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5. Jahrgang

Berlin, Dezember 1955

Heft 12

Die Ersatzteilwirtschaft verbessern!

Von C. KNEUSE, Berlin

Wenn wir uns in unserem landtechnischen Rickblick auf das
nun zu Ende gehende Jahr vornehmlich mit der Situation auf
dem Ersatzteilsektor befassen, dann sind zwei gewichtige Griinde
die Veranlassung hierfur.

Einmal sind wir unzufrieden dariiber, da3 trotz jahrelanger
Experimente auf diesem Gebiet immer wieder neue Schwierig-
keiten auftreten, deren Ursachen in diesen Experimenten be-
griundet sein dirften. Zum anderen stimmt es uns bedenklich,
daB man seit 1949 bis heute - Ende 1955 - immer noch auf
der gleichen Ebene diskutiert, ohne die praktischen Erfahrungen
dieser Jahre zu nutzen. Die Mahnung erscheint uns an der
Zeit, von den uferlosen Diskussionen iiber das Ersatzteilproblem
in der bisher geiibten Methode abzugehen und den praktischen
Erfordernissen nachzukommen.

Was haben die Diskussionen der letzten sieben Jahre ergeben ?
Statt uns ,,zusammenzuraufen’’, haben wir entweder aneinander
vorbei geredet oder den kimpferischen Einsatz vermissen lassen
und Losungen akzeptiert, die sich nachtraglich als falsch er-
wiesen. Als im April dieses Jahres zu einer Besprechung uber
die kiinftige Ordnung des Ersatzteilwesens im Ministerium fiir
Allgemeinen Maschinenbau gebeten wurde, bin ich voller Er-
wartung auf einen endlichen Wandel der Dinge dieser Einladung
gefolgt, um aus der eigenen Erfahrung zu einem Ergebnis bei-
zusteuern, das dem angestrebten Ziel entspricht. Es kam zu
keinem Ergebnis, weil die verschiedenen Dienststellen mit
diametral entgegengesetzten Vorschligen in die Diskussion gin-
gen. Anscheinend hatte man sich vorher iiberhaupt nicht gegen-

seitig tiber die eigenen Absichten unterrichtet. Niemand wufte

damals, was der andere wollte.

Die seitdem veranstaltete Diskussion fiber die Ersatzteil-
versorgung in der Zeitschrift ,, Die Materialwirtschaft' bewegt
sich gleichfalls in einer Richtung. die nicht zum Ziel fithren
kann und im Falle Strédel!) sogar an entscheidenden spezifischen
Eigenarten der Landwirtschaft vorbeigeht. Auch die Redaktion
der Zeitschrift verfallt in ihrem Vorspann zu diesem Beitrag
in den Fehler, die Planungsmethoden in bezug auf Ersatzteile
fiir alle Industriezweige einheitlich zu fordern. Man kann nicht
die Ersatzteilwirtschaft verallgemeinern, sondern muf in jedem
Falle die besonderen Arbeitsbedingungen der betreffenden Ma-
schinen beriicksichtigen.

Die uns gestellte spezielle Aufgabe bei der Planung macht es
notwendig, das Aufgabengebiet mit seinen Sonderheiten klar
zu umreilen. Die Sonderheiten der LLandmaschine aber sind so
ausgeprigt, dall sie von allen anderen Maschinen streng ge-
schieden werden muf3. Man kann sie kaum gleichsetzen mit orts-
festen Arbeits- oder Antriebsmaschinen, auch nicht mit Fahr-

1) Die Materialwirtschaft {1955) H. 13. S. 3 bis 5.

zeugen jeglicher Art. Alle diese Maschinengattungen haben
gegenuber der Landmaschine den Vorteil gleichbleibender Ar-
beitsbedingungen, z. B. eine Drehbank arbeitet mit gleichmagi-
gem Antrieb nur im Stand und ist wettergeschiitzt. Schauen
wir uns im Gegensatz dazu einmal die Tatigkeit eines Mah-
binders an. Er arbeitet nur in der Bewegung; bergauf, bergab,
auf weichem und festem Boden, bei Sonnenschein und in feuch-
ter Luft, im trockenen und nassen Getreide. Er ist allen Zu-
fallen des Wetters ausgesetzt, wird auf meist schlechten Wegen
feld- und heimwirts gefahren und muf mit langem, dichtem
Erntegut genauso fertig werden wie mit Lagerstellen, Maul-
wurfshaufen und Unkrautunterwuchs.

Welche Ersatzteile eine Drehbank nach 1000 Betriebsstunden
braucht, 148t sich errechnen. Wer aber weifl schon jetzt von
den Wetterverhaltnissen der Erntezeit 1956 ? Wird es ein nasser
oder trockener Sommer ? Fast ein jedes Jahr bringt andere
Arbeitsbedingungen fiir die Landmaschine. So konnten wir in
einem Jahr nicht genug dritte Packer herbeischaffen, weil des
kurzen Getreides wegen das Staucherbrett des Binders so scharf
einwirts gestellt werden muBte, da3 es laufend Kollisionen gab.
Das diirre Jahr mit seinem kurzen Getreide zwang aber dazu,
wollte man die Garbe nicht an der Ahre binden. Im nichsten
Jahr dagegen war starkster Bedarf an Antriebsketten, weil der
Garbenbinder einfach nicht bewiltigen konnte, was an Stroh
herangewachsen war. Das sind nur zwei Beispiele von vielen,
sie zeigen uns aber, welche Problermme die Planung in Land-
maschinen-Ersatzteilen aufwirft, um dieses Spezialgebiet be-
sonders zu behandeln.

Aus diesen Beispielen gewinnen wir die wertvolle Erkenntnis,
daB die praktischen Erfahrungen der vorhergegangenen Jahre
genutzt werden miissen, wenn die Bedarfszahlen fiir den Plan-
zeitraum real sein sollen. Haben wir das jemals beachtet ? Da
wird immer vom Erfahrungsaustausch geredet und geschrieben,
in der Ersatzteilversorgung fur die Landwirtschaft scheint man
so etwas nicht fiir notwendig zu halten. Noch schlimmer: wenn
ein Ersatzteilfachmann einmal - das gilt fir 1955 ganz genau
so wie es schon 1952 der Fall war - die Erfahrungen aus jahre-
langer fachlicher Arbeit héheren Orts vortragt und dabei Wege
weist, die aus dem Dilemma fiihren kénnen, dann verfigt man
auf der Verwaltungsebenc MaQBnahmen, die den praktischen
Vorschldgen geradezu widersprechen, um nicht noch hartere
Worte zu gebrauchen. Das muB hier ganz offen gesagt werden,
weil es ebenfalls eine der Ursachen fir die unerfreulichen Zu-
stinde auf dem Fachgebiet ILandmaschinen-Ersatzteile ist.
Wenn unsere Verwaltungsstellen ihre bisher geiibte Methode
der MiBachtung praktischer Erfahrungen nicht schoellstens und
griindlich 4dndern, dann werden die Sorgen um die Ersatzteile
uns leider noch weiter belasten.
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In diesem Zusammenhang méchte ich auch auf den Vorschlag
Hiob') eingehen, der eine Aufgliederung der jetzt bestehenden
15 Bezirkskontore in zwei verschiedene Sortimentsgruppen und
die gleichzeitige Reduzierung auf 12 Lager vorsieht. Ganz ab-
gesehen von der unzweckmiBigen Sortenliste bringt eine solche
MaBpahme pur geringe und von mir sogar angezweifelte Vor-
teile fiir Industrie und Verteiler, dagegen aber untragbare Har-
ten fir den Verbraucher. Das Pferd wird hier am Schwanze
aufgezaumt; nicht fie Landwirtschaft hat sich den Interessen
von Industrie und Handel anzupassen, sondern sie ist das wich-
tigste Glied in dieser Kette, indem sie die Nahrungsgiiter fir
uns alle produziert. Ihr gehért deshalb die Unterstiitzung der
anderen, sie muB so schnell und so ausreichend mit allem
Material versorgt werden, dalB sie ihre Aufgabe auch erfiillen
kann. - Die Schlepperersatzteile sind in diesem Vorschlag vollig
unberiicksichtigt geblieben, soll dieses neue Experiment auch
aufl sie ausgedehnt werden ?

Mit solchen Diskussionen kommen wir nicht weiter, vielmehr
miissen wir aus den Erfahrungen der letzten Jahre unsere Folge-
rungen ziehen und danach handeln. Was uns not tut, ist: zu
erkennen, worauf es ankommt und danach die richtigen Mittel
einzusetzen.

Worauf kommt es an¢

Alle Uberlegungen, MaBnahmen und Arbeiten haben nur dem
Ziel zu dienen, die Ersatzteilversorgung in der Landwirtschaft
so zu verbessern, daB der Einsatz aller Schlepper und Land-
maschinen in den Arbeitskampagnen sichergestellt und bei De-
fekten ohne groBeren Arbeitsausfall kurzfristig wieder maoglich
ist. Die Planung muB deshalb nach dem Bedarf erfolgen, die
Verteilung aus dem vollen Sortiment schnell mdéglich sein und
die Qualitdt jeder moglichen Belastung entsprechen.

Planung nach dem Bedarf heifit Beriicksichtigung der Ver-
brauchszahlen des betreffenden Ersatzteiles innerhalb eines
zuriuckliegenden Zeitraumes. Dabei muB bekannt sein, welche
Maschinentypen im Planungsgebiet arbeiten.

Verteilung aus dem vollen Sortiment erfordert die rechtzeitige
Fertigung aller Teile des Sortiments und ihre Bereitstellung in
Ersatzteillagern, die verbrauchernahe liegen.

Die jeder méglichen Belastung entsprechende Qualitidt be-
dingt die Bereitstellung des geeigneten Materials, Fertigungs-
‘verfahren, die die Materialgiite erhalten bzw. verbessern sowie
ein originalgetreues Modell und einen guten PaBsitz.

Was muB getan werden?

Die Ersatzteilkartei gibt genaue Auskunft (ber den Ver-
brauch der letzten Jahre. In Gustrow, Cottbus, Halle, Dresden
und Erfurt wird diese Kartei seit 1950 gefihrt, daraus laft
sich der Durchschnittsverbrauch der letzten fiinf Jahre fur alle
Maschinentypen ablesen, die seit 1950 im Betrieb sind. Die
Mittelwerte der letzten finf Jahre sollten nach Maoglichkeit
immer angelegt werden, weil sie ein annidhernd zuverldssiger
MapBstab sind.

Die andere Ermittlungsgrundlage ist der Typenspiegel, der
alljahrlich vor Planungsbeginn von den MTS, VEG, LPG und
anderen Verbrauchern bzw. Reparaturstellen an die Zentral-

. ersatzteillager gegeben werden soll. Die Forderung dazu lautet,
dag der Typenspiegel jeweils den neuesten Stand des Maschinen-
besatzes wiedergibt. Ohne realen Typenspiegel ist eine reale
Planung nicht méglich!

Fir die Verteilung geniigen finf Zentralersatzteillager mit
vollem Sortiment; die von 1950 bis Ende 1951 in Gistrow,
Cottbus, Halle, Dresden und Erfurt arbeitenden DHZ-Zentral-
ersatzteillager sind dieser Aufgabe anerkannt gut nachgekom-
men. Zur Entlastung dieser Lager wahrend der Saison sind die
Versorgungsgebiete mit einem Netz von Auslieferungslagern fiir
Hauptverschleifteile zu tberziehen.

Die in den Zentralersatzteillagern tatigen Spezialkrafte sind
griindlich auf ihre verantwortungsvolle Aufgabe vorzubereiten.
Neben einer Schulung zusammen mit den Ersatzteillageristen
der MTS-Spezialwerkstitten bzw. MIW, die im MTS-Bereich

1) Die Materialwirtschaft (1955) H. 17, S. 7 und 8.

durchgefiihrt werden solltg, ist ein Austausch mit Ersatzteil-
fachkriften der Industrie sehr niitzlich. Dabei gewinnen die
Kollegen aus den .Produktionsbetrieben Einblick in die Schwie-
rigkeiten, denen der Verteiler im Zentralersatzteillager tiglich
ausgesetzt ist; sie werden nach Riickkehr in ihren Betrieb die
Forderungen und Wiinsche des Verteilers fortan mit weit mehr
Verstindnis behandeln. Die Fachkrafte aus dem Handel dagegen
lernen die Fertigung der Ersatzteile kennen, schulen sich dabei
in der Materialkunde und bekommen eine Ubersicht, wie die
einzelnen Teile an oder in der Maschine zusammenarbeiten und
welchen Anforderungen sie unterliegen. Erst dadurch werden
sie zu wirklichen Ersatzteilspezialisten. Kiinftig mubB die Aus-
lese der Ersatzteilfachkrifte aus dem landtechnischen Nach-
wuchs getroffen werden, der in den Lehrwerkstitten der MTS
herangebildet wird. Diese jungen Kollegen und auch Kolle-
ginnen bringen alle fachlichen Voraussetzungen fiir den Ersatz-
teilspezialisten mit und brauchen dann in kurzen Schulungs-
kursen nur noch die organisatorischen Einzelheiten des betrieb-
lichen Ablaufs im Handelslager kennenzulernen. Dann werden
auch die kritischen AuBerungen iiber Mingel in den Bezirks-
ersatzteillagern aufhéren, von denen wir hier nur ein Beispiel
bringen wollen, das die Notwendigkeit solcher MaBnahmen
unterstreicht.

Biirokratismus, Gedankenlosigkeit oder was sonst?

Am 24. August 1955 bestellte die LPG Burgwerben beim zu-
standigen Ersatzteillager (Bezirkskontor) Cottbus 30 kurze
Milchschlauche mit den dazugehdrigen Schaugldasern fur ihre
ELFA-Melkanlage. Cottbus kann laut Karte vom 27. August
1955 die Lieferung dieser Ersatzteile voraussichtlich erst im
ersten Quartal 1956 vornehmen. Da Burgwerben die Teile aber
dringend braucht, wendet man sich am 5. September 1955
direkt an das Herstellerwek ELFA in Elsterwerda unter Mit-
teilung des Sachverhalts. ELFA gibt die Anforderung am
9. September zustindigkeitshalber wieder an Cottbus mit der
Bitte, aus der kiirzlich zugestellten Ersatzteilsendung die An-
forderung aus Burgwerben zu befriedigen. Nun schreibt Cott-
bus am 12. September 1955 erneut nach Byrgwerben, teilt mit,
daB die Teile aus der letzten Sendung von Elsterwerda in-
zwischen restlos vergriffen sind und verspricht sofortigen Ver-
sand nach Eingang weiterer Ersatzteillieferungen aus Elster-
werda. Da bis zum 28. September nichts weiter geschieht, fahrt
ein Beauftragter der LPG Burgwerben am 29. September nach
Elsterwerda zum ELFA-Werk und findet dort das Ersatzteil-
lager zum Brechen voll mit den dringend gebrauchten Teilen.
Jetzt kann er sie auch sofort mitnehmen.

Soweit der Tatbestand und soviel auch von Burokratismus.
Warum schreibt Cottbus nicht schon am 27. August selbst an
das ELFA-Werk und ruft dort die Teile direkt nach Burg-
werben ab? Und warum liefert ELFA auf die dringende An-
forderung aus Burgwerben die Teile nicht sofort direkt an die
LPG unter Berechnung an Cottbus ? Das alles erscheint selbst
dem Laien so einfach und so verniinftig, daB er sich wundert,
welche verschlungenen Pfade Cottbus und Elsterwerda glaubten
gehen zu missen, damit Burgwerben schlieBlich doch nochdie feh-
lenden Teile erhalt. Der ,,Clou* der Sache ist aber ohne Zweifel
der von Cottbus genannte Liefertermin im ersten Quartal
1956. Das hat mit einer ordentlichen Ersatzteilversorgung
nichts mehr zu tun.

Die Materiallrage

Dafl man in eiper Zeitschrift fiir die Materialwirtschaft iber
Ersatzteilprobleme schreibt ohne auf Fragen des Materials ein-
zugehen, ist ohne Zweifel ungewohnlich. Liegt doch meiner Auf-
fassung nach ein gut Teil der Schwierigkeiten im Ersatzteil-
wesen hierin begriindet. Der Ersatzteilbedarf wird immer iiber
der Norm liegen, wenn wir nicht das zweckgeeignete Material
fur die Produktion unserer Maschinen beistellen. Das beste Bei-
spiel hierfiir ist unser Mahdrescher?). Viele Tonnen wertvollen
Materials koénnten eingespart und Tausende Stunden Arbeits-
ausfall in den landwirtschaftlichen Arbeitskampagnen kénnten

?) Deulsche Agrartechnik (1955) H. 11, S. 433 und 434: H. 12, S. 515 bis
518.
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vermieden werden, wenn unsere Landmaschinen die Qualitit
erhalten, die dem rauhen Betrieb entspricht und die aulerdem
Voraussetzung fiir eine Steigerung unserer Exportzahlen ist.
Die Qualititsfrage ist eine der entscheidendsten Fragen uber-
haupt, sie mufl immer wieder angeschnitten werden, bis wir
den Stand erreicht haben, der uns hierzulande zufriedene Trak-
toristen und Maschinenfiihrer bringt, im internationalen Wett-
bewerb aber iiberhaupt erst Chancen gibt. Qualitit und Material
sind nicht voneinander zu trennen, eingeschlossen in diesen
Fragenkomplex ist auflerdem noch die Notwendigkeit, anomalen
Verschleil3 einzelner Teile auf Konstruktionsschwichen hin zu
priifen, neuralgische Punkte in den Konstruktionen besonders
aufmerksam zu beobachten und Vergdtungsverfahren mehr als
bisher anzuwenden. Dazu sei auf den Beitrag von H. Belhge
iiber die Phosphatisierung von Ersatzteilen verwiesen, der in
diesem Heft (S. 501 und 502) enthalten ist. Auch hier er6ffnen
sich Wege zur Verminderung des hohen Ersatzteilbedarfs und

je mehr wir solche Moglichkeiten ausschopfen, desto leichter
wird die Situation auf dem Ersatzteilsektor.

