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Hinweise fir die vichtige Bedienung

Bei Arbeitsbeginn stellt man mit Hilfe der Druckrollen die
erforderliche Saattiefe ein und priift, ob die richtige Samenzahl
in die Nester fillt und ob die Samen beim Drillen nicht be-
schadigt werden. Weiter priifft man, ob die sechs Nester in
den Grenzen der Arbeitsbreite der Sdmaschine geradlinig liegen
und ob sie den Knoten des Mef3drahtes genau gegeniiberstehen.
Nach der zweiten und dritten Fahrt kontrolliert man die Aus-
ladung der Spuranzeiger, indem man die Abstinde der Grenz-
reihen und die Lage der Nester in der Querrichtung miGt.

Damit die Aussaatmenge gleichmaBig bleibt, ist es erforder-
lich, daB Abstreifzahn und Auswerfzahn fest und frei zusammecen-
arbeiten und die Saatscheibenéffnungen der Koérnergroe und
der Samenzahl entsprechen, die in das Nest kommen sollen.
Eine Beschdadigung der Samen kann dadurch vermindert wer-
den, dafl man die Kanten der Scheibenzellen und des Abstreif-
zahns abrundet. Eine systematische Verschiebung der Nester
in den Querreihen, die von ein und demselben Schar besit
sind, gegeniiber anderen Nestern, oder eine breite Samen-
streuung innerhalb der Nester 1af3t auf schlechtes Arbeiten der
Bodenklappe schlieBen. Man mufl dann den Antrieb dieser
Klappe und ihre OffnungsgréBe untersuchen.

Die Samennester miissen in einer geraden Querlinie genau
gegeniber den Knoten des MefBdrahtes liegen. Zur Kontrolle
offnet man einige Nester. Erweist es sich, dafi die Nester vor
den Knoten des Mefdrahtes liegen, mull man den Knoten-
fanger auf der Simaschine um die gleiche Differenz nach vorn
verschieben. Liegen dagegen die Nester hinter den Knoten,
so verlegt man den Knotenfanger entsprechend zuriick.

Eine Verschiebung der Nester, die beim Einstellen des nach
jeder Runde der Samaschine verlegten Mefldrahtes beobachtet
wird, erkldart sich gewdhnlich durch ungenaue Markierung der
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Kontrollinie. In diesem Fall mufl die Linie in Anpassung an
die letzte Fahrt der Maschine neu und richtig abgesteckt werden.
Bei der Arbeit der Samaschine mull die Qualitdt der Quadrat-
nestaussaat fortlaufend kontrolliert werden. Diese Forderung
bezieht sich nicht allein auf den Kontrolleur, der die Grad-
linigkeit der Nesterquerreihe auf der Kontrollinie priift, son-
dern auch auf die Regulierer der Spannwinde. Der Sder setzt
beim Fahrtbeginn die Schare und den Spuranzeiger in die
Arbeitsstellung und legt den Mefldraht in den Knotenfanger;
am anderen Feldende macht er das Gegenteil. Auf der Fahrt
beobachtet er die Arbeit der Schare und der Druckwalzen und
reinigt sie, wenn sie durch Unkrduter und Stoppelreste ver-
stopft sind. Er verfolgt auch die Arbeit der Bodenklappen,
des Knotenfingers sowie des Antriebs der Bodenklappen und
der Sidapparate. Beim Anhalten und in den Arbeitspausen mufl
der Sier die Saat einschiitten und die technische Pflege der
Samaschine durchfiihren, d. h. Reibungsflichen einschmieren,
Saapparate reinigen, Festigungsschrauben anziehen usw.

Der Traktorist mufi das Saaggregat genau gradlinig und mit
gleichmaBiger Geschwindigkeit im zweiten Gang fiihren. Wechsel
der Geschwindigkeiten ist nachteilig. Unvermeidliche Kriim-
mungen in der Fahrlinie richtet der Traktorist auf der nachsten
Fahrt zurecht.

