe ge­
s trichen werden. Ein hell cr \ -\land- und Deckenans tri ch be güns ti g t 
die gleichmä ßi ge Lichtver tei ltln g. Die kün s tlic he Beleuchtun g darf 
nic ht blend en , keine s törenden Schlagschatte n erzeugen und ke ine 
Ungleichmä ßigkei ten ze igen. Für jede Arbeit gibt es einen Bes twert 
der Bele uch tun g. Man ltn terscheide t Allge mein- und Einzelpla tz­
beleuchtun g. Nach Möglichl<e it wi rd man ers tere wählen, wei l s ie 
den ganzen Rau m e rhellt, di e Übersich t erl eich ter t und di e Ve r­
wendung weniger , li ch ts tart,er La1l1pen mit großer Lichtausbeu te er ­
mög lich t. Erfordert ein Arbeitsplatz bzw. eine Arbeitsm aschine eine 
größere Beleuchtungss tärke, w wird die Allgemeinbeleuchtun g durc h 
die Arbei'tsplatzbelcucbtun g ergä n zt . 

Erforderli c h s ind fo lgende mi t tlere Beleuchtn ngss tär ken: Reine All­
ge mein beleuc h tung : 40 bis 80 L ux. Allgemein beleuch tung mi t zu­
sätzlicher Arbe itsplatzbeleuchtnn g: Allge meinbeJeuchtung 30 Lux, 
Arbeitspla tzbele uchtung 100 bis :300 Lux. Verke hrsbeleuchtung für 
?-<ebenräume und Gänge: 2 bis 5 Lux. Bei ei ner reinen Allgemein­
bele uchtung von e twa 60 Lux s ind je m' Bodenfl äc he 10 bis H W att 
erforderlich . A 1725 