SchluBfolgerung

Deshalb sollten wir unsere Aufmerksamkeit viel mehr als
bisher auf die technischen Fragen konzentrieren: Verbesserung
der Maschinen- und Ersatzteilequalitit sowie eine umfassende
und intensive Qualifizierung der Traktoristen und Maschinen-
fihrer werden den Ersatzteilbedarf senken. Je weniger Ersatz-
teile gebraucht werden, desto weniger aber brauchen wir uns
auch die Kopfe zu zerbrechen iiber alle jene Fragen, die in der
Zeitschrift ,,Die Materialwirtschaft' diskutiert werden. Es ware
deshalb zu begriiBen, und es liegt auch im Interesse der Sache
selbst, wenn die fiir diese Diskussionen aufgewendete Energie
den realen Erfordernissen zugute kidme, die ich vorher skizziert
habe. Dann werden wir auch das Ersatzteilproblem der Losung
ein gutes Stiick naherbringen. A 2231

Wasserwirtschaft und Landwirtschaft

. Yon Prof. Dr.-Ing. H. REINEKE, Wutha

DK 626.81/35: 631.432

Der vm nachfolgenden Aufsalz enthallene Appell an unseve Landwivischafi, sich auf ihre eigene Wassevwirvtschaft
zu besinnen und dic damit verbundenen groffen Aufgaben in dic eigenen Hénde zu nehmen, wird ohneZweifel
allenthalben lebhaften Widerhall [inden. Wiy wevden dazu cingehende Stellungnahmen gevn veviffentlichen, damit
die noch offenen Fragen ihver Kldrung ndahevkommen. Zu dem vom Autor angeschnittenen Pyoblem dev Mechani-
sievung dev Arbeiten bei Meliovationen sind Folgeaufsdtze vovgeschen, die sich mit den Moglichkeiten dev Mechani-
stevung nach dem heuligen Stand dev lechnischen Entwicklung und der Orvgawisation diesev Avbeiten duvch die
- MTS beschiftigen wevden. Wiv versprechen uns von diesen Verdffentlichungen eine gute Fovdevung der wnot-

wendigen Entschliisse.

Der groBte Wasserverbraucher ist die Landwirtschaft

Die enge Verbundenheit der Wasserwirtschaft mit der Land-
wirtschaft hat in der klaren Formulierung, die der sowjetische
Forscher Wiljams in seiner Begriindung des Trawopolnaja-
systems gegeben hat, einen einfachen Ausdruck gefunden, wenn
er sagt, daB die Pflanzen zur Erzeugung eines Ertrages vier
Grundbedingungen beanspruchen, ndmlich Licht, Warme, Nah-
rung und Wasser. Dabei hat das Wasser nach Wiljams zwei
Hauptaufgaben zu erfiillen: es verteilt ununterbrochen die von
ihm aus dem Boden gelosten Nahrungsstoffe durch den ganzen
Pflanzenkorper und es bringt diesem durch seine Verdunstung
stets die notwendige Kiihle, um die durch die vegetative Arbeit
der Pflanze erzeugte Warme zu kompensieren. Bei diesem Pro-
zeB, der mit produktiver Verdunstung bezeichnet wird, werden
riesige Mengen von Wasser verbraucht, die sich fiir die DDR
aus dem Gesamtwasserhaushalt schitzen lassen. Von dem mitt-
leren jahrlichen Niederschlag von 73 Mrd. m3 kommen 22 Mrd.
m3 zum Abfluf}, so daB 51 Mrd. m3® verdunstet werden, d. h.
genau 709%. Wieviel von dem verdunsteten Wasser auf die
produktive Verdunstung, d. h. auf Verdunstung aus den Boden-
und Wasseroberflachen entfallt, ist noch nicht geniigend er-
forscht; Baumann hat sie in Heft 6/1951 der ,,Wasserwirtschaft-
Wassertechnik'® mit § Mrd. m® angegeben, Kalweit teilt in
seinem Buch ,,Der Wasserhaushalt' als Schiatzung 7 Mrd. m?
mit. Nach der letzten Zahl wiirden 44 Mrd. m3, d. h. 60% des
Niederschlagswassers, produktiv verdunstet. Die land- und forst-
wirtschaftlich genutzten Flachen sind also ganz iiberwiegend
die groBten Wasserverbraucher, wobei natirlich die groBere
Bedeutung fiir die Volkswirtschaft bei der Landwirtschaft liegt.

Entwiisserung ist notwendig

Die staatliche Organisation der Wasserwirtschaft, die sich
bisher im Amt fir Wasserwirtschaft mit seinem Institut und
den volkseigenen Betrieben manifestiert, hat sich bisher mit
groBer Anstrengung den landwirtschaftlichen Meliorationen -
der Ent- und Bewéasserung - gewidmet, sie hat geforscht, ge-
plant, gebaut, Folgemaflnahmen veranlaft und unterhalten.

Als nach der Griindung unserer Republik die Wasserwirtschaft
mehr und mehr zentralisiert wurde, waren die Grundlagen fur

Die Redaktion

groflziigige Erforschung der Meliorationsbedurftigkeit und
-wiirdigkeit gegeben. Unter Beiziehung einer groflen Anzahl &rt-
lich erfahrener Kulturtechniker, Wiesenbaumeister, Landwirte
und Bauern hat das Institut fiir Wasserwirtschaft zuerst die
notwendigen Erhebungen tiber die fiir die Landwirtschaft schad-
liche Bodennésse in der gesamten Republik, die sogenannte Ent-
wisserungsbediirftigkeit, durchgefiihrt. Aus der Entwasserungs-
bediirftigkeit ist dann ein schematisches System zur Gewinnung
von gewissen Wertziffern fiir die Beurteilung der Entwasserungs-
wiirdigkeit der aufgenommnienen Flachen entwickelt worden.
Das Ergebnis hat darin bestanden, dal3 in der DDR rd. 2.5 Mill.
ha landwirtschaftliche Flachen zu den entwasserungswiirdigen
zéhlen, von denen bis 1954 rd. 0,8 Mill. ha und bis heute rd.
1,1 Mill. ha melioriert werden konnten. Die Aufstellung eines
langfristigen Perspektivplans der Entwisserung unter Benut-
zung der vorhandenen wertvollen Unterlagen steht aber noch
aus,

Ein bei der Durchfithrung der EntwidsserungsmaBnahmen
schwieriges Hemmnis bildet der Mangel an Arbeitskraften und
die im letzten Jahrzehnt ungewOhnlich hoch angestiegenen
Kosten der in der DDR in weitaus tiberwiegendem Mafle mit
Handarbeit hergestellten BaumaBnahmen. Hier ist eine Ande-
rung allein durch die Einfithrung von Maschinenarbeit méglich,
ja diese ist sogar bei der Lage und Zukunft unserer Volkswirt-
schaft die mit der Durchfithrung der Entwidsserungsbauten un-
trennbar verbundene Voraussetzung. In der Sowjetunion, in
den Vereinigten Staaten von Amerika, in England, Schweden,
Westdeutschland und anderen Landern gibt es eine grofle An-
zahl von Maschinen, die fur die Herstellung von Entwéasserungs-
bauten in Gebrauch sind. Auch bei uns befinden sich derartige
Maschinen in der Entwicklung. Leider ist es bei uns aber noch
nicht zu einer breiten Anwendung der Mechanisierung gekom-
men, obwohl oft genug auf die Notwendigkeit des Maschinen-
einsatzes in der Meliorationspraxis hingewiesen wurde.

Problem der Bewiisserung

Zur Frage der Bewisserungen ist nach sorgfiltigen Erwagun-
gen in einem Kreis von beauftragten Fachleuten festgestellt
worden, daB im Rahmen einer friedlichen Weiterentwicklung
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Vorschlag zur einheitlichen Bezeichnung der Einzeltakte
| beim Maschinenmelken

DK 637.125

In der Praxis sind fiiv die Einzelarbeilstakte der Melkmaschine die verschiedensten Bezeichnungen gebrduchlich.
Im Zuge der anzustrebenden Normunmg der FEinzelleilbezeichnungen fiér Melkmaschinen — wobet zu bemerken
ist, daf hier geradesu eine Sprachverwirrung hevrschi (siehe B. Rauter, Landicchnik Heft 13, 1954) — erscheint
-dieser Beitvag dvingend evforderlich. Ev soll gleichzeitig den Anfang einer fachlichen Diskussion zur Einfiihrung
sachlich vichtiger, eindeutiger, allgemein verstindlicher wnd verbindlicher Bezeichnungen auf dem Gebiet des Ma-

schinenmelkens bilden.

Die bisher bei den Zweitaktmelkmaschinen ubliche Unter-
teilung des Melktaktes in Saug- und Ruhe- bzw. Entlastungstakt
bedarf nach der Einfahrung der Dreitaktmelkmaschine 3-TDA,
besonders aber im Hinblick auf die hier vorhandene Aufteilung
des Melktaktes in drei Einzeltakte, einer fiir beide Melkmaschi-
‘nentypen einheitlichen Bezeichnung dieser Takte. Die bei den
einzelnen Melkmaschinen auBerdem noch anderslautenden Be-
zeictinungen der Einzeltakte miissen deshalb nach sachlich zu-
treffenden Gesichtspunkten geordnet und vereinheitlicht wer-
den. Als Kriterium hierfir ist neben der jeweiligen Funktion
des Melkbechers, die dadurch verursachte Art der Einwirkung
auf die Zitze geeignet, fir die richtige Bezeichnung des Einzel-
taktes herangezogen zu werden. Der nachstehende Vorschlag
soll deshalb als Grundlage einer Diskussion benutzt werden, um
zu einer einheitlichen und sachlich richtigen Bezeichnung der
Einzeltakte der Melkmaschine zu kommen.
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Bild 1. Arbeitsschema eines Melkbechers der. Dreitaktmelkmaschine 3-TDA
a) Saugtakt &) PreBStakt ¢) Ruhetakt

Zum besseren Verstindnis sei zunichst das Schema der
Einzeltakte der Dreitaktmelkmaschine gebracht. Die Bezeich-
nung der Takté a, b und ¢ ist der Broschire ,Die Dreitakt-
melkmaschine 3-TDA‘* entnommen.

Zu der Bezeichnung der Einzeltakte ist folgendes zu sagen:

Der Takt a hat sowohl bei der Zwei- wie auch bei der Drei-
taktmelkmaschine die Bezeichnung ,,Saugtakt''. Es bestehen
hier keinerlei Griinde, diesen Ausdruck abzuindern, da bei dem
ungehindert einwirkenden Unterdruck die Kraft des SchlieB-
muskels der Zitze iberwunden und dem Euter dié¢ Milch ent-
zogen wird. :

Fiir den Takt & wird vorgeschlagen, die wohl allgemein iib-_
liche Bezeichnung ,,Entlastungstakt'‘ beizubehalten. Bei beiden
Melkmaschinentypen wird infolge der iiber den Pulsator in den
Melkbecherzwischenraum einstrémenden AuBenluft ein Zusam-
menpressen des Zitzengummis hervorgerufen. Dadurch wird der
durch den Saugtakt in der Zitze verursachte Blutandrang be-
seitigt und neben der Unterbrechung des Milchflusses das
Zitzengewebe weitgehend vom Unterdruck entlastet. Die oft
gebrauchte Bezeichnung ,,Preftakt’’ kennzeichnet zwar die hier-

" bei ausgelibte Funktion des Melkbechers, bringt aber den fiir

die Einfiihrung dieses Taktes mafBgeblichen Grund - die perio-
dische Entlastung der Zitze vom stiandigen Unterdruck - nicht
zum Ausdruck.

Die Bezeichnung ,,Ruhetakt’ kann nur fiir den Takt ¢ der
Dreitaktmelkmaschine verwandt werden. Infolge der AuBen-
luftzufuhr in den Melkbecherinnenraum ist bei dem jetzt hier
herrschenden normalen Luftdruck eine normale Durchblutung
des Zitzengewebes gegeben, die Zitze ist frei von jeglichen Ein-
wirkungen der Melkmaschine, sie befindet sich in Ruhe. Darum
,,Ruhetakt'' nur fiir die Dreitaktmelkmaschine. Die oft bei der
Zweitaktmelkmaschine gebrauchliche Bezeichnung ,,Ruhetakt'
fiir den ,,Entlastungstakt'’ ist demnach hier nicht angebracht.

Dr. E. Sych, Institut fiir Milchwirtschaftliches Maschinen- und
AK 2184 Bauwesen, Berlin

Brennstoffverbrauchsnormen fiir Heizungsanlagen o« serazr. sse.25

Uberall in unserer Wirtschaft arbeiten wir heute mit Ver-
brauchsnormen. Beim Verbrauch der Kohle, einem unserer
wertvollsten Roh- und Hilfsstoffe, sind dagegen nur in wenigen
Fillen Verbrauchsnormen vorhanden. Die Ursachen dafiir sind
darin zu sehen, daB alle dabei zu bericksichtigenden Faktoren
nicht immer in der Materie des Betriebes liegen und die Metho-
dik zur Aufstellung solcher Normen nur den Warmewirtschaft-
lern bekannt ist. Um aber auch dem groBen Kreis der Benutzer
von Heizungsanlagen die Moglichkeit zur Errechnung des not-
wendigen Brennstoffbedarfs zu geben, hat Koll. Helmut Weber,
Wairmewirtschaftler beim Magistrat von Grof-Berlin, zwei ein-
fache Hilfsmittel konstruiert, die es auch dem Nichtfachmann
ermdglichen, den Brennstoffbedarf einer Heizungsanlage in
kurzer Zeit zu ermitteln.

Es handelt sich dabei einmal um den ,,Helzrechner'’, mit dem
man den Brennstoffbedarf einer Heizanlage fiir einen Monat
oder auch fiir den ganzen Winter ermitteln kann. Dieses Gerat
besteht aus vier iibereinanderliegenden dreftbaren Scheiben,
deren Drehung und Einstellung auf Angabe der Heizstunden
und Heiztage, auf Wirmebedarf, Temperatur sowie Heizwert
des betr. Brennstoffes die gesuchte Menge des erforderlichen
Heizmaterials nennt. Die verschiedenen Rechenginge bringen
als Losung technisch begriindete Verbrauchsnormen.

Man kann mit diesem Gerdt aber auch eine erfahrungs-
statistisch begriindete Verbrauchsnorm aufstellen. Dabei stellt
man zundchst nach den im vergangenen Winter verbrauchten
Brennstoffmengen und den aufgewendeten Heizzeiten den
Wairmebedarf fest und verfihrt dann nach der erstgenannten
Methode. .

Damit nun auch der Heizer jederzeit wei3, wieviel Brenn-
stoff er verbrauchen darf, wurde das zweite Gerit, die ,,Heizer-
rechenscheibe’’ entwickelt. Sie ist genau wie der ,,Heizrechner**
aufgebaut, besitzt aber nur zwei Scheiben, von denen sich bei
entsprechender Einstellung der Brennstoffbedarf in Kilogramm
je Stunde ablesen laBt. Dabei werden auch die unterschied-
lichen Raumtemperaturen beriicksichtigt.

Mit beiden Gerdten lassen sich die Differenzen zwischen der
technisch begriindeten Norm und der tatsachlich verbrauchten
Brennstoffmenge feststellen. Diese Kontrollmdglichkeit deckt
auch Fehler in der Anlage oder Bedienungsfehler auf und kann
ohne Zweifel manchem Betrieb zu einer Brennstoffeinsparung
verhelfen.

Beide Gerate wurden vom VEB Verlag Technik heraus-
gegeben und kénnen durch jede Buchhandlung bezogen werden.

- Der Preis betragt fiir den ,,Heizrechner' 6,- DM und fiir die

.. Heizerrechenscheibe'* 3,60 DM. AZ 2230
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Die Anwendung der Kunststofftechnik im Landmaschinenbau

(6. Kolloquium des Instituts fiir Landmaschinenhau am 8. September 1955.)

DK 679.56: 631.3

Referent: Ing. 4. Keil, stellv. Abteilungsleiter im Institut fiir Chemie und Plaste, Leipzig

1 Kurzfassung des Referats

Die Plaste, eine besonders wichtige Gruppe aus der groBen
Familie der Kunststoffe, gewinnen als Austauschwerkstoffe fur
Metalle, insbesondere fiir Buntmetalle, in zunehmendem Ma@e
an Bedeutung. Die Tatsache, dafl ihre Eigenschaften z. T. sehr
wesentlich von denen der Metalle abweichen, zwingt den IKon-
strukteur, sich ernsthaft mit der Technologie der Plaste zu be-
schiftigen. Die mangelhaften Kenntnisse auf diesem Gebiet
haben auch im Landmaschinenbau in der Vergangenheit zu
einer groflen Reihe von Fehleinsitzen gefithrt, die die Wert-
schatzung dieser Werkstoffe zu Unrecht beeintrachtigt hat. Ein
immer wieder zu beobachtender Fehler ist, da die einzelnen
Plasttypen von den Verbrauchern nicht auseinandergehalten
werden. Man kann sie deshalb nicht voneinander unterscheiden,
weil ihre z. Z. sehr wesentlichen Unterschiede im Gefiigeaufbau
zu wenig bekannt sind oder auch zu wenig beachtet werden.
Vielleicht glaubt man, daB diese Typenkenntnisse, die auf dem
metallurgischen Sektor schon langst zur Selbstverstindlichkeit
geworden sind, bei den Plasten, die oft noch unter dem Sammel-
begriff ,,Kunststoff* Verwendung finden, nicht nétig oder nicht
wichtig sind. Solange diese irrtiimliche Meinung besteht, wird
ein werkstoffgerechter Einsatz der Plaste nicht méglich sein.