Eine hochleistungsfahige und hochwertige Quadratnestsaat
ist mit der kombinierten Samaschine SSch-6A/W JM nur bei
guter Zusammenarbeit samtlicher Brigademitglieder maoglich.
Der speziellen Vorbereitung dieser Kader muf3 die praktische
Ausbildung an der Maschine zugrunde gelegt werden, in deren
Verlauf die kiinftigen Fahrer der Samaschinen, Kontrolleure
und Einsteller der Spannwinden nicht allein die Konstruktion
der Samaschine beherrschen und ihre Arbeitsweisen kennen-
lernen, sondern sich auch die erforderlichen praktischen Fertig-
keiten aneignen miissen. AU 1685

zur Aufstellung von Werkstattmaschinen in den MTS

Von Dipl.-Ing. W. HERRMANN, Forschungsinstitut fiir die Architektur lindlicher Bauten

der Deutschen Bauakademice Berlin

DK 631.2: 621.73:621.797

Dic Entwiirfe [iir Werkstaltgebdude dev M TS sollten die spiteve Einvichtung dieser Rawme mil Werhzeugmaschinen,
Werkbanken, Arbeilsplatzen und Reparatursiinden berveils beviicksichligen, damit die Arbeit in diesen Rdumen
unter den ginstigsten Bedingungen durchgefiihyt wevden hann. Dev nachfolgende Aufsalz bringt in knapper, kon-
zentrievtey Form gute Anvegungen [iir die zweckmdfiige Gestallung der verschiedenen Werkstdatlen, um einen rei-
bungslosen, kvafi- und zeitsparenden Reparaturablaw| unter Beachtung von Avbeitshygiene und Unfallschutz zu

gewdhrleisten.

1. Allgemeines iiber die Werkstitten der MTS

In den Werkstiatten der MTS werden Schlepper, Maschinen. und
Anhingegerite fiir die Landwirtschaft reparicrt

Die Reparatur muB mit geringstmoglichem Aufwand an Kraft und
Zeit erfolgen. Die Werkstattraume miussen deshalb so angelegt und
eingerichtet sein, daB die Reparaturzcit an den einzelnen Maschinen
und Gerdten auf cin Minimum beschriankt wird.

Zur Erzielung kurzer Transportwege werden die einzelnen Werk-
stattraume - Schmiede, Stellmacherei und mechanische Werkstatt ~
organisch mit den entsprechenden Reparaturstinden verbunden. Die
GroBe der Werkstattraume ergibt sich aus dem Umfang der Reparatur
und richtet sich nach Aufstellung, Art, GroBe und Zahl der Maschinen,

Die Aufstellung der Maschinen mufB einen reibungslosen Ablauf
der Arbeit gewihrleisten. ZweckméBig angeordnete und eingerichtete
Arbeitspldatze ermoglichen eine Beschleunigung der Reparatur.

Die Werkzeuge sind geordnct in Kisten, Rahmen bzw. Gestellen
neben oder unter der Werkbank griffbercit unterzubringen.

2, Aufstellung der Maschinen
2.1 Mechanische Werkstatt

Die Aufstellung der Drehmaschine Jings der Fensterfront ergibt
einen guten und schattenfreien Lichteinfall fiir die zu bearbeitender
Arbeitsstiicke. Die Drehmaschinen missen leicht versetzt (Bild1)
angeordnet werden, damit sich langere Drehteile an der dancben-
stehenden Drehmaschine vorbeibewegen lassen.