Uber die Unterteilung der Plaste in Kondensationsprodukte
- d.s. vornehmlich Duroplaste — und Polymerisationsprodukte
(Thermoplaste) und iiber die weitere Unterteilung nach Harz-
und Fillstoffart liegen in ausreichendem MaBe Veroffent-
lichungen vor, so u. a. auch in Heft 9 (1954) dieser Zeitschrift.

1.1 Eigenschaften der Plastwerkstoffe

Alle Plastwerkstoffe sind sehr gut und fir die meisten An-
wendungsfille auch ohne Nacharbeiten mit der notwendigen
Maf@genauigkeit spanlos formbar. Diese gute spanlose Form-
barkeit ist ein Vorteil der Plaste gegeniiber den meisten Me-
tallen, der schon in vielen Fillen in der Fertigung groB8e wirt-
schaftliche Einsparungen gebracht hat. Diese Plastformtechnik
ermoglicht es dem Konstrukteur, wenn er sie richtig zu hand-
haben versteht, komplizierteste Formteile zu schaffen, die in
der Metallformtechnik nicht, zumindest aber nicht mit der den
Plastformteilen eigenen guten Ober{lichenbeschaffenheit her-
zustellen sind.

Alle Plaste sind gegen Wasser, Salzwasser und auch gegen
schwache Sduren und Laugen bestindig, so dafl kein zusatz-
licher Oberflichenschutz notwendig ist. Dieser Vorteil der
Plaste kann fur Maschinen- und Apparateteile, die z. B. allen
Witterungseinfliissen ausgesetzt sind, nicht hoch genug ein-
geschitzt werden.

Das geringe spezifische Gewicht der Plaste, das zwischen
1 und 2 g/cm? liegt, wirkt sich giinstig bei bewegten Maschinen-
teilen aus, die aufeinanderfolgenden Geschwindigkeitsbeschleu-
nigungen und -verzdgerungen ausgesetzt sind. Ein ruhiger Lauf
und ein geringerer Kraftaufwand sind selbstverstindlich auch
bei allen Maschinen und Apparaten vorteilhaft, die tragender-
weise transportiert oder betrieben werden missen.

Ebenfalls bekannt ist auch die gerauschdimpfende Eigen-
schaft der Plaste, die fiir Zahnradtriebe, Kurvenscheiben wie
iberhaupt fiir alle Triebteile, die nicht dauernd kraftschliissig
sind, genutzt wird.

Die guten Gleiteigenschaften einiger Plasttypen wirken sich
vor allem im Bereich kleiner und kleinster Gleitgeschwindig-
keiten glinstig aus.

Bei Palsitzen bewegter Plastteile ist deren besondere Eigen-
art, flussige Mittel aufzunehmen und dabei ihr Volumen zu
vergroBern, zu beachten. Um falsche Vorstellungen beziiglich
des zeitlichen Ablaufs einer derartigen Flissigkeitsaufnahme
bis zum vollstandigen Sittigungszustand zu begegnen, sei auf

die grafische Darstellung in Bild 1 verwiesen. Die dieser Unter-

suchung zugrunde liegenden Prifstiicke besaBen eine Wand-
dicke von 10 mm.

Die je Zeiteinheit aufgenommene Fliissigkeitsmenge ist

vom Plasttyp,

von der Fliissigkeitsart,

) von der Temperatur und

) vom Druck, mit dem die Fliissigkeit auf den Plastkorper
einwirkt,

abhangig.

Hohe Temperatur, hoher Druck und niedrige Viskositat fih-
ren zu hoéherer Flissigkeitsaufnahme.

Die vergleichsweise gezeigten beiden Duroplasttypen veran-
schaulichen den EinfluB der Fiillstoife auf die Flissigkeitsauf-
nahme sehr deutlich. Auch ist ersichtlich, daB ein hoher Feuch-
tigkeitsgehalt fast dieselbe Wirkung wie Wasser hat (Bild 1).

Die mechanische Beanspruchbarkeit der Plaste ist in den
einzelnen Beanspruchungsarten z. T. recht unterschiedlich. Bei
der Schlag- und Kerbschlagzahigkeit der Duroplaste ist die
Tendenz zu beobachten, daf diese Werte mit zunehmender
Faserlinge des Fillstoffs erheblich ansteigen. Der Typ 11 (Ge- .
steinsmehlfullung) beispielsweise hat eine Kerbschlagzahigkeit
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Bild 1. Feuchtigkeitsaufrahme von anorgamschen (Typ 12) und organischen
(Typ 31) gefillten KunstharzpreBstoffen

von 1,0 cmkgfcm?, wogegen der Typ 77 (Textilgewebebahnen-
fillung) eine solche von 25 cmkgfcm? hat. Genaue Angaben
uber weitere Daten sind aus den DIN-Bldttern fiir Duroplaste
7708 und 7735 zu ersehen. :

Bild 2 zeigt einen Vergleich der Festigkeitswerte einiger Duro-
plaste, Thermoplaste und anderer Werkstoffe.

In Bild 3 sind die gleichen Werte in Beziehung zum spezifi-
schen Gewicht gebracht. Die niedrigen spezifischen Gewichte
der Plaste wirken sich bei einem derartigen Vergleich selbst-
verstindlich sehr vorteilhaft aus.

1.2 Anwendung der Plastwerkstofle

Fir Maschinenteile, die besonders starken Zug- und Biege-
beanspruchungen unterliegen, kann man eine Werkstoffkombi-
nation Metall/Plast anwenden. Es werden in die Prelform
Metallkerne eingelegt, die noch genigend Raum fiir eine all-
seitige Plastummantelung lassen. Die wirtschaftliche Form-
gebung und die Korrosionsfestigkeit der Plaste paart sich
hierbei mit der hoheren Festigkeit der Metalle.

Die Plaste werden bereits in fast allen Industriezweigen in
mehr oder weniger groBem MafBe angewendet. Werkstoff-
gerecht eingesetzt stellen sie durchaus keinen Ersatz fiir Me-
talle im Sinne des Unzureichenden, durch die Not Diktierten
dar. Sie kénnen sehr wohl Metalle nicht nur vollwertig ersetzen,
sondern diesen gegeniiber in vielen Fallen technische und wirt-
schaftliche Vorteile bieten. Auch der landwirtschaftliche Ma-
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Kerbschiag- . - . . — 33 spritzbar. Mit PVC konnen bei-
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9 35 50 9 09 | 1 stoffen korrosionsfest gemacht
N 10-15 ST 7] SRR RR s s RER werden. Auch fiir Rohrleitun-
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Bild 2. Festigkeitsvergleiche tig ummantelt werden. [”)8.5
1 Holz Eiche trocken, 5 Typ 54 Zellstoffschnitzel, 9 Durofol mit Furnieren, erstgenannte Verf-e-xhrcn laBt
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1 Holz Eiche trocken,
2 Al-Cu-Mg,

3 GuBeisen,

4 Stahl,

Bild 8. Festigkeitsvergleiche

6 Typ 31 Holzmehl,

7 Typ 54 Zellstoffschnitzel,
8 Typ 74 Gewebeschnitzel,
9 Hartgewebe,

11 Durofol mit Furnieren,
12 Polyamid,

13 Polystyrol EF,

14 Polyvinylchlorid

der Kunststofftechnik auf fol-
genden Gebieten der Land-
technik behandelt:

6 Typ 11 Gesteinsmehl, 10 Hartpapier Klasse II,

schinen- und Apparatebau hat sich der Plaste bereits haufig
bedient. In den Bodenbearbeitungsgeriten und Erntemaschinen
sind Plaste an vielen Stellen, vornehmlich als Gleitlager, zu
finden. Auch fiir Schadlingsbekampfungsgerite werden sie
neuerdings in verstirktem MafBe eingesetzt. Gerade hierbei
kommt ihre Korrosionsbestandigkeit vorteilhaft zur Geltung
(Bild 4 und 5). In diesem Zusammenhang sei besonders auf die
guten Eigenschaften einiger Thermoplaste hingewiesen. Das
Polyvinylchlorid ist gegen fast alle konzentrierten Sauren und
Laugen bestindig. Es hat eine Schlagzidhigkeit von etwa
100 cmkg/cm?, ist gut schweiBbar und als Schutziiberzug flamm-

Bild 4. Apparat zur Schidlingsbekdmpfung aus Phenoplast Typ 71

2.1 Diingung

Plastwerkstoffe an Diinger-
streumaschinen haben in der
Praxisbisher noch keine Anwendung gefunden. Bei Verwendung
von aggressiven chemischen Dingemitteln bat sich gezeigt,
daf die mit diesen Mitteln in Beriithrung tretenden Maschinen-
teile aus Stahl einer sehr starken Korrosion ausgesetzt sind.
In den Féllen, wo ein solider Farbanstrich und die Verwendung
von legierten Materialien keinen sicheren Schutz gegen Korro-
sion bieten, kann eine Schutzschicht aus entsprechenden Kunst-
stoffen um die der Korrosion ausgesetzten Teile baw. ein Aus-
kleiden von Diingemittel fassenden Behiltern Abhilfe schaffen.
Die Wirtschaftlichkeit solcher Methoden muf} jedoch erst niher
untersucht werden.

[FnEas]

Bild 5. Einzelteile zum Apparat fiir Schidlingsbekimpfung aus Phenoplast

Typ 71
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2.2 Bestellung

Bei Samaschinen fiir den Gartenbau wére es denkbar, eine
grofere Anzahl von Teilen aus Plastwerkstoffen zu fertigen,
wenn dadurch die Fertigung billiger wird und die Maschine den
Festigkeitsanspriichen der Praxis noch geniigt. Moglich ist die
Anwendung von Plastwerkstoffen fiir Saatleitungsrohre bei
Drillmaschinen. Einer generellen Anwendung muf3 jedoch eine
langjihrige Erprobungszeit vorausgehen. Formbestdndigkeit
und Oberflichenbeschaffenheit der Saatleitungsrohre aus Kunst-
stoffen diirfen solchen aus Metallen nicht nachstehen.

2.3 Schidlingsbekdmpfung

Besondere Vorteile weist die Anwendung von Plastwerk-
stoffen bei Schidlingsbekampfungsgeraten auf. Im Kolloquium
wurden verschiedene Méglichkeiten durchgesprochen, bei denen
Buntmetalle und Stahl eingespart werden konnen. Als ein aus-
sichtsreiches Verfahren kann das Wirbelsinterverfahren ange-
sehen werden, bei dem die Werkstiicke gleichmiaBig mit einer
Schicht von Polyamid oder Polyathylen iiberzogen werden.
Die Werkstiicke werden auf eine Temperatur von 250° C ge-
bracht und in eine sprudelnde Pulverluftmischung getaucht.
Es ist bekannt, da man pulvriges Polyamid oder Polyathylen
auch im Streu- oder Walzverfahren als Inneniiberzug anwenden
kann. Bei Pflanzenschutzgerdten soll ein Versuch unternom-
men werden, Ventilkugeln aus Stahl einem Wirbelsinterver-
fahren zu unterziehen.

Besonders eignen sich die Plastwerkstoffe fiir Ventilgehduse
und dgl. Das sind meist Teile mit vielen Bohrungen, Léchern
und Gewinden, die in PreBstoff in einem Arbeitsgang einbau-
fertig hergestellt werden und dadurch besonders wirtschaftlich
sind. (Beispiel: Ventilgehduse an der Schaumnebelspritze kostet
aus Messing 15,~ DM, aus Prefstoff 3,50 DM).

24 Halm/mchtermemaschmen

Als Pioniertat zur Einfilhrung der Kunststoite im Land-
maschinenbau kann man die weitgehende Umstellung des Mah-
binders E 152 auf Kunstharzprefstoff-Lagerbiichsen, -Tuch-
walzen, Gehiusedeckel usw. bezeichnen. Es hat sich allerdings
in der Praxis gezeigt, daB3 nicht in allen Anwendungsfillen ein
zufriedenstellendes Ergebnis, insbesondere an Lagerstellen, er-
reicht und deshalb eine Umstellung auf Metallager notwendig
wurde. Weitere Versuche mit Kunststoffen laufen z. Z. in Ver-
bindung mit der Dresdner Textil- und Treibriemenfabrik, die
bezweckt, die Holzleisten auf den Bindertiichern durch witte-
rungsunempfindliche Kunststoffleisten zu ersetzen. Bereits in
diesem Jabr wurden zwei Bindertiicher mit Kunststoffleisten
am Flachbinder ausprobiert. Das Ergebnis ist jedoch noch nicht
zufriedenstellend.

Weitere Anwendungsmoglichkeiten wiren am Mahdrescher
gegeben, wo man den Zinkiiberzug an Schittler und Reinigung
durch Kunststoffschutz ersetzen konnte.

2.6 Hackfruchterntemaschinen

Bei der Anwendung ven Kunststoffen auf dem Gebiet der
Hackfruchternte kommt bei Kettenrodern evtl. das Wirbel-
sintern von Kunststoffen auf die Siebstihle in Frage. Da
- die gezeigten wirbelgesinterten Teile verhdltnismaBig schwach
iiberzogen waren, ist zu iiberlegen, ob auf die Siebstdhle ein
elastischer Kunststoff aufgespritzt werden kann.

Bei den Riibenkdpfschlitten, die mit leicht korrosionsanfalli-
gen Torpedoblechen ausgestattet sind, ist zu versuchen, diese
mit einem Plastwerkstoff im Spritzverfahren zu Gberziehen.

2.6 Dunguwirtschaft

Plastwerkstoffe haben ideale Eigenschaften bei der Verwen-
dung in Jauche. Untersuchungen von Prof. Dr. Fischer-
Schlemm, Stuttgart-Hohenheim, haben ergeben, daf diese Stoffe
sich weder in Farbe noch in Oberfliche oder Feuchtigkeitsauf-
nahme irgendwie verindert hatten, somit AuBerst gunstige
Eigenschaften aufzeigten. isen und Schwermetalle zeigten da-
gegen unterschiedliche Verinderungen. Plastwerkstoffe werden
deshalb bei den automatischen Entmistungsanlagen besondere
Beachtung finden.
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2.7 Milchwivtschaft

Bei diesen Geriten wird im wesentlichen eine Verwendung
der durchsichtigen Plastwerkstoffe bei Milchschlauchen vor-
gesehen (Polymolchlorid). Auferdem werden bereits Versuche
mit Milchleitungen aus Piacryl bei Melkstinden durchgefiihrt,
die ebenfalls infolge ihrer durchsichtigen Eigenschaften grofe
Vorteile gegeniiber den bisher iiblichen Leitungen aufweissn.
Versuche, die Melkzeuge aus Phenoplasten herzustellen, werden
durchgefiihrt. A 2219

Das Schweien hochgekohlter Stiihle

DK 621.791.2/4: 691. 714 ’

SchweiBvorschriften, -richtlinien, -fachbiicher und -analysen be-
sagen immer wieder, daB ein Stahl bis zu 0,25% Kohlenstoffgehalt
(C-Gehalt) im allgemeinen gut schweiBbar ist und ohne Bedenken
in SchweiBkonstruktionen verarbeitet werden kann. Bei Verarbeitung

von hochgekohlten Stihlen (M St 6, M St7) ist die SchweiBbarkeit ..

jedoch nur durch eine Wiarmevor- oder -nachbehandiung in Ab-
hangigkeit vom C-Gehalt und der Werkstoffdicke gesichert.

An Landmaschinen und Geriten werden wegen der hoheren Festig-
keit vielfach hochgekohlte Stahle verarbeitet. Findet nun ein solcher
Stahl in einer SchweiBkonstruktion Verwendung, so ist im Interesse
einer guten SchweiBverbindung eine entsprechende Warmebehand-
lung notwendig.

Die Vorwirmung der SchweiBstelle kann értlich und gegebenen-

falls mit dem SchweiBbrenner erfolgen. Sie ist aber notwendig, um
eine Aufhirtung zu vermeiden. Bekanntlich wird Kohlenstoff als
Legierungsbestandteil zur Festigkeitssteigerung des Stahles ver-
wendet. Mit hoherer Festigkeit fillt die Dehnung und der Stahl wird
sproder. Eine weitere Hirtesteigerung konnen diese Stahle durch

_ Abschrecken in Luft, Wasser oder Ol erfahren.

Was geschieht nun, wenn ein Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt,
beispielsweise etwa mit 0,40% C, geschweiBt wird ? Angenommen, €s
ist eine KehlnahtschweiBung herzustellen, die an dicken Blech-
stucken einlagig geschweiBt wird. Die verhidltnismaBig kleine Menge
des aufgeschmolzenen’ SchweiBwerkstoffes kiihlt sehr schoell ab, da
die Schmelzwirme von den groBeren Blechmassen rasch aufgenom-
men wird.

Beim SchweiBen schmilzt ein gewisser Teil des Grundwerkstoftes
auf, so daB aus dem hochgekohlten Stahl Kohlenstoff in die Schweie
iibergeht, also eine Aufkohlung stattfindet. Die rasche Abkiihlung
verursacht in der SchweiBnaht und in der Ubergangszone eine Har-
tung , wobei zwischenstufige Gefiige von teilweise martensitdhnlichem
Charakter gebildet werden. Dieser Zustand kann in Verbindung mit
den ortlichen hohen Schrumpfspannungen als Folge der groBen Ab-
kiihlungsgeschwindigkeit zu ‘Harterissen in der fast dehnungslos ge-
wordenen Ubergangszone oder sogar in der Schweinaht selbst fiihren.
In vielen Fallen sind es kaum feststellbare Haarrisse, die eine beson-
dere Gefahr bei dynamischer Beanspruchung bilden.

Bekanntlich lassen sich an hochgekohlten Stahlen riBfreie Schwei-
Bungen mit leicht umhiillten, Szelen- und blanken Elektroden
wegen der geringen Erwirmung des Werkstiicks und des vollen Naht-
querschnitts meist ohne besondere Schwierigkeiten ausfiilhren. Werden
jedoch von den SchweiBverbindungen neben hoher Festigkeit auch
gute dynamische Eigenscfnaften verlangt, so kommen nur ummantelte

Elektroden in Frage. Hierfiir steht uns heute die kalkbasische Elek- .

trode Kb X s (Kb 52) zur Verfiigung. Aber auch bei dieser Elektrode
konnen Risse in der Ubergangszone auftreten, wenn es in dem der
SchweiBe benachbarten Grundwerkstoff infolge zu groBer Warme-
gbleitung zu starken Aufhirtungen kommt. In diesen Fillen halt
meist die SchweiBe, wiahrend sich die Risse im Ubergang des Grund-
werkstoffs einstellen. Wird also an Werkstiicken gré8erer Wanddicke
geschweiBt, so empfiehlt es sich immer, das Werkstiick vorzuwarmen,
damit eine allmihliche Abfiihrung der SchweiBwadrme und eine lang-
same Abkiihlung der gesamten SchweiBstelle erfolgt. Als zweck-
miBigste Vorwirmetemperaturen werden 200 bis 300 C empfohlen,

wobei die wirkliche Hohe der Temperatur vom Grundwerkstoff und

von der GroBe des Werkstiickes abhédngt.

AZ 2176 Ing. H. Thomke, Leipzig




508 Aus der Praxis der MTS

Agrartechnik 5. Jg.
Heft 12 Dezember 1955

Gius dez Praxis dez WMES

Wintersehulung der MTS

Fahrzeugelektrik

Von Ing. W. DARGE, Stendal
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Mit diesem Beilvag evéffnen wir eine Aufsalzreihe, die zur Vorbereitung und Unlerstiilzung dev Winterschulung
in den M TS beitvagen soll. Der davin behandelte Stoff soll dem Technischen Leitey dev M TS als Grundlage [ir
seine Leklion tiber das bely. Sachgebiel dienen, die thm in den Vorberveitungslehrgingen fiir die Winterschulung
vermillelt wivd. Lektion und thematischer Aufsalz in dev , Agrariechnik'' gehoren zusammen und bilden die Dis-
position [iiv den Unlervicht, den der Technische Leiler dann auf den Stationen durchzufiihven hat. Neben dem an-
schlieflenden Aufsalz viber . Fahrzeugelehirik'' enthdilt dieses Hell noch einen Beitrag tiber ,,Werkslofikunde' —
WEisen und Stahl'* (S. 522), in den ndchsten Heften folgen Abhandlungen tiber Kraft- und Schmierstoffe sowie
Maschinenkunde. Wir empfehlen allen Kollegen, die fiir die Winlerschulung in den M TS eingeselzl werden, das
grindlicke Studium des dargebolenen Sloffes, weil ihnen dadurch die Aufgabe wesentlich evleichieri wird.

Eine wichtige Einschrinkung

,.Beitriage in einer Fachzeitschrift kénnen niemals die Unter-
richtsvorbereitung an Hand methodisch durchgearbeiteten Lehr-
materials ersetzen. Sie diirfen weiterhin nicht dazu verleiten,
das Gebotene als ausreichend oder gar vollstindig anzusehen.’

Diese Vorbemerkung von Dipl.-Landw. H. Poll, Dresden, zu
seinem Beitrag ,,Vorschlige zur Behandlung der Frage des
Walzeneinsatzes'' — Agrartechnik Heft 8/1955 ~ schicke ich auch
dieser Ausarbeitung voraus.

Andererseits mul3 aber anerkannt werden, daB eine bessere

‘Kenntnis des Aufbaues, der Wirkungsweise eines Aggregates sich

immer nur vorteilhaft auswirken kann. Die Gerite werden in
diesem Falle viel schonender und umsichtiger behandelt.

Das Vertrautmachen mit der Materie kann allerdings nur
schrittweise erfolgen und erfordert viel Geduld, Geschick und
Beharrlichkeit. Die nachfolgende Gliederung mit einigen aus-
fiihrlichen Beitragen soll den Technikern bzw. Schulungsleitern
in den MTS helfen, ihre Lektionen wahrend der diesjahrigen
Winterschulung methodisch aufzubauen und erfolgreich zu ge-
stalten.

1 Die Grundgesetze der Elektrotechnik

miissen zunachst kurz besprochen werden, da sie die Voraus-
setzung fiir das weitere Verstidndnis bilden.

1.1 Die Stromerzeugungsarien
Galvanisches Element
Reibungselektrizitat
Thermoelektrizitit
Induktion (Elektrischer Strom mit Hilfe des Magnetismus)

1.2 Gesetze und Wirkungen des elektvischen Stroms

U
1.21 Das Ohmsche Gesetz [ = =

Hierbei bedeuten: J Stromstirke in Ampere (A)
U Spannung in Volt (V)
I Widerstand in Ohm (£).
Die Stromstirke ist also direkt proportional der elektromoto-
rischen Kraft (der Spannung) und umgekehrt proportional dem
Widerstand.

Das Produkt aus Stromstirke mal der Spannung ergibt die -

Leistung [ .U = Watt (W).
Welchen Strom nimmt also z. B. eine 12V, 35 W Bilux-
lampe auf?

35
J= 3= 3 Ampere (A)

1.22 Plus und Minus im elektrischen Stromkreis

Bei einem Gleichstrom (z. B. Sammler) flieBt der Strom vom
Plus- zum Minuspol. Wird ein Verbraucher angeschlossen, so
beginnt der StromfluB.

Die Redaktion

Wie kann der Plus- bzw. Minuspol eines Gleichstroms erkannt
werden ?

An die Gleichstromquelle werden zwei Drahte (an die beiden
Pole) angeschlossen und die Drahtenden in ein mit Wasser ge-
fulltes Glas getaucht. Am Minuspol wird jetzt eine starkere
Blasenbildung auftreten (Wasserstoff). Der Vorgang wird noch
deutlicher erkennbar, wenn man dem Wasser etwas Schwefel-
saure (H,S0,) zusetzt.

Am Pluspol wird eine schwichere Blasenbildung auftreten
(Sauerstoff). Zersetzung des Wassers.

Merke:

Bei der Parallelschaltung von zwei Sammlern z. B. erreichen
wir eine grofle Stromstirke (Plus an Pluspol). Bei der Reihen-
schaltung dagegen bekommen wir eine hohe Spannung (Plus
an Minuspol).

1.23 Wiarmeentwicklung des elektrischen Stroms

Auch die Sicherung arbeitet nach dem Prinzip der Warme-
entwicklung. In einem Stromkreis befindet sich eine diinnere
Leitungsstelle (der Draht der Sicherung). Bei normalem Strom-
verbrauch la0t die Sicherung geniigend Strom durch, ohne sich
hierbei zu erhitzen. Muf3 nun aus irgendeinem Grunde viel mehr
Strom durch diese Leitung flieBen (z. B. bei KurzschluB), so
wird das diinne Leitungsende, in diesem Falle der Sicherungs-
draht, glithen und durchschmelzen.

Sicherungen diirfen nie durch stdrkere Sicherungen bzw.
durch Flicken ersetzt werden. In dieser Beziehung wird in den
MTS noch viel gesiindigt und dadurch groBer Schaden ver-
ursacht.

1.24 Die magnetische Wirkung des Stroms

a) Erlduterung des Abweichens der Magnetnadel von ihrer
Nord-Richtung beim Nahern eines stromdurchflossenen Leiters.

b) Erkldarung von Stab- und Hufeisenmagneten mit den Polen
und der neutralen Zone (Kraftlinienfeld).

¢) Erklarung der Begriffe dauerhafter Magnet (permanenter
Magnetismus) ; Restmagnetismus bzw. remanenter Magnetismus.

d) Gesetz: Gleichnamige Pole stoBen sich ab, ungleichnamige
Pole ziehen sich an.

e) Die Spule als magnetisches Kraftlinienfeld. Ein eingefiihr-
ter Weicheisenstab verstarkt dieses Kraftlinienfeld etwa um das
zehnfache (z. B. Zundspule).

1.25 Elektrischer Strom mit Hilfe des Magnetismus (Elektri-
sche Induktion)

a) Erlduterung der Stromerzeugung in einer Spule durch Be-
wegen eines Stabmagneten (Induktionsstrom).

b) Es laBt sich auch ein Induktionsstrom ohne Bewegen durch
einen Elektromagneten erzeugen, z. B. bei der Ziindspule:

Beim Einschalten des Priméarstroms, Aufbau des Magnetfeldes,
Schneiden der Sekundirwicklungen, StromstoB, Ausschlagen
des Galvanometers.



Agrartechnik 5. Jg.
Heft 12 Dezember 1955

Aus der Praxis der MTS ' 509

Beim Ausschalten des Primarstroms, Zusammenbrechen des
Magnetfeldes, Schneiden der Sekundarwicklungen, Stromstof,
Ausschlagen des Galvanometers nach der anderen Seite.

2 Die Lichtmaschine (spannungsregelnd)

2.1 Eviduterung der Neben- wund Hauptschliufschaltung (Bild 1
und 2)

Bei der einfachen NebenschluBschaltung ist die Leistung der
Lichtmaschine von der wechselnden Drehzahl abhingig, d. h.:
Bei niedriger Drehzahl gleich geringe Spannung der Licht-
maschine, bei hoher Drehzahl gleich hohe Spannung der Licht-
maschine; wir bendtigén aber unabhdngig von der Drehzahl
immer eine gleichmdflige Spannung. Es gibt drei Arten, die
Spannung immer auf gleicher Héhe zu halten: Elektrizitats-
werk, durch gleichbleibende Drehzahl; Kfz-Lichtmaschine, span-
nungsregelnde Ausfihrung; Kfz-Lichtmaschine, stromregelnde
Ausfihrung, nur in Verbindung mit Sammler.

2.2 Hauptteile :

Gehiuse mit Polschuhen und Erregerfeldwicklungen, Anker
mit der Ankerwicklung, Kollektor (Stromwender), Lagerplatten,
Kohlebiirsten. 3 .

2.3 Der Reglevschalter (Bild 3)

Da iiber die Funktion des Reglerschalters immer noch viele
Unklarheiten bestehen, sei diese hier nochmals kurz beschrieben
(siehe Schaltschema).

2.31 Der Schalter
Aufgabe: Die Lichtmaschine soll bei laufendem Motor die
Stromverbraucher speisen und den tberschiissigen Strom als

¢
¢
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Bild 1. Nebenschluf Bild 2, Hauptschluf}

Ladestrom dem Sammler zufithren. Sammlerspannung ist
gleichbleibend. Maschinenspannung ist bei Stillstand gleich Null,
wichst aber mit steigender Drehzahl zu ihrer vollen GroQe.
Solange die Sammlerspannung gréBer als die Lichtmaschinen-
spannung ist, mufBl die Lichtmaschine vom Sammler getrennt
sein, da sich sonst der Sammler iber die Wicklungen der Licht-
maschine entladen wiirde.

Bei groflerer Lichtmaschinenspannung mufl also die Licht-
maschine mit dem Sammler verbunden werden, bei groBerer

61 HMagnetwinkel
P Lsxs R
Sk2
P 5 J> plus
- Re RK3 | Le E,;;: la
) Rr2 minus
; RK1
37_
-]7- 7 77 1
.7yl Masse

BUd 3. Schaltung der spannungsregelnden Lichtmaschine
S Sammler, K! Kontrollampe, La Lichtmaschinenanker, Le Erreger-
feldwicklung, Re Spannungsspule, R: Stromspule, RK I, RK 2,
RK 3 Reglerkontakte, SK I und SK 2 Schalterkontakte, Wd Wider-
stand, 30 Anschluf der Stromverbraucher @ber Schaltkasten, 571
Lichtmaschinenklemme fir Sammlerleitung, 61 Lichtmaschinen-
klemme fir Kontrollampenleitung

Sammlerspannung mufl die Lichtmaschine vom Sammler ge-
trennt werden. Diese Aufgabe erfiillt der Schalter. Er wirkt
nach dem Prinzip eines Elektromagneten, der ein Kontaktpaar
tbedient (Bild 3, Sk I und Sk ?).

Aufbau: Schalterkern aus Eisen mit zwei Spulen.

Stromspule, dicker Draht, wenig Windungen, ein Ende steht
mit der Plusschleifkohle, das andere mit dem Magnetwinkel in
Verbindung.

Spannungsspule, dinner Draht, viel Windungen; ist an Plus-
und Minusschleifkohle angeschlossen, an Plusschleifkohle iiber
die Stromspule, an Minusschleifkohle iiber die Masseverbindung.
Die Spannungsspule erhilt somit die volle Maschinenspannung.

Schalterkontakte: Sk 7 auf Magnetwinkel befestigt, steht mit
der Plusschleifkohle in Verbindung. Sk 2 ist isoliert gegen den
Magnetwinkel, steht mit der AnschluBklemme 51 in Verbindung.

Wirkungsweise: Wenn bei laufendem Motor die Licht-
maschinenspannung die Sammlerspannung gerade iberwiegt,
leuchtet die Ladekontrollampe schwach auf. Die Spannungs-
spule erhalt gleichzeitig die volle Maschinenspannung. Die Span-
nung wird jetzt bei einer weiteren Steigerung der Drehzahl so
hoch, dafl der Magnetkern stark magnetisiert wird und den
Anker anzieht.

Die Schalterkontakte schlieBen sich, der Lichtmaschinen-
strom flieBt jetzt von Sk I tiber Sk 2 zu Klemme 51, von hier
zum Sammler und zu den Verbrauchern,

Der Ladestromkreis ist geschlossen, die Kontrollampe er-
lischt géanzlich, weil sie durch das SchlieBen der Schalter-
kontakte Sk 1 und Sk 2 kurzgeschlossen ist. ’

Bei Verminderung der Drehzahl bis auf Leerlauf sinkt die
Lichtmaschinenspannung unter die Sammlerspannung. Der
Strom flieBt jetzt vom Sammler zur Lichtmaschine iiber die
Schalterkontakte Sk 1 zu Sk 2 durch die Stromspule. Da dieser
Riickstrom jetzt in entgegengesetzter Richtung flieBt, wirkt er
der Spannungsspule entgegen, er entmagnetisiert den Kern.
Die Federkraft iberwiegt den Magnetismus und die Schalter-
kontakte Sk 1 und Sk 2 6ffnen sich. Es kann jetzt kein Strom
mehr vom Sammler zur Masse iber die Lichtmaschine flieBen.

2.32 Der Regler

Aufgabe: Gleichzeitig wird neben dem Schalter auch der
Spannungsregler betitigt. Der Regler regelt die Spannung ohne
Riicksicht auf den abgegebenen Strom. Er arbeitet unabhingig
vom Sammler, so dal3 gegebenenfalls bei einer spannungsregeln-
den Lichtmaschine ein Betrieb ohne Sammler méglich ist. Der
Regler wirkt unmittelbar auf die Felderregung. Er wird von
der Maschinenspannung beeinfluBt und schaltet je nach Bedarf
einen Widerstand vor die Erregerwicklung, so daB nur noch
wenig Strom durch diese Wicklung flieBen kann. Im maximalen
Drehzahlbereich wird die Erregerwicklung fur Bruchteile von
Sekunden sogar zeitweilig kurzgeschlossen, so daB gar keine
Felderregung eintreten kann.

Wirkungsweise: Beim Regelvorgang im unteren Drehzahl-
bereich sind die Reglerkontakte RK 1 und RK 2 geschlossen.
Es kommt also die volle Feldwicklung Le zur Geltung.

Beim Regelvorgang im mittleren Drehzahlbereich bleibt RK 2
zwischen den Kontakten RK ] und RK 3 stehen. In diesem
Fall ist die Feldwicklung geschwacht, weil der Widerstand WD
vorgeschaltet ist.

Beim Regeln in der Oberlage vibriert der Kontakt RK 2 auf
RK 3. In diesem Falle wird, wie bereits erwihnt, die Feldwick-
lung zeitweilig kurzgeschlossen und die Erregung der Feldwick-
lung paBt sich jeweilig dem Drehzahlbereich an.

Um die Funktion des Regelschalters sicherzustellen, sind
mechanische und magnetische Krafte genau aufeinander ab-
gestimmt.

Auf der einen Seite haben wir die Federspannung des Regler-
schalterankers, auf der anderen Seite die magnetischen Krafte,
bestimmt durch die Abmessungen der Spulen, sowie der diese
Windungen durchflieBenden Stréme.

Die Reglerschaltergehause sowie die Justierschrauben sind
meistens plombiert, so daBl sofort zu erkennen ist, wenn Un-
berufene hier etwa versucht haben, unerlaubte Eingriffe zu
unternehmen.

2.4 Praktischer Hinweis

Die meisten Stérungen treten am Kollektor oder an den
Schleifkohlen der Lichtmaschine auf. Hat z. B. der Kollektor
.»gefressen”’, so ist dies meist auf ungeeignete, zu harte Kohlen
zuriickzufithren. Im Laufe der Betriebszeit verindert sich u. a.
auch der innere Widerstand der Schleifkohlen. Es ist daher in
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~allen Féllen erforderlich, da3 die Schleifkohlen rechtzeitig aus-
gewechselt und nur die vorgeschriebenen Kohlen verwendet
werden. Auch bei dem meist gebrauchlichen Kastenkohlenhalter
- treten Stérungen auf, wenn die Kohlen nicht frithzeitig genug
erneuert werden. Diese bleiben dann mit ihrer AnschluBlitze
Nim Schlitz des Kohlenhalters hangen, so dafl der Kontakt zwi-

schen Kohle und Kollektor unsicher wird und sich ein starkes -

Biirstenfeuer einstellt. Wenn der Kollektor feuert, dann ist er
nicht nur sehr bald verschmort, sondern er wird auch zu warm.
Dije Folge ist dann, daB die im Kollektor eingesetzten Anker-
. wicklungsdrihte sich ausldten. Das Lotzinn wird ndmlich durch
die Uberhitzung weich und von der Fliehkraft herausgeschleu-
dert. Die Ankerwieklung ist dann unterbrochen und die Eicht-
maschine erregt sich nicht mehr. Solche defekten Anker braucht
" man aber nicht wegzuwerfen. In den meisten Fallen kénnen sie
durch Einléten der Wicklung wieder gebra.uchsfahlg gemacht
~werden. Beim Loten achte man darauf, daBf der Anker am
Antriebswellenende etwas hoher steht, damit kein L&tzinn
" hinter den Kollektor in die Wicklung flieBen kann (Anker-
wicklungsschluf3 ).