Die Werkzeugschranke, die zur geordneten Unterbringung der
Werkzenge, MeBgerate und Zubchérteile dienen, stehen nach Angaben
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Bild 1. Mcchanische Werkstatl der MTS; Anordnung der Maschinen mit den erc-
forderlichen Arbeitsflichen.

a Drehmaschine (2m Spindeldifterenz), & Drehmaschine {1 m Spindel-
differenz), ¢ Werkzeugschrianke, d leichte Schleifbécke, e Frismaschine mit
Teilkopf, fhydraulischePresse, gVentilschleifmaschine, A Tischbohrmaschine,
1+ Shapingmaschine, & Sleinbockwagenheber, ! Waschanlage, » Lufikom-
pressor, auf Konsolen unter der Decke
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Die Werkbinke sind ebenfalls
an eincr Fensterfront aunfzustellen.

Das AusmaB der unbedingt not-
wendigen Arbeitsflichen vor den
Werkbanken und um die Maschi-
nen ist aus der Zeichnung ersicht-
lich.

k 2.2 Schmiede

Der Werkstattraum mit scinen
offenen Schmiedefeucrn darf nur
‘ in harct eingedeckten Werkstatt-
gebiuden wmit feuerbestindigen
Umfassungswinden und feuer-
hemmenden Decken eingerichtet
werden. Die Schmiedeesse muf}
von den weichgedeckten Maschi-
nenschuppen 30 m entfernt

sein (Bild 2).
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Die Schornsteinc erhalten 25 cin
dicke Wangen; die lichte Rohr-
weite mub mindestens 40 x 50 cm
140, betragen. Dic Rauchausmiindung
des Schmicdeschornsteing  mufl
cden Dachfirst um mindestens 1 m
uberragen. Devr  Schmiedeherd
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Agai725.2)
Bild 2. Schmiede der MTS

bohrmaschine bis 20 mun, g gro8cr Schicifbock,
k Reparaturplatz fur groBe Pflige und Rodegerate

crfahrener Mechaniker am gunstigsten links vor den Drchmaschinen;
auch die Schleifbécke sind in der Nihe aufgestellt. Kurze Arbeits-
wege erleichtern dic korperliche Arbeit. Unter diesem Gesichtspunkt
sind auch die tibrigen Maschinen aufzustellen.
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Bild 3. Stellmacherei der MTS

a Bandsage, b Kreissige, ¢ Dicktenhobelmaschine, d Hobelbank, ¢ Lcim-
ofen, fRichtung der zusitzlichen Arbeitsfliche fiir die Bearbeitung lingerer
Bretter

Bei der Frismaschine ist die gunstigste Lage der Arbeitsfliche
zur Aufspannfliche und die Bewegungsrichtung des Yriistisches zu
beachten.

Die Maschinenfundamente miissen bei allen groBeren Maschinen
standfest ausgebildet werden, um auftretenden Schwingungen mit
thren schidlichen Folgen entgegenzuwirken. Fir kleinere Maschinen
geniigt der ubliche BetonfuBboden ohne Fundamentausbildung. Fiir
die Shapingmaschine ist die Schutzvorrichtung an der Riickseite
vorzusehen,

Bei allen mittleren und schweren Maschinen hat sich fast allgerein
der Einzelantricb mit Elektromotor durchgesetzt; die langen Trans-
missionen und Riemenantricbe fallen also fort. Dic Werkstatt wird
dadurch tibersichtlicher, dic Unfallgefahr geringer.

) B

a Schmiedeherd fur 2 Feuer, b Ambosse, ¢ Federhammer, d Lochplatte, ¢ Siaulenbohrmaschine bis 35 mm, /Siulen-
i Schmiedekohle, ¢+ Reparaturplatz fir Vielfachgerite usw.,