Beim Uberdrehen des Kollektors sind verschiedene Punkte
zu beachten. Im besonderen: die Ankerwelle darf im Héchst-
falle 0,05 mm Schlag haben und ist u. U. nachzurichten.

Wenn der Anker nun genau zentrisch lauft, wird der Kollek-
tor mit einem scharfen, abgezogenen Drehstahl nachgedreht.
Dabei ist darauf zu achten, daf3 sich kein Kupfer von Lamelle
zu Lamelle zieht, was besonders dann der Fall ist, wenn der
Drehstahl nicht scharf oder vorn zu rund angeschliffen ist. Nach
dem Uberdrehen mufB der Glimmer zwischen den Kupfer-
lamellen herausgefrast werden, wozu zweckmaBig eine Kollektor-
sige oder Ausschneidevorrichtung benutzt wird. AnschlieSend
wird der Kollektor mit Schmirgelleinen oder Sandpapier Nr.00
-poliert. Ein gut nachgearbsiteter Kollektor ist Grundbedingung
“fiir einwandfreies Arbeiten der Lichtmaschine.

Beim Einbau des Ankers muBl darauf geachtet werden, daf3
"das axiale Spiel nicht zu groB ist (Ausgleichstahlscheiben).
. Auch ausgeschlagene Gleit- oder Kugellager sind zu erneuern.

Weiter kann die Erregerwicklung Masse- oder Windungs-

schluf haben. Ein MasseschluB kann verhiltnismaBig leicht be-
hoben werden, wozu die betreffende Feldspule auszubauen und
neu zu isolieren ist. Spulen mit Windungsschliissen miissen
zweckmifig ausgewechselt werden. Seltener tritt eine Unter-
brechung in der Feldwicklung auf. Auch in diesem Falle sind
die betreffenden Spulen auszuwechseln. )

Durch 01, Fett und Kohle treten manchmal Masseschliisse an
den Kohlen auf. In leichteren Fillen” werden sie durch eine
griindliche Reinigung beseitigt, manchmal schafft aber nur ein
Austausch des Biirstenhalters Abhilfe. Die Entliiftungsschlitze
des VerschluBbandes sind von Verschmutzung frei zu halten.

Im allgemeinen wird in den MTS die Ventilatorriemenspan-
nung immer reichlich fest gewahlt. Der iiberméBig hohe Ver-
brauch von Ventilatorriemen entsteht nicht zuletzt durch diese
falsche MaBpahme. Auch Totalausfille von Lichtmaschinen
waren hierdurch mit zu verzeichnen (Sintereisenlagerschiden),
wenn auch andererseits zugegeben werden muB}, dafl die Lage-
" rung des Lichtmaschinenankers von seiten der Lieferwerke
nicht immer zufriedenstellend ausgefiihrt wurde. Man ist des-
halb inzwischen wieder zur teilweisen Kugellagerung iibergegan-
‘gen. Bei rechtzeitiger Erkenntnis dieser Mistdnde werden wei-
tere Totalausfille von Lichtmaschinen nicht mehr auftreten.
Auf keinen Fall darf nach dem Aufleuchten der Kontrollampe
so lange weitergefahren werden, bis der Anker vollstandig ver-
schlissen ist und umfangreichere Instandsetzungen erforderlich
werden.

Beim Betrieb ohne Sammler wird zweckmaBig Klemme 61
mit 51 kurzgeschlossen, d.h. die Schalterkontakte werden
zwangsliufig geschlossen. Dabei darf nicht vergessen werden,
das Plus-Batteriekabel 30 zu isolieren.

Bei Feststellung der Drehrichtung einer ausgebauten Licht-
maschine werden Schalterkontakte SK I und SK 2 sanft ge-
schlossen. Beim SchlieBen der Kontakte muB Lichtmaschine
als Motor laufen. Die jetzt festgestellte Drehrichtung gilt gleich-
zeitig als die Antriebsdrehrichtung fiir die Lichtmaschine.

Jede Lichtmaschine (Gleichstrom) erzeugt nur in ihrer an-
gegebenen Drehrichtung Strom. Soll die Drehrichtung gedndert

_ werden, so missen die Anschlisse der Erregerfeldwicklung ge-

tauscht werden. Gleichzeitig mull aber der remanente Magne-
tismus (Restmagnetismus) umgepolt werden, da sonst die Licht-
maschine u. U. sich nicht selbst erregt. Dies geschieht durch
einmaliges kurzes, sanftes SchlieBen der Schalterkontakte SK 1
und SK 2.

Die spannungsregelnde Lichtmaschine paBt sich dem Lade-
zustand des Sammlers gut an, d. h. bei leerem Sammler liefert
sie einen hohen Ladestrom, und bei vollem Sammler erfolgt
keine schidliche Uberladung.

Man trifft auBerdem auch noch stromregelnde Lichtmaschinen
an. Sie besitzen nur einen Riickstromschalter und sind mit drei
Biirsten ausgeriistet. Inbetriebnahme ndr in' Verbindung mit
Sammler.

8 Anlasser

3.1 HauptschlufBschaltung

Hohes Anzugsmoment. Neigung zum Durchgehen, daher bei
HauptschluBmotoren immer feste Kopplung, wie z. B. be1 der
elektrischen StraBenbahn.

Die Arten der Anlasser: Bendix, verschiebbarer Anker, FuB-
hebeleinriickung, mit Zugmagnet (Haltewicklung).

Unterscheidung nach Art der Einspurung.

Der Anlasser mit Zugmagnet. Dieselmotoren haben die Eigen-
schaft, beim Anlassen, besonders aber in kilterer Jahreszeit,
,stotternd'’ anzuspringen, d.h., daB der Anlasser nach jeg-
lichem kurzen voriibergehenden Anspringen seinen Anker wieder
zum Ausspuren bringen wiirde. Fir diese Motoren bekommt der
Anlasser eine besondere Haltewicklung, die das Ritzel in seiner
eingespurten Stellung halten soll. Das Ritzel kannp nur dann
ausspuren, wenn der Anlafdruckknopf losgelassen wird. Die
Haltewicklung liegt im NebenschluB (siehe Schaltschema Bild 4).

3.2 Anlassen groffer Motoren

Fiir groBere Motoren ist ein grofies AnlaBmoment erforderlich.
Zwei Sammler je 12 V durch einen elektromagnetischen Um-
schalter hintereinandergeschaltet, liefern diesen Strom (24 V).

Nach dem Anlassen sind die Sammler durch den ‘automati-
schen Schalter wieder parallel fiir den Ladevorgang geschaltet
(12 V). (Siehe Schaltschema in der Bedienungsanweisung des
RS 04.)

3.3 Praktischer Hinweis

Die Anker sind tiberwiegend dreifach gelagert und laufen auf
Gleitlagern (selbstschmierenden Compobuchsen). Es darf keine
mechanische Be- oder Nacharbeitung dieser Compobuchsen er-

s-r #lﬂf
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Bild 4. Schub-Schraubtrieb-Anlasser

S Anlafschalterdruckknopf, MS Magnetschalter, EW Einzugswick-
lung, HW Haltewicklung, R Rickholfelder, F Feldwicklung

folgen, da dann der Kapillareffekt verlorenginge. Des weiteren
diirfen diese Buchsen nicht mit Kraftstoff gereinigt und aus-
gewaschen werden, es konnte sonst gegebenenfalls ein Festlaufen
erfolgen. Bei Instandsetzungen legt man die Lagerdeckel zweck-
m4Big eine gewisse Zeit in ein Olbad, damit sich die Buchsen
wieder vollsaugen konnen.
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Bei den mit einer Lamellenkupplung ausgeriisteten Ankern
ist besonders darauf zu achten, dafl bei Instandsetzungen die
Lage und Reihenfolge der Lamellen nicht verdndert werden
darf. Nach Anweisungen von IKA mufl ein Luftmafl von
1,2 mm eingehalten werden bei einem Anpre8druck von etwa
400 kg. Diese Moglichkeit besteht durch den Einbau einer ent-
sprechenden Druckscheibe, die in verschiedenen Abmessungen
von 3,8 und 4,4 mm Hoéhe geliefert wird.

Die Lamellenkupplung bietet einen gewissen Uberlastungs-
schutz. Die weiteren Uberpriifungen in elektrischer Hinsicht,
Anker- und Feldwicklungen auf Windungs- bzw. Masseschlul3,
gleichen denen bei Lichtmaschineninstandsétzung. Weitere aus-
fithrlichere Einstellvorschriften iiber die verschiedenen Typen
sowie deren Einzelteile sind von IXA direkt bzw. deren Dienst-
stellen zu erhalten. ,

Wenn ein Anlasser einwandfrei arbeiten soll, miissen auch von
der motortechnischen Seite gewisse Vorbedingungen erfillt wer-
den. D. h. beim Typ RS 04/30 z. B. muB3 die Dekompressions-
einrichtung einwandfrei arbeiten (wesentlich von der Einhaltung
des vorgeschriebenen Ventilspiels abhingig). Bei den alterem
Typen KS 07/62 und Pionier RS 01/40 darf nyr auf Otto-Betrieb
angelassen werden, weil sonst eine Uberbeanspruchung des An-
lassers erfolgt.

In diesem Punkte wird in den MTS noch schwer gesiindigt.
Ein gelegentliches Einfetten der Verzahnung der Schwung-
scheibe ist zu empfehlen.

3.4 Die Dynaslarianlage

Mit einer Dynastartanlage sind alle RS 08/15 (Geratetrager)
ausgeriistet (siche Schaltschema der Bedienungsanweisung).
Hier sind Lichtmaschine und Anlasser in cinem Aggregat ver-
einigt. Diese Ausfilhrung in ihrer einfachen Bauweise hat sich
millionenfach bewahrt.

Jeder der 12 Polschuhe ist abwechselnd mit je einer Anlafi-
und einer Lichtmaschinenwicklung versehen. Der Glockenanker
ersetzt gleichzeitig das Schwungrad. Die trapezférmigen Biirsten
unterscheiden sich in ihren Abmessungen (Anlasserbiirste stir-
ker). Die Ausristung erfolgt jetzt ausschlieflich mit Flach-
reglerschalter.

3.5 Praklischer Hinweis

Besondere Aufmerksamkeit verdient der Anlasserschalter des
RS 08/15. Infolge seiner senkrechten Anordnung (FufBschalter)
wird er oft zu kraftig betatigt (im PKW schréag eingebaut, des-
halb geringere Beanspruchung). So entstehen Wackelkontakte,
und diese bedingen AnlaB- und auch Ladestérungen, zumal der
Anschlu@ 30/51 tber AnlaBschalter verlduft.

Bei jeder auftretenden Ladestérung iiberzeuge man sich daher
zweckmaBig zunéchst, ob der Stromverlauf zur Klemme 51 am
Reglerschalter sichergestellt ist (trifft fiir simtliche Licht-
maschinen zu). Eine Vielzahl von Stdrungen lassen sich bereits
in diesem Bereich abfangen.

Auch das Lagerspiel in radialer Richtung muf} gegebenenfalls

beriicksichtigt werden (Luftspalt zwischen Poljoch und Anker). -

Auf keinen Fall darf ein Nachpassen durch Abfeilen der Pol-
joche erfolgen, wenn der Anker etwa schleifen solite. Weitere
Hinweise sind der Betriebsanleitung zu entnehmen.

4 Der Sammler

4.1 Aufbaw: Behdlter aus sdurefestem Isolierstoff

enthilt positive und negative Plattensitze aus Bleigitter, die
mit wirksamer Masse ausgefiillt sind. Der VerschluBstopfen der
Zelle ist gleichzeitig der Entliifter. Als Fillsdure (Elektrolyt)
dient verdiinnte Schwefelsdure H,SO,. Wichte 1.285. Erklarung
der Begriffe Kapazitit und Ladezustand.

4.2 Wirkungsweise

Bei der Ladung wird die aktive Masse der Platten in Blei-
schwamm und Bleidioxyd umgewandelt, hierdurch wird Schwe-
felsaure gebildet. Die Sauredichte steigt.

Bei der Entladung wird das braune Bleidioxyd der Plusplatte
und das hellgraue Blei der Minusplatte umgewandelt zu weil}-
grauem Bleisulfat. Hierbei wird Schwefelsaure verbraucht und
Wasser frei. Die Sauredichte sinkt.

“

4.3 Praklischer Hinweis

Die Sammlerpflege wird in den MTS im allgemeinen sehr
mangelhaft durchgefithrt. Die Folgen sind vorzeitige Ausfille
und enorme Unkosten, die eingespart werden kénnten.

Die wichtigsten Pflege- und Wartungsarbeiten, die unbedingt
beachtet werden miissen, sind:
a) In mechanischer Hinsicht

Einwandfreier, erschiitterungsfreier Einbau des Sammlers
moglichst auf Filz- oder Gummiunterlage mit entsprechendem
Spannband.
b) In elektrischer Hinsicht

Haufigeres Uberpriifen und Erginzen des Siurestandes (muf3
10 bis 15 mm iiber Platten stehen). Keine Metalltrichter ver-
wenden. Im allgemeinen wird immer destilliertes Wasser nach-
gefullt.
c) Auf saubere Polképfe und metallisch reine Verbindungen
achten. Einfetten nicht vergessen. VerschluBstopfen sauber hal-
ten und fest einschrauben. Beliiftungslécher miissen frei sein.

Da beim RS 30 der obere Sammler zusatzlich der Motor-
wirme ausgesetzt ist, liegt hier der Wasserverbrauch noch be-
deutend héher. ZweckmaBig wechselt man aus diesem Grunde
die beiden Sammler zeitweise gegeneinander aus, um eine gleich-
mafige, verlangerte Betriebszeit zu erreichen. Beim Einbau
eines Sammlers priift man beim AnschlieBen des letzten Poles
zweckmiBig. ob SchluB in der Anlage besteht!).

5 Magnet- und Sammlerziindung

Aufbau und Wirkungsweise sollten vom Fahrschullebrgang
her noch ausreichend bekannt sein.

Magnetziinder, eingebaut in den Typen RS 01/40 und
KS 07/62, sind vom Werk mit einem Kurzschluschalter ver:
sehen, mit dem der Primarstrom kurzgeschlossen werden kann.
Bei einer Vielzahl von Schleppern ist dieser KurzschluBschalter
auBer Funktion. Dieser Umstand wirkt sich ungiinstig aus, da
nach dem Umschalten auf Dieselbetrieb der Magnetziinder auch
in elektrischer Hinsicht weiter mitarbeitet. Ganz abgesehen von
der unnotigen weiteren Belastung der Ziindspule wird auch die
Verteilerkappe in diesem Falle weiter zusatzlich belastet und
vorzeitig zum Durchschlagen neigen. Andererseits mu3 zu-
gegeben werden, dal die alte Ausfithrung der Verteilerkappen
in elektrischer Hinsicht nicht immer allen Anforderungen der
MTS und VEG entsprach. Erwidhnt mufl noch werden, daB} an
der Ziindspule eine Sicherheitsfunkenstrecke vorgesehen ist, an
der nicht herumgebogen werden darf. Nach Angaben von 1KA
soll der Funkeneinsatz bei weniger als 40 U/min unregelmaBig
sein.

6 AnlaBhilfen an Ziindanlagen (Funkenverstirkung)

6.1 Die Abschnapphupplung bei Magnetziindern

Automatische Abschaltung erfolgt durch Fliehkraftwirkung.
Der Schnapper bietet gleichzeitig eine Riickschlagsicherung, da
nur mit Spatziindung angelassen werden kann. )

6.2 Die Klemme 16 (Bild 5)

bildet bei gewissen Ziindspulen den Anschlufl fir eine Zusatz-
wicklung zur Primirwicklung (Verstirkung des Primérstrom-
kreises). Man trifft auch Vorschaltwiderstinde an (Bild 6). Die
Schaltung erfolgt jeweils iiber den AnlaBschalter, in dem einmal
ein KurzschlieBen des Vorschaltwiderstands und im anderen
Falle eine Stromzufiihrung zur Zusatzwicklung wéhrend des
Anlassens erfolgt.

7 Ziindkerze und Glithkerze

7.1 Die Zvindkerze

Wirmebeanspruchung von 90 bis zu etwa 2000° C. Elektrische
Festigkeit bis zu etwa 15000 V. Mechanische Beanspruchung 25
bis etwa 45 kg/cm?. Der Warmewert gibt den Grad der Warme-
belastbarkeit einer Zindkerze in einem*bestimmten Motor unter
bestimmten Voraussetzungen an.

1) S.a. Kraftfahrzeugtechnik, Verlag Technik (1955) Heft 6, Seite 208,
S. Rauch: ,,Richtige Behandlung der Batterie erhoht die Lebensdauer.
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Bild 5. Sammlerzin- Bild 6. Sammlerziin-
Pr|Sk dung mit Zusatzwick- dung mit Vorschalt-
2 lung widerstand Wo Sk
W Ar Klemme 16, Ay ZusatzansChluf§

Pr Primédrwicklung,
SK Sekundarwicklung,
Sr Zindupgsschalter,
Zw Zusatzwicklung

TriYt

Selbstreinigungstemperatur, Elektrodenabstinde, Briickenbil-
dung, richtiger Sitz. Riickschliisse auf den Betriebszustand des
Motors durch das Kerzengesicht.

7.2 Die Gliihkerze

Vorwérmﬁng des Verbrennungsraumes, AnlaBhilfe. Strom-
aufnahme etwa 40 A bei 1,7 bis 2V Spannung. Die Hinter-
einanderschaltung bedingt eine zweipolige Ausflihrung.