liegt mit seinen Feucrn abseits
voin hellen Tageslicht, damit der
LErwiarmungszustand des Eisens
besser zu erkennen ist, Die Stel-
lung der Ambosse und des Feder-
hammers in der Nihe des Herdes
erméglichen eine schnelle Bear-
beitung der Schmiedestiicke. Auch die Lochplattc darf nicht
weit vom Schmiedeherd entfernt stehen. Das vertiefte Kohlenlager
fiir die frische Schmiedekohle befindet sich seitlich des Herdes an der
Aulenwand und ist von auBen leicht zu beschicken. Die erforder-
lichen Sédulenbohrmaschinen stchen lings der Fensterfront in mog-
lichst groBer Entfernung von den ¥Feuern, damit sie nicht vomn Ruf3
verschmutzt werden. Der groBc Schleifblock wird arbeitsmébig
glinstig in ihver Ndhe angeordnet. Die Werkbinke stehen an der den
Toren gegeniiberliegenden Fensterwand. Eine gleichmiBige und gute
Beleuchtung der Arbeitsplitze ist somit gewahrleistet. Die Rcpa-
raturplitze fir Vielfachgerite, Pfliige und Rodegerite liegen zweck-
miBig gegeniiber den Toreinfahrten. Die AusmaBe der Mindest-
arbeitsfliichen um die Maschinen, um die reparaturbediirftigen Gerite
und vor den Werkbinken sind aus der Zeichnung ersichtlich. Das
Fundament des Federhammers muf ebenfalls standfest ausgebildet
werden, damit (ie auftretenden Schwingungen Keine Schaden verur-
sachen. Als FufBbodenbelag eignet sich an den Arbeitsplitzen am
besten Holzklotzpflaster oder Betonfuboden mit Holzrosten dartiber,
vor dem Schinicdeherd Klinkerpflaster.

2.3 Stellmacheret

Zur Stellmacherei gehoren ein Maschinenraum und ein Arbeits-
raum. Letzterer ist notwendig, da in ihm die verschicdenen Reparatur»
teile zusammengepaBt werden (Bild 3).

3. Beleuchtung der Werkstiitten

Ausrcichendes Tageslicht erleichtert die Arbeit und vermindert die
Unfallgefahr. Riicksicht auf ertrigliche Temperatur im Somnier und
Beheizung im Winter zieht jedoch dem Ausmaf der Tenster Grenzen.
Die Fensterglasfliche soll etwa ! g der FuBbodenfliche betragen. Dic
Beleuchtunyg der Arbeitsebene ist besser, je hoher die Fenster hinauf-
gefiithrt werden; Tenstersturz daher nicht hoher als 30 ecm. Lage der
Tenster moglichst nach Norden oder Osten. Nach Siiden und Siid-
westen gelegene Glasflaichen miissen im Sominer mit Kalkfarbe ge-
strichen werden. Ein heller Wand- und Deckenanstrich begiinstigt
dic gleichmiaBige Lichtverteilung. Die kiinstliche Beleuchtung darf
nicht blenden, keine stérenden Schlagschatten erzeugen und keine
UngleichmaBigkeiten zeigen. Fiir jede Arbeit gibt es einen Bestwert
der Beleuchtung. Man unterscheidet Allgemein- und Einzelplatz-
beleuchtung. Nach Mdglichkeit wird man erstere wihlen, weil sie
den ganzen Raum erhellt, die Ubersicht erleichtert und die Ver-
wendung weniger, lichtstarker Lampen mit groBer Lichtausbeute er-
moglicht. Erfordert ein Arbeitsplatz bzw. eine Arbeitsmaschine eine
groBere Beleuchtungsstirke, so wird die Allgemcinbeleuchtung durch
die Arbeitsplatzbeleuchtung ergianzt.

LErforderfich sind folgende mittlere Beleuchtungsstirken: Reine All-
gemeinbeleuchtung: 40 bis 80 Lux. Allgemeinbeleuchtung mit zu-
sitzlicher Arbeitsplatzbeleuchtung: Allgemeinbeleuchtung 30 Lux,
Arbeitsplatzbeleuchtung 100 bis 300 Lux. Verkehrsbeleuchtung fiir
Nebenrdume und Génge: 2 bis 5 Lux. Bel einer reinen Allgemein-
beleuchtung von etwa 60 Lux sind je m? Bodenfliche 10 bis 14 Watt
crforderlich. A 1725