Bei der Hintereinanderschaltung addieren sich die Spannun-
_gen, so daB ein Vierzylindermotor mit vier Glithkerzen und
 einer Kontrollkerze (Widerstand) §-2 V = 10 V fur die Glih-
kerzenanlage benotigt.

" Bei einer 12-Volt-Anlage miissen nun 2 V durch einen Vor-

. schaltwiderstand vernichtet werden, der ebenfalls in Reihe ge-
schaltet sein muB. Die Spannung, dié eine Gliihkerze erhalten
muB, steht auf ibhr eingeschlagen.

Der GliihanlaBschalter sorgt dafiir, daB auch der Strom fir
die Glithkerzen nach dem Anspringen sofort wieder ausgeschaltet
© wird. )

Alte Ziind- und Glithkerzen sammeln (Aufarbeitungsmdglich-
keit).

8 Spannungsverluste in elekirischen Anlagen von Kraftfahr-
zeugen und Schleppern?)

#) S. Deutsche Agrartechnik {1954) Heft 6, Seite 188: ,,Spannungsverluste
in elektrischen Anlagen von Schleppern und Kraftfahrzeugen‘ von W. Darge.

vom AnlaBschalter,
Pr Prim3rwicklung,
Sk Sekundirwicklung,
Sr Schalter far Ziin-

dung,
Wad Vorschaltwider-
stand

9 SchluBfolgerung

9.1 Laufende Uberwachung

Fir die Zukunft muB eine bessere, laufende Uberwachung
der gesamten elektrischen Anlagen angestrebt werden. Es darf
sich z. B. auf keinen Fall wiederholen, daB eine MTS gleich-
zeitig etwa 40 Sammler anfordert (Bez. Potsdam).

9.2 Technische Anleitung

Es muB regelmiBig eine kurze technische Anleitung der Bri-
gademechaniker erfolgen, damit Storungen besser und recht-
zeitig erkannt werden konnen.

9.3 Auf keinem Stiitzpunkt sollten destilliertes Wasser, ein
Siuremesser und ein Zellenpriifer, ein Polreiniger sowie eine
Priiflampe fehlen. Diese Teile gehoren zur Mindestausriistung.
ZweckmiaBig wire die Aufstellung eines kleinen Ladegerites,
damit die Sammler nicht in ausgebautem Zustand zur Statlon
transportiert werden mussen.

9.4 Die Einstellung eines Elektrikers, der allerdings motori-
siert sein miiBte, wird sich in den meisten Fallen lohnen. Bei
richtigem Einsatz ist dieser Kollege mehr als ausgelastet. Sein
EinfluB kann gleichzeitig zu einer fithlbaren Leistungssteigerung
und Kostensenkung im Schlepperbetrieb beitragen. i
9.5 Das Arbeiten mit Austauschaggregaten ist anzustreben, weil
in diésem Falle die Einsatzbereitschaft der Traktoren auch in
elektrischer Hinsicht besser sichergestellt werden kann.

Literatur
Handbuch fiir Kraftfahrer, Mittler u. Sohn, Berlin, S. 280, 100, 101.
Bosch: Kfz.»techn. Handbuch, S. 270, 272. A 2212

Der Schlepperbetrieb im Winter

Von Ing. H. BOLDICKE, Kleinmachnow

Die kalte Jahreszeit ist nun herangeriickt und mit ihr tauchen
wieder Probleme auf, die den Schlepperbetrieb in den Winter-
monaten erschweren.

Jahr fiir Jahr gibt es im Winter Schdden, wie das ReiBen
von Zylinderkdpfen und Zylinderblécken, die offensichtlich zum
groBten Teil durch Einfrieren des Kiihlwassers entstehen. Die
Ursache ist meist Unachtsamkeit des Traktoristen, oft aber
fehlen auch rechtzeitige, erinnernde Instruktionen durch die lei-
tenden technischen Mitarbeiter in den MTS und VEG. Die Er-
satzteilkarteien der Bezirkskontore fiir Ersatzteile und der
Motorinstandsetzungswerke der MTS lassen aus dem iibermiBi-
gen Abgang von Zylinderkdpfen und Zylinderblécken sowie
Wasserpumpen und Kiihlern in den Wintermonaten eines jeden
Jahres erkennen, daB die Unterweisung der Traktoristen und
das Kontrollsystem bisher nicht ausreichten, um diesen Ubel-
stand zu vermeiden.

Nachstehende Ausfithrungen sollen nun dazu beitragen, da@
im kommenden Winter Schiden dieser Art an den Schleppern
vermieden werden. " )

Auch indirekte Schiaden treten beim Schlepperbetrieb in der
kalten Jahreszeit auf, die zu erhéhten Reparaturkosten fiihren,
wie z. B. am Getriebe und an den Batterien. Auf der gleichen
Ebene liegt der nicht so offensichtliche ZylinderverschleiB.

~ Beim Winterbetrieb sind zu beachten:

DK 629.114.2:658.581

1. Einflug der AuBeniemperatur und des mechanischen Zu-
standes des Motors

Das Anlassen der Schlepper, besonders solcher mit Hand-
anlassung, bereitet den Traktoristen im Winter die gréGten
Schwierigkeiten.

Worin liegen die Ursachen ?

Bekanntlich bendtigt jeder Dieselmotor zur Entziindung des
eingespritzten Kraftstoffes eine ganz bestimmte Lufttemperatur
im Verdichtungsraum des Motors, die je nach Kraftstoffart
zwischen 500° und 700° C liegt.

Entsprechend den Gesetzen der Thermodynamik besteht zwi-
schen der Verdichtungsendtemperatur, der Anfangstemperatur
und dem Verdichtungsverhiltnis folgender Zusammenhang:

1, = (213 + 4,) -1 — 273 (°C)

hierbei bedeuten:

t; Anfangstemperatur der Luft

ty Verdichtungstemperatur der Luft

¢ Verdichtungsverhiltnis

v Beiwert der Zustandsinderung von Gasen.

Aus dieser GesetzmiBigkeit ist zu ersehen, daB die Verdichtungs-
endtemperatur abhingig ist von der Anfangstemperatur der
Luft und vom Verdichtungsverhiltnis.
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Besonders gilt das fiir die Ubergangsperi_o‘den vom Herbst zum
Winter, vom Winter zum Friihjahr, aber auch fiir den Nacht-
betrieb der Schlepper. Fiihrt man sich noch einmal vor Augen,
daB eine Kilthlwassertemperatur
von 55° C einen viermal groBeren und
von 40° C einen zwolfmal gréBeren und
von 30° C einen zwanzigmal groBeren Zylinderverschlei
verursacht als die normale Betriebstemperatur von 80° C und
dariiber, so kann mdn ermessen, welche Einsparungen von
Reparaturkosten moglich sind, wenn der Einhaltung der rich-
tigen Betriebstemperatur mehr Aufmerksamkeit beigemessen
wird. .

Es wiare eine dankenswerte Aufgabe fir unsere Fahrzeug-
industrie, wenn sie sich mit einer betriebssicheren automatischen
Regelung der Kiihlwassertemperatur beschaftigen wiirde.

5. Organisatorische MaBnahmen

Die Verhiitung von Frostschiden ist im wesentlichen ein
organisatorisches Problem. P
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Es wurde bereits darauf hingewiesen, da es aus verschiedenen
Griinden zweckmaBig ist, im Winter nur bestimmte Schlepper
in Betrieb zu nehmen.

Der Vollstindigkeit halber sei noch erwahnt, daB das An-
bringen von Hinweistafeln , Kiihlwasser abgelassen'' an ab-
gestellten Schleppern als Selbstverstiandlichkeit angeseben wer-
den mufB und daB sowohl in den MTS und VEG als auch auf
den Stittzpunkten geeignete Personen zu beauftragen sind, die
zu kontrollieren haben, ob das Kiihlwasser ordnungsgemaB ab-
gelassen wurde und sich kein Kiihlwasser mehr im Zylinder-
block, Kihler und Wasserpumpe befindet.

Wichtig und nicht zu unterschitzen ist, daB jeweils vor der
Frostperiode die leitenden technischen Krafte in den MTS und
VEG die Traktoristen und auch die Schichtfahrer sich sehr

-grindlich mit den Problemen des Winterbetriebes vertraut

machen.

Vorstehende Ausfiihrungen kénnen hierzu beitragen.
A 2222

Verbesserung der Maschinenpflege in den MTS

Von E. PIONTEK, MTS Zierow

Seit dem Bestehen der MTS wird ein mehr oder weniger erfolgreichelr
Kampf um die sorgfiltige und zweckentsprechende Pflege der Schlep-
per und Anhingegerite gefiihrt. Ziel dieser Bestrebungen ist es, die
groBtmogliche Auslastung der Produktionskapazitat bei dem gering-
sten Kostenaufwand zu gewihrleisten. Gerade in der Landwirtschaft
ist die stindige Einsatzbereitschaft der Maschinen von besonderer
Bedeutung, denn die Einhaltung der agrarbiologischen Termine ist
entscheidend fiir die Steigerung der Ertrige in der Landwirtschaft.
Ein wesentliches Mittel zur Verwirklichung dieser Forderung ist das
System des technischen Pflegedienstes in den MTS. Das Wesen dieses
Systems besteht darin, daB die Abschmier- und Wartungszeiten an
den Schleppern und Geriten in bestimmten Abstinden durchgefiihrt
werden. So gibt es z. B. bei Schleppern sechs Pflegegruppen. Bei der
Festlegung der Termine fiir die Durchfiihrung der einzelnen Pﬂegg-
gruppen wird die verbrauchte Kraftstoffmenge zugrunde gelegt. Auf-
gabe .des Technischen Leiters der Statiop ist es, die Einhaltung der
einzelnen Pflegegruppen an Hand des Jahrespflegeplanes zu kontrol-
lieren. Ein Mittel der Kontrolle sind die innerbetrieblichen Kraft- und
Schmierstoffmarken. Jeder Traktorist erhilt von seinem Brigadier
nur so viel Marken, wie er fiir die Erreichung der nichsten Pflege7
gruppe 2 bis 6 benétigt. Die Pflegegruppen 1 bis 3 werden im Brigade-
stiitzpunkt durchgefiihrt, wahrend fiir die Pflegegruppen 4 bis 6 die
Reparaturwerkstatt der MTS selbst zustandig ist.

In der Praxis sieht es aber noch so aus, daB die Traktoristen die
Pf_legegruppen nicht exakt einhalten. Das gilt besonders fiir die
Pflegegruppen 1 bis 3. Dadurch wird der Jahrespflegeplan unreal und
nicht eingehalten. Es ist leicht zu sagen ,,der Traktorist ist verant-
wortlich fiir die Einhaltung der Pflegegruppen, und es ist Aufgabe des
Brigadiers und des Brigademechanikers, die Einhaltung der Pflege-
gruppen stindig zu kontrollieren'. Die Realisierung dieser Auf-
gabenstellung aber ist bedeutend schwerer. Deshalb schlage ich vor,
iiber dieses System des technischen Pflegedienstes hinaus regelmaBig
--etwa alle 10 bis 14 Tage - in den einzelnen Schlepperbrigaden einen
Maschinenpflegetag einzufithren. An solchen Tagen werden keine
Feld- und Transportarbeiten durchgefiihrt, sondern es werden alle
Maschinen und Gerite der Brigade iiberpriift und in einwandfreien
Zustand gebracht. Voraussetzung dafiir ist, daB der Technische Leiter
der Station sich wihrend dieses Tages in der Brigade aufhélt und die
einzelnen Arbeiten iiberwacht. An Hand des Olverbrauchs der Schlep-
per kann er an Ort und Stelle kontrollieren, ob die Pflegegruppen
von den einzelnen Traktoristen tatsichlich eingehalten worden sind,
bei Nichteinhaltung kahn er den Traktoristen zur Verantwortung
ziehen.

Was sind nun die Vor- und Nachteile einer solchen Arbeitsweise:

DK 658.581: 631.3

1. Es wird dadurch erreicht, daB eine tatsichliche planmaBige
. Ed
Kontrolle iiber den Zustand der Maschinen und Gerite gewihrleistet ist.

2. Richtig durchgefiihrte Pflegetage sind ein wichtiges Erziehungs- *
mitte] fiir jeden Traktoristen. Dieser wird im Hinblick auf die zu er-
wartende Kontrolle besonders sorgfiltig mit seiner Maschine um-
gehen und deshalb die einzelnen Pflegegruppen einhalten. AuBerdem
wird er darauf achten, daB das Werkzeug immer vollstandig ist, weil
er sonst daraufhin zur Verantwortung gezogen werden kann.

3. Auch der Zustand der gebrauchten Maschinen, z. B. der Mih-
binder nach der Erntekampagne muB kontrolliert werden. Sie sind
zu reinigen, einzufetten und sachgemiB unterzustellen. Jeder Trak-
torist sollte angehalten werden, liber etwa auftretende Mangel eines”
Gerites wihrend der Kampagne Buch zu fiihren.

4. Der augenblickliche Entwicklungsstand der MTS 148t es noch
nicht zu, kleinere Reparaturen, wie z. B. SchweiBarbeiten usw., in
den Brigadestiitzpunkten auszufiihren. Auch dieses Problem kann
durch die Einfithrung eines Pflegetages weitgehend gelés;t werden,
indem ein Reparaturwagen der Station am jeweiligen Pflegetag zum
Standort der Schlepperbrigade kommt. Dadurch fallen auch unnétige
Transportwege zur Station weg.

Jetzt einiges zu den ,,Nachteilen'* dieser Form der Arbeitsorgani-
sation. Man wird sagen, daB durch den Pflegetag die Zahl der unpro-
duktiven Stunden anwichst und die agrarbiologischen Termine nicht
eingehalten werden kdnnen. Ich bin aber der Meinung, daB8 durch die
sorgfiltige Uberpriifung der Maschinen und Gerite in bestimmten
Abstinden und durch die Behebung kieiner Schiden an Ort und Stelle
die Gewahr gegeben ist, daB der Anteil der Reparaturstunden wihrend
der Feldarbeit auf ein Minimum eingeschrankt wird. Gleichzeitig sin-
ken dadurch auch die Reparaturkosten innerhalb der Schlepper-
brigade. Der Einwand, daB die Einrichtung eines Pflegetages unver-
einbar ist mit der Einhaltung der agrarbiologischen Termine, ist eben-
falls nicht stichhaltig. Die Praxis zeigt, daB der Ausfall der Maschinén
in den MTS wihrend der einzelnen Kampagnen bisher relativ hoch
war. Durch den Pflegetag ist aber eine weitaus bessere technische
Pflege der Maschinen gewahrleistet und die Einsatzbereitschaft er-
hoht, so daB dadurch der Ausfall der Maschinen im Jahresdurchschnitt
stark abnimmt.

Schlepper und Anhingegerate besitzen nicht nur einen groBen
Wert, sondern sie sind auch Volkseigentum und schon deshalb sorg-
sam und pfleglich, zu behandeln. Davon muB man die Traktoristen
iiberzeugen, und es ist Aufgabe der Leitung der MTS, insbesondere des
Tecnnischen Leiters, die Kontrolle iiber die Erhaltung und sach-
gemaBe Behandlung des Volkseigentums zu organisieren. In diesem
Sinne soll dieser Vorschlag auch aufgefaBt werden. AK 2214
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Erfahrungen mit dem Méhdrescher E 171 in den Uberschwemmungs-

gebieten der Bodeniederung (MTS- Bereich Atzendorf)
wihrend der Ernte 1955

Der nachfolgende Aufsalz gibt einen Uberblick auf die Schwievigheilen, mit denen sich die Mdahdvescherfahrer und
-beifahrer wihvend dev diesjahrigen Evnte im Uberschwemmungsgebiet dev Bode zu beschiftigen hatten. Ab/zr auch
allgemeingiiltige Hinweise sind davin niedergelegt.

Wir sind uns dabei der technischen Schwierigkeiten bewuft, die vevschiedene unsever Vorschlige und Anvegungen
auslosen konnen. Trotzdew hoffen wiv, dafi manches davon fiv die Weiteventwicklung des Mdhdveschers E 171
von Nulzen sein hann.

Ganz besonders soll diese Verdffentlichung aber dazu bettvagen, eine Diskussion iiber die diesjahvige Mdhdrusch-
kampagne 1n breitestem Rahmen zu entfachen, damat die Evfahvungen allev Mdhdyescherfihver fiir die Wivtschaft
ausgewertet wevden konnen. Es soll hier nicht versaumt wevden, allen denen zu danken, die durch thre siete Einsatz-
beveitschaft mitgeholfen haben, die Mdahdrescher instand zu halten bzw. schnell wieder instand zu setzen. Kollege
Otto Helmuth und seine Werkstatibrigade besserten entstandene Schaden iiber Nacht aus, so dafl dev Mdahdreschey
am ndchsten Morgen wiedev avberten konnte. Daf die Lynte auf den iberschwemmien Feldeyn reibungslos und ohne
grofere Verluste bewdltigt wevden kownte, dafur verdicnen die Kollegen Brigadier Borustein, Agronom Bovde,
Oberagromom Bétiner und die Leitung der MTS Atzendovf besondere Anerkennung. Vor allen abey war es der
Kollege Evynst Chodura, dessen ausgezeichnete Kenninis des Mdahdveschers sowie seine gesphickte Bedienung den

DK 631.354.2: 631.554

enisprechenden Anleil an der vorziiglichen Avbeilsleistung des Mdhdreschers hatte.

Das Landtechnische Entwicklungskollektiv Loderburg

Die Anwendung der Technik nimmt in der Landwirtschaft
gegeniber anderen Wirtschaftszweigen eine Sonderstellung ein.
Nur sehr wenige Maschinen lassen sich bei ihr Gberall unver-
andert einsetzen. Je nach Bodenstruktur, Klima oder betriebs-
wirtschaftlich bedingten Arbeitsverhaltnissen lassen sich Ma-
schinen und Gerate nur dann wirtschaftlich voll und technisch
einwandfrei nutzen, wenn sie der jeweiligen Arbeitsbedingung
durch Anbauten, Umbauten oder sonstige Verdanderungen an-
gepafBt werden.

Von der Uberzeugung durchdrungen, daf3 eine systematische
Kleinarbeit — aus der Praxis heraus — auf dem Gebiet des Ver-
besserungs- und Erfindungswesens die angestrebte Vollmechani-
sierung entscheidend vorwartstreiben kann, bildete ich zusam-
men mit dem Mahdrescherfithrer Evnst Chodura in der LPG
. Wilhelm Pieck', Loderburg, ein landtechnisches Entwick-
lungskollektiv. Mit Koll. Chodura verband mich die Erkenntnis,
daB eine Weiterentwicklung der Maschinen vor allem durch die
praktischen Erfahrungen in den MTS und LPG beschleunigt
werden kann. Nicht konstruktive Neuschopfungen an die In-
dustrie zu leiten, sondern festgestellte Mangel und Schwachen
zu melden und Hinweise und Anregungen fiir deren Beseitigung
zu geben, ist unserer Meinung nach die Hauptaufgabe der Trak-
toristen und Bauern. Diese Vorschlage missen fortlaufend nach
dem jeweiligen Stand der Mechanisierung und den besonderen
Betriebsverhdltnissen gemacht werden.

Wir kamen nun regelmiBig nach Feierabend und an Sonn-
tagen zusammen und besprachen jeweils die Maschine, mit der
wir tagsiiber gearbeitet hatten. Nach dieser Arbeitsmethode dis-
kutierten wir iiber die verschiedensten Maschinen (Raum- und
Sammelpresse T 242, Kartoff:llegemaschine 950, Kcttenschlep-
per KS07/62, Anbauhacke P 061, Grubber ZSK-13 usw.) und
konnten als Erfolg bisher mehr als 40 Verbesserungsvorschlage
einreichen. Bei der Anbauhacke P 061 beobachteten wir z. B.,
daB auf schlechten Wegen Hackhebel und Hohlschutzscheiben
aus der Blechhalterung sprangen und verbogen wurden. Die
Blechstiitzen waren unzureichend und auch die vielfach ge-
troffene Notlosung, die Werkzeuge umgekehrt in die Befesti-
gungen einzusetzen, befriedigte der Zeitverluste wegen nicht.
Unszr Vorschlag, den Hackhebel durch Anbringung eines Zapfens
zu sichern, soll nach Mitteilung vom Werk Torgau ab 1956 in
der Serie beriicksichtigt werden.

An der Pick-up-Presse beobachteten wir, daB die Greifer-
zacken brachen und in das Stroh gerieten. Wir schlugen des-
halb eine in sich gefederte Einzugstrommel vor, auch dieser
Vorschlag wurde dem Werk - Neustadt - uber das Fachkollektiv
zugeleitet.

Viele unserer Anregungen sind dazu bestimmt, unseren Kol-
legen die Arbeit in der Praxis (MTS und LPG) zu erleichtern
und ihnen Hilfe zu bringen. Das ist auch das Hauptziel unserer
Arbeit, dadurch wollen wir beitragen, den Einsatz der Land-
maschinen uUberall, auf jedem Boden und bei den unterschied-
lichsten Wetterverhaltnissen, zu gewdhrleisten.

Unsere Arbeit mit dem Mihdrescher E 171

Deshalb sahen wir dem Einsatz des Mahdreschers mit be-
sonderem Interesse entgegen, zumal Kollege Chodura eine dieser
Vollerntemaschinen anvertraut erhielt. So ergab sich fiir uns
die Gelegenheit, aus den Erfahrungen unserer praktischen Arbeit
eine Reihe von Vorschlagen und Anregungen gemaf der Boden-
struktur und den Betriebsverhaltnissen in der Bodeniederung
abgeben zu kdnnen. lm anschliefenden Bericht werden sie im
einzelnen behandelt.

1 3-m- oder 4-m-Mithdrescher?

Das Kollektiv beschaftigte sich fast ausschlieBlich mit dem
4-m-Mahdrescher (Bild 1). Da jedoch auch ein 3-m-Mahdrescher
in der Nachbarbrigade arbeitete, konnten interessante Ver-
gleiche gezogen werden.

Das Ergebnis nach 'der diesjahrigen Kampagne:
Mahdrescher erwies sich bei uns als besser.
Begrindung:

Das Schneidwerk des 4-m-Mahdreschers steht zum Schrag-
forderband genau auf Mitte. Der Einzug des Getreides durch
den exzentrischen Greifer ist dadurch besonders bei Lager-
getreide viel besser.

der 4-m-

Bild 1. Mihdrescher E 171 (Weimar) mit Verbesserungen des Kollektivs
Léderburg: Gitterrader, verliangerte Fallbleche, Griffe am Dresch-
werk
(Foto: Fritz Hohm, Rothenforde)
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Der 4-m-Mihdrescher gestattet nach unserer Ansicht eine
groBere Auslastung der Maschine und somit héhere Drusch-
leistungen. Dazy kommt, daB beim Einschlagen nach links der
Spreuwagen beim 3-m-Mihdrescher in das noch stehende Korn
hineingezogen wird und dadurch erhebliche Schiden anrichtet.
Eine schnellere Fahrweise als beim 4-m-Mihdrescher konnte
von uns nicht beobachtet werden. Bei der Mahd von Roggen,
der vielfach Lagerstellen aufweist, hat es sich als zweckmaBig
erwiesen, in einem Winkel von 90° anzufahren, um einen ein-
wandfreien Drusch zu gewdahrleisten.

Hierbei kann der Uberhang von einem Meter nicht mitgenom-
men werden, da sich sonst die Halme auf dem linken Torpedo
haufenweise ansammeln, um dann auf einmal von der Schnecke
erfat zu werden. Diese ist einer solchen Belastung nicht ge-
wachsen und 16st die Rutschkupplung aus. So ergibt sich bei
der 3-m-Maschine eine Nutzbreite von 2 m, bei der 4-m-Ma-
schine ist die Ausnutzung dagegen um ein ganzes Drittel groger.
Die von uns befragten Mahdrescherfiithrer ziehen deshalb eine
4-m-Maschine vor.

2 Das Schneidwerk

Besonderen Anklang fanden bei den Fahrern die obengezahn-
ten Messerklingen, weil ein Nachschleifen der Schneide bei ihnen
nicht notwendig ist und dadurch viel Arbeitszeit eingespart
wird. Mancher Fahrer mufBte jedoch durch eigene Fahr-
lassigkeit Schiden am Schneidwerk in Kauf nehmen, weil er
es nicht fiir notig hielt, verbogene Finger auszuwechseln, die
durch Anfahren gegen Steine oder andere Hindernisse ent-
stehen. Hoch- oder tiefgebogene Finger fithren aber schon nach
kurzer Zeit zu Messerbriichen.

Von Kollegen wurde vorgeschlagen, statt der iiblichen Halm-
teiler drehbare Torpedos bzw. Schnecken nach innen laufend
anzuordnen. Die jetzt verwendeten Seitenabteiler sind der Tren-
nung des gelagerten Getreides nicht gewachsen. Dadurch wer-
den die Getreidehalme verdreht und abgerissen, und es ent-
stehen Kornerverluste. An unserem E 171 wurden deshalb die
bei den Bindern iiblichen Torpedos angebracht, was sich aufer-
ordentlich bewihrte. Die Stabilitit dieser Binder-Torpedos war
allerdings nicht grof genug, so daf} sie nach kurzer Betriebszeit
durch den Gegendruck abgerissen wurden. Das Schrigforder-
band war materialmiBig den Anspriichen nicht gewachsen und
bildete ein Hemmnis beim flieBenden Arbeitsablauf.

8 Der Motor

Die PS-Leistung des Motors reicht aus, um auch im schwierig-
sten Gelinde und unter Verwendung von Gitterradern arbeiten
zu kénnen. Anderungswiinsche wurden von uns nur insofern
gemacht, als wir eine geeignete Abschmiermdglichkeit fiir das
Ritzel des Anlassers vorschlugen. Wir gingen dabei von dem
Gedanken aus, dafB3 die fehlende Abschmiervorrichtung und das
dadurch trockenlaufende Rad groBe Energieverluste mit sich
bringen, was zu einer Verkiirzung der Lebensdauer von Batterie
und Anlasser fiihren mufl. Wir regten an, von einem Schmier-
nippel abzusehen, dagegen das Gehiduse des Schwungrades auf-
zubohren, in die Bohrung ein Gewinde einzuschneiden und eine
Schraube mit einem Schmierfilz einzudrehen. Dadurch ist eine
einwandfreie und dauerhafte Schmierung gewihrleistet. Beson-
ders die Batterien werden dann viel linger halten.

4 Das Fahrwerk

Die Rad- und Tankverstrebung muf3 an der Aclise mit zwei
Schrauben befestigt werden, weil bei der jetzt {iblichen Befesti-
gung mit nur einer Schraube keine Sicherheit gegen das Lockern
bei starker Vibration gegeben ist.

Eine gelockerte Verstrebung erschwert aber das Kuppelo,
weil an ihr das Lager des Kupplungsgestinges angebracht ist.
Dadurch wird der Fahrer gezwungen, die Schraube sehr oft
nachzuziehen, was durch den angesammelten Schmutz an der
Achse des Maihdreschers immer zu einer zeitraubenden und
schmierigen Angelegenheit wird.

5 Die Gitterriider

Ein wichtiger Bestandteil des Fahrgestells konnten die bei
uns verwendeten Gitterrader werden. Bereits im vorigen Jahre

griffen wir Gedanken iiber die Anbringung von Gitterradern .
zur Verminderung des Bodendrucks und eines Einsinkens in
weichem Boden auf. In diesem Jahre hatte unser Kollektiv aus-
reichende Gelegenheit, die Wirkungsweise der Gitterrider am
Mihdrescher ,,Weimar'' (E 171) zu verfolgen.

Die ersten Einsatztage erwiesen, daB der Mihdrescher nur
auf wenigen Fliachen eingesetzt werden konnte. Unser Niede-
rungsgelande (L6B-Lehmboden) ist von Senken durchzogen, in
denen sich allmihlich feinste Staubteile angesammelt haben.
Das Uberqueren dieser Senken ist schon bei relativ trockenem
Acker schwierig. Bei Gefahr des Einsinkens fuhr der Mih-
drescher riickwirts, er fand dabei nicht in die alte Spur zuriick
und ein Verlust von Stroh und Korn war die Folge. Nach einer
Riicksprache mit dem Leit-BfE in Magdeburg wurden uns
Zeichnungen iiber die gebriauchlichsten Gitterrader ibermittelt,
von denen der VEB Apparatebau Staffurt ein Paar herstellte.
Diese wurden in der MTS-Werkstatt angebaut. Um den bei
Mahdreschern unbedingt erforderlichen Abstand von einigen
Zentimetern zwischen Laufrad und Gitterrad zu erreichen, mufite
am Gitterradflansch fiir jede Schraube ein Zwischenstiick von
etwa 10 cm Dicke angeschwei3t werden. Gerade durch das hohe
Gewicht des Mahdreschers weicht die Erde besonders beim Be-
schleunigen seitlich aus, durch das Gitterrad und den eingehal-
tenen Abstand wird dieser Mangel nun behoben. Der Einsatz
der mit Gitterridern ausgeriisteten Maschine des Kollegen
Chodura verlief ohne irgendwelche Schiden aufBerordentlich er-
folgreich bis zum Ende der Kampagne. Da die Achse des Mah-
dreschers weitestgehend geschont werden sollte, wurde der nor-
male Luftdruck der Bereifung beibehalten, obwohl der E 171
mit einem Kompressor ausgeriistet ist. Die Gitterrader waren
in unserem Falle lediglich zur Uberwindung feuchter Acker-
stiicke gedacht. Sank also ein Rad des Miahdreschers in einer
der erwahnten Senken ab, so griff das Gitterrad ein und half
dem Fahrzeug uber den kritischen Punkt hinweg. Auf Grund
der groBlen IFeuchtigkeit war jedoch ein beinahe dauerndes Mit-
arbeiten beider Gitterrider zu beobachten.

Der Mihdrescher sinkt allerdings auf Grund seines hohen
Eigengewichtes auch bei trockenem Acker sehr tief irf den Boden
ein. Dadurch wird die Arbeit der nachfolgenden Raum- und
Sammelpresse nicht unwesentlich behindert. Deshalb und auch
um den hohen Bodendruck herabzusetzen, sollte man unter-
suchen, ob nicht durch eine serienmaBige Verinderung der
Achse und einem allgemeinen Anbau von Gitterradern diesem
Umstand abgeholfen werden kann. Bei Fahren mit niedrigem
Luftdruck wiirde sich der Wirkungsgrad natiirlich betrdchtlich
erh6hen, allerdings besteht dann die Gefahr, daf die Reifen
infolge des hohen Eigengewichtes des Madhdreschers walken und
nach kurzer Zeit zerstort werden. Als Beweis fiir den von uns
erzielten hohen Nutzungsgrad der Gitterrdder soll folgende Tat-
sache dienen:

Nachdem es mehrfach geregnet hatte, wurde am 21. August
mit dem Mihdrusch auf dem Schlag ,,Sandbreite'' der LPG
.Wilhelm Pieck Léderburg begonnen. Die Arbeit konnte ohne
groBere Schwierigkeiten durchgefiihrt werden. Auf Wunsch der
Uberwachungsbrigade des Mahdrescherwerks Weimar, die mit
Schiaden an der Achse des Mdhdreschers rechnete, wurden die
Gitterrider abmontiert. Da man nun jedoch von der MTS-
Leitung ein Versinken auf dem Stiick ,,Sandbreite'* befiirchtete,
wurde der Mihdrescher auf hohergelegenen Flursticken ein-
gesetzt. Erst am 28. August, nachdem die ganze Woche hin-
durch regenfreies und sonniges Wetter geherrscht hatte, wurde
der Mahdrusch auf dem Stiick ,,Sandbreite'* fortgesetzt. Die
Tatsache jedoch, daBl der Mahdrescher sich dabei etliche Male
einwiihlte, fiihrte die Notwendigkeit der Gitterrader in unserem
Bereich eindringlich vor Augen. Die Stationsleitung sah sich
deshalb veranlaft, dem Anbau der Gitterrider wieder zuzu-
stimmen. Ein weiterer Vorteil der Gitterrader besteht darin,
dal man z. B. Winden an ihnen ansetzen kann. Es kommt vor,
daB der Mihdrescher an Uberfahrten, Graben oder Dréanage-
stellen abrutscht, und nirgends an dem sonst leichten Fahr-
gestellt ist so wie bei den Gitterridern ein einwandfreier An-
griffspunkt gegeben.

Nachteile der Gitterrader ergeben sich bei StraBenfahrten. -
Wenn auch bei vorsichtigem Fahren der Mihdrescher je km
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nur ein- bis zweimal aufsetzt, so werden dadurch doch erheb-
liche Stofle auf Achse und Fahrgestell iibertragen. Die von uns
vorgeschlagene Gitterrad-Ausfihrung mit Langsprofil dirfte
hier eine Verminderung der Belastung bringen. In unserem Be-
reich waren die Gitterrader bei 709 aller gemahten Flachen
unentbehrlich.

6 Die Lenkung

Beim Drehen des Mahdreschers werden die Hinterrdder durch
den dahinterlaufenden Spreuwagen zu sehr belastet und da-
durch in die Erde gezogen. Das Lenken ist dann stark erschwert
(Bild 2). In unglinstigen Lagen wurde durch das Einsinken des
Spreuwagens die bendtigte Zugkraft so groB, daB das Lenken
aufgegeben werden muBte. Der Fahrer versuchte dann, gerade-
ausfahrend giinstige Bodenverhaltnisse zu gewinnen. Das gelang
ihm jedoch nicht; durch seine ManoOvrierunfahigkeit geriet er
in eine Senke, in der auch der nachfolgende LKW versackte.
Ein Kettenschlepper war notwendig, um beide wieder flottzu-
machen.

7 Das Dreschwerk

Das Dreschwerk ist verhdltnismaBig schwach gehalten, der
Gewichtsersparnis wegen ist das zu verstehen. Bei uns fithrte
das jedoch zu manchen wenn auch kleinen und schnell be-
hobenen Pannen, die im folgenden beschrieben werden sollen:

7.1 Das Schiittelwerk

war bei uns das Sorgenkind des Beifahrers, da es nicht in allen
Punkten der ausgesetzten Belastung gewachsen war. Am
Schiittelwerk machte sich eine starke Vibration bemerkbar, die
nach unserer Ansicht nicht zuletzt durch das starke Spiel der
Kurbelwelle des Schiittelwerks hervorgerufen wird. Das Schiit-
telwerk wird durch beidseitigen Kurbeltrieb bestitigt. Beobach-
tet man nun die Mitte der Welle nach Erreichung der Hochst-
drehzahl, so muB man eine ungewo6hnlich grofle Schwingung
feststellen.

Wihrend sich bei der neuen Maschine mit der gut ausgewuch-
teten Welle die Schwingungen kaum bemerkbar machen, stei-
gern sie sich nach lingerer Betriebsdauer zum gréften Schwin-
gungselement im hinteren Dreschwerk iiberhaupt. Briiche sind
bei uns zwar noch nicht aufgetreten, wohl aber sind die Kurbel-
wellenlager ausgeschlagen. Unser Vorschlag geht nun dabhin,
die Schwingungen durch die Anbringung eines Mittellagers wei-
testgehend zu beseitigen.

7.2 Die Siebe

sind diejenigen Teile, die die Schwingungen aufnehmen und
dadurch oft zu Bruch gehen.

Das Spreusieb des Mahdreschers ist nach unserer Amnsicht
nicht stabil genug gelagert. Die 200 Schwingungen des Schiittel-
werks je Minute gehen auch iiber das hintere Spreusieb, dazu
kommen die schon oben beschriebenen Vibrationen. Das Spreu-
sieb wird bei der derzeitigen Ausfirhrung durch eine Aufhangung
gehalten, die in der relativ diinnen Wandung gelagert ist. So-
lange der Drescher genau in der Waage lauft, macht sich der
Nachteil kaym bzw. erst nach ldngerer Betriebszeit bemerkbar.

Nach einigen Wochen Laufzeit oder bei Arbeit in schiefem
Stand tritt aber ein Seitenspiel auf und das Sieb bricht nach
wenigen Stunden durch. Die Scharniere, die den Anforderungen
sonst voll und ganz geniigen, reifen und die Wandlager schla-
gen aus.

Jeder Mdhdrescherfahrer merkt sofort, wenn das Seitenspiel
einsetzt, denn dann beginnt das Spreusieb die Kanten der
Spreutrichter-Versteifung abzureiben.

Wir schlagen vor, das Spreusieb vom Scharnier bis zum Rand
mit Leisten zu versehen; diese nehmen die Schwingungen wei-
testgehend auf. In den Wandungen des E 171 sind schréage
Einschnitte anzubringen, in denen ein Rundstab hin und her
Jauft. Auf dem Stab lauft das Sieb. Die Enden des Stabes sind
kopfférmig gestaucht und geben einer Feder Halt, die eine auf-
gesetzte Gleitschiene tragt. Diese gleitet in der Wandung hin
und her. Die Federn gestatten das notwendige geringe Spiel,
geben aber sonst die nbtige Seitensteifheit,

Bild 2. ,,Durch das tiefe Einsinken des Spreuwagens ist das Leoken fast
uogmdbglich.* (S. a. unter 6: Lenkung)
(Foto: Fritz Hohm, Rothenforde)

Die Beschlage des kleinen Jalousiensiebes erwiesen sich bei
uns als unzureichend. Samtliche Holzstreben wurden von uns
mit neuen durchgehenden Beschligen versehen, die auch die
Seiten mit einschlieBen. Die im Anfang aufgetretenen Schwin-
gungsbriiche traten in der Folgezeit dann nicht mehr auf.

Die Fligel des groen Jalousiensiebes oder deren Halterungen
sind im Verlaufe der Dreschperiode groBeren Belastungen aus-
gesetzt. Bei starkem Anfall von Getreide oder dauernden
Héchstbeanspruchungen sind sie daher nicht in der Lage, der
Belastung standzuhalten. Die Stifte, an denen die dreiteiligen
Fliigel Lefestigt sind, reiBen, wodurch alle drei Fligel verloren-
gehen und auflerdem zu Betriebsstérungen Anlall geben konnen.
So fielen bei uns einzelne Fliigel in die Ahrenschnecke, wurden
vom Elevator nach oben. getragen und klemmten sich zwischen
dessen oberes Zahnrad und die zugehorige Kette. Ein kurzer
Betriebsausfall war die Folge. Der von uns als Ersatz verwendete
sogenannte Hopfendraht, der um einige Millimeter dicker ist
als der bisher iibliche, gab bisher keinen Anla8 zur Klage. Auer
der Verstarkung der Stifte schlagen wir vor, sie etwas weiter
in die Halterungen einzufiithren.

7.3 Das Gebldse

Bei starken Griinbeimengungen ist das Geblise nicht in der
Lage, das klein gebrochene Griinzeug in den Spreuwagen zu
beférdern. Dadurch ergeben sich Zeitverluste bei der Arbeit.

7.4 Die Wandung

des Mahdreschers konnte mit mehr Schiebeblechen ausgeriistet
sein. Beim Festziehen der Schiittelwerkschrauben ware dadurch
ein schoelleres Arbeiten moglich.

8 Der Kornbehiilter

Bei ihm haben wir einen Anderungswunsch fiir das Fallblech.
ErfahrungsgemaB mull dieses etwas verlingert werden, damit
ein einwandfreies Abfillen auf jeden Wagen maéglich ist. Ferner
schlagen wir vor, einen keilférmigen Ansatz anzubringen, um
auch ein Abfiillen in Sacke zu ermdglichen.

Wir weisen in diesem Zusammenhang besonders auf die Mahd
der individuellen Flachen der Genossenschaftsbauern hin.

9 Der Spreuwagen

Beim Abkoppeln der Spreuwagen vom Mahdrescher und An-
hiangen an ein anderes Fahrzeug wird die Klappdeichsel her-
untergeklappt und ein Bolzen durchgesteckt. Dadurch, daf der
Spreuwagen nur auf zwei Réadern lauft, ist aber die Deichsel
groBen Belastungen unterworfen. Die Schwankungen zwischen
Fahrzeug und Spreuwagen auf unebenen Feldwegen, auf denen
meistens gefahren wird, verursachen nicht nur ein schnelles
Ausschlagen der Offnungen, sondern die Bolzen verbiegen sich
stets nach oben, so dafl sie laufend gerichtet werden missen.

Unser Vorschilag ist die Anbringung eines doppelten Bolzens.
Da die Rader des Spreuwagens auflerinittig angebracht sind,
erfordert sein Anheben viel Kraft, vor allem auf weichem Acker,
auf dem der Stiitzful nicht voll zur Geltung kommt. Es ist
einer Einzelperson daher nicht moglich, den Spréuwagen auBer
dem Anheben auch noch zu bewegen. Auch beim Transport
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des Wagens tritt ein dauerndes Schaukeln auf, wodurch der
Bolzen ausgeschlagen wird. Wir halten es daher nicht fir ab-
wegig, den Anbau eines kleinen Spornrades zu iiberlegen und
es durch ein Federbein abzustiitzen.

10 I'flege

Es hat sich erwiesen, daB auch die geringfiigigste AuBeracht-
lassung der Pflegegruppen oder einer Abschmierung schwer-
wiegende Folgen haben kann.

Das Schiittellager im Méahdrescherrahmen wird durch einen
Winkelnippel geschmiert, der von auBlen durch den Einschnitt
mit der Fettpresse erreichbar ist. Durch den Schlitz ist ein
Abschmieren gut moglich, bei einem Versagcn des Nippels oder
einer Verstopfung ist es aber fast unmdglich, den Nippel aus-
zuwechseln. Nach unseren Beobachtungen wihrend der Kam-
pagne fiihrt das dazu, daf3 diese Schmierstelle iiberhaupt nicht
mehr mit Fett versorgt wird, wenn der Nippel ausfillt. Besten-
falls wird der Rand der Lagerung mit Ol betrdufelt.

Abhilfe kénnte ohne weiteres dadurch geschaffen werden, daf3
der Stutzen fiir den Nippel im Winkel von 90° nach aufen
gebogen wiirde. Es wiére dann ein leichtes, den Nippel auszu-
wechseln und dadurch den vorzeitigen VerschleiB des Lagers
aufzuhalten.

11 Der exzentrische Greifer

am Schneidwerk gehért zu den Hauptverschleilstellen. Leider
war Ersatz bei uns nicht immer zur Hand.

Deshalb muBten zwei bis vier Kamme aufgenietet werden.
Es zeigte sich aber, daf3 diese nicht in der Lage waren, die Ex-
zenterstifte zu ersetzen und Verstopfungen zu verhiiten. Nur
den Exzenterstiften ist es inoglich, das Korn so zu greifen, dafl
es ganz gleichmafig iber das Schragforderband in die Maschine
gelangt.

12 Teile mit iibermiBigem VersehleiB

sind simtliche Gliederketten, das Schrigforderband, das Zen-
trale Forderband, die Siebe, das Spreurohr und der Keilriemen
zum Messerantrieb.

Den groBten Verdruf3 bereitete die Kette, die iiber den Ein-
legetrommelantrieb zur Haspel fiihrt.

Kurzerhand wurde eine vom sowjetischen Mihdrescher S-4
stammende Kette von der Werkstatt fertiggemacht und an-
gelegt. Seither sind Stérungen nicht mehr aufgetreten. Ein Eng-
pall waren jedoch passende Kettenschlosser.

18 Aligemeines

Die Verbesserungswiinsche sind im Rahmen des hier Gesag-
ten bestimmt nicht zu kurz gekommen. Es sind auerdem noch
allgemeine Wiinsche vorhanden, iiber deren technische Mog-
lichkeiten wir uns jedoch nicht im klaren sind.

13.1 Die Schrauben dev Radnabe

16sen sich nur zu oft, wir schlagen deshalb vor, die Gewinde-
ginge zu verlangern, um einen festen Sitz zu gewihrleisten.
Hier miiBte das Werk Abhilfe schaffen.

13.2 ‘Die Haspel

Beim diesjahrigen Drusch in der Magdeburger Bérde mit dem
dauernden Wechsel von stehendem, hingendem und lagerndem-
Getreide wire eine leichte Verstellbarkeit der Haspel wéahrend
der Fahrt auBerordentlich wichtig gewesen. Manche Verstopfung
des Schneidwerks hatte sich so vermeiden lassen. Obwohl wir
die technischen Schwierigkeiten bei der Anbringung einer sol-
chen Vorrichtung nicht unterschiatzen, sind wir der Meinung,
daBl es wert ist, sich damit eingehend zu beschiaftigen.

13.3 Abbremsvorrichtung [iiv das Dreschwerk

Wird bei irgendwelchen Anldssen (Abfallen einer Kette, Ein-
dringen von Fremdkérpern in das Dreschwerk oder Uberlastung
der Schnecke des Schneidwerks) eine Rutschkupplung in Tatig-
keit gesetzt oder das Dreschwerk geschidigt, so dauert es auf
Grund der hohen Trommel-Drehzahl sehr lange, bis das ge-
samte Dreschwerk still steht. Das Reilen von Rutschkupplungs-

backen war bei uns die Folge. Unser Mahdrescherfahrer, Kolleg-
Chodura, behalf sich damit, dafl er die Fahrwerks- und Dresche
kupplung ausriickte, das Gas vollkommen wegnahm, den Motor
dadurch ruckartig zum Stehen brachte und dann das Dresch-
werk durch Schleifen der Kupplung scharf abbremste. Dazu ist
jedoch Schnelligkeit, Erfahrung und ein feines Gefiihl fir die
Maschine erforderlich. Es wiare wiinschenswert, eine einfache
Bremsvorrichtung zu schaffen. Vielleicht in der Form, dafl man
in die gebogene Fiihrung der Dreschwerkskupplung eine Gerade-
ausfithrung einfiigt und mit einem Bremsseil an die Trommel-
scheibe verbindet. '

14 Arbeitsschutz

Es lieBe sich viel iiber den Arbeitsschutz am E 171 sagen,
hier soll nur unser Vorschlag zu Worte kommen.

Zur Erleichterung des Beifahrers wurden bei uns rechtsseitig
am Kornbunker und iiber dem Schiittelwerk zwei Griffe mon-
tiert. Auch einige Tritte waren angebracht. Der Beifahrer
Kollege Bcrg sprach sich duBerst anerkennend dariiber aus.

15 Riemenantrieb

Uber den Riemenantrieb sollen nicht viel Worte verloren
werden. Unsere Beobachitung: Der Riemen zur Trommel ist bei
fast allen Maschinen von den Fahrern zu locker gespannt.

Viele von ihnen bii3ten das durch schwere Arbeit, wenn sich
die Trommel festgelaufen hatte.

16 Zusammenfassung

Iin vorliegenden Bericht wurden im wesentlichen die Schwie-
rigkeiten und kleinen Méngel geschildert, die uns bei der Arbeit
mit dem Mahdrescher begegnet sind. Wir versuchten sie zu
beseitigen und fanden dabei einige Losungen, deren Zweck-
maligkeit unserer Ansicht nach eine breitere Ausnutzung ver-
dient. Indem wir uns stindig mit der Verbesserung unserer
Arbeit beschaftigten, erreichten wir eine gute Leistung unseres
Mahdreschers. Er hat auch unter unseren schwierigen Arbeits-
bedingungen seine Bewahrungsprobe gut bestanden. Ohne ihn
hatten wir die Ernte nicht so glatt bewaltigen koénnen.

P. Feiffer, Landtechnisches Entwicklungskollektiv Liéderburg

Anmerkung der Redaktion

Man muBl anerkennen, daB die Kollegen Feiffer und Chodura
bemiiht sind, ihre praktischen Erfahrungen fiir die Verbesserung
unserer Landmaschinen und Gerite auszuwerten. Es wire des-
halb an der Zeit, diesen Kollegen bessere Unterstiitzung als bis-
her zu geben. Dieser Aufgabe sollten sich vor allem die Bezirks-
verbande der Kammer der Technik in Magdeburg bzw. Halle
unterziehen. Wir sind davon iiberzeugt, daBl die Arbeit des
Kollektivs noch produktiver und auch leichter sein konnte,
wenn es die entsprechende Anleitung und Unterrichtung erhilt.
AuBlerdem sollte in der MTS Atzendorf sofort eine Betriebs-
sektion der KdT ins Leben gerufen werden. Nicht zuletzt aber
miissen die verantwortlichen Dienststellen den Kollegen Chodura
fir den zentralen Erfahrungsaustausch iiber die Mahdrescher-
kampagne 1955 heranziehen, damit die wertvollen Ergebnisse
seiner praktischen Arbeit allgemein bekannt werden.

Dem Leiter der MTS Atzendorf méchten wir empfehlen, den
Kollegen Chodura zu der von uns fiir den Monat Februar 1956
beabsichtigten Leserkonferenz im VEB Mahdrescherwerk Wei-
mar zu entsenden. Die Abteilung Technik in der HV-MTS im
Ministerium fiir Land- und Forstwirtschaft hat uns vorge-
schlagen, eine solche Veranstaltung gemeinsam mit ihr durch-
zufithren und dabei vor allem Fragen des Mdhdreschers in bezug
auf Konstruktion, Technologie und Qualitit in Verbindung mit
den Erfahrungen unserer Praktiker wihrend der Getreide-
ernte 1956 zu besprechen. Je mehr bewdhrte Mahdrescher-
fithrer an dieser Aussprache teilnehmen, desto gréBer wird der
Nutzen sein, den das M&ihdrescherwerk, unsere Mahdrescher-
fiihrer selbst und schlieBlich unsere gesamte Wirtschaft daraus
ziehen konnen. A 2187
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Die Zeiten liegen relativ hoch, da durch bauliche Mingel im
Stall dic Bedingungen fiir das Entmisten ungiinstig sind. Die
Werte werden sich noch weiter zugunsten der Schleppschaufel
verschieben, da bei den Versuchen der Transport der Schaufel
von einem Gang zum anderen sehr durch eine Baugrube zwi-
schen den Kotgangverlingerungen auflerhalb des Stalles be-
hindert und der bedienende Kollege noch nicht eingearbeitet
war.

Kosten

Die baulichen Voraussetzungen sind geringfiigig und kénnen
ohne besondere Kosten bereits beim Bau des Stalles aber zu-
meist auch noch nachtréglich leicht geschaffen werden. Daher
brauchen im wesentlichen lediglich die mechanischen und elek-
trischen Bestandteile der Anlage beschafft und montiert zu
werden.

Die nachfolgend aufgefihrten Preise sind Richtpreise und
daher nicht verbindlich. Sie halten sich aber im Rahmen der
zu erwartenden Kosten.

DM
1 Winde ,,Hodrei’* 300 kg Zugkraft . . . . . . . . . . 170
1 Riemenscheibe und Keilriemen . . o G o 40
I Bremsliiftmagnet 18 kg Hubkraft, 5 cm Hubweg A 200
1 Motor 1,4 kW, KurzschluBlaufer . . . . . . i 180
50 m Drahtseil 6,5 mm Dmr. . . . . . . . . . . . . . 50
1 Luftsehitz 2500 A & o« ¢ & ¢ 5 5 o« & 5 § 3 8 @ & & # 3 70

Ubertrag 710

,,Methode Pelka‘ in

Durch die verstirkte Mechanisierung der LPG ist der Verbrauch
an Elektroenergie bedeutend angestiegen; er wird in Zukunft eine
weitere Steigerung erfahren. Da es fur eine ausreichende Versorgung
aus dem oOffentlichen Stromnetz nicht tragbar ist, daB die bendtigte
Leistung planlos entnommen wird, muf der nach der Verordnung iiber
die Einsetzung und Bestiatigung von Energiebeauftragten (vom 25. Sep-
tember 1952, Gesetzblatt S. 969) in jeder LPG einzusetzende Energie-
beauftragte, genau wie seine Kollegen in den Industriebetrieben, das
ihm vom Kreisenergiebeauftragten zugestellte Leistungskontingent
mit Hilfe eines Maschineneinsatzplans verwalten.

“Licht @ 500w T & 500W )L/m/gbmagw "
1(?2@7(?4@7@ 1Q ﬂgﬂ@ﬂ u('%
1) TKW1KW G5kW 3KW Q8kW Dy 12kW ., THW 3k 4
6 9 i - ] 1 ”
5T 3T W e 4@ m@w %
— Speicher — — Werkstatt —
Uc/)/ ® 500W T ® 500H Lich'® 1000
5 X 25%?/ 2
OJWUZWQZWGZHV W W 9 260 1
; () »
6,ﬁkW e 1T 530
— Briferef — — Magezin — |
A7 Licht@ 200
2
11kW
| Gehoft Wenzel |

Bild 1. Lage- und Schaltplan
1) Wahrend der Spitzenzeit auBer Betrieb, werden auf dem Plan
griip/rot eingezeichnet. 2) Nur Nachtbetrieb, wird rot eingezeichnet

Zur Losung dieser Aufgabe hat der Kreisenergiebeauftragte in Ver-
bindung mit der Energie-Inspektion der VEB Energieversorgung in
der LPG Burgwerben einen Maschineneinsatzplan, angelehnt an die
Methode des Ing. Luigo Pelka, eingefiihrt. Um auch anderen LPG die
Moglickkeit zur Anlage eines solchen Plans zu geben, erldutern wir
nachstehend den Plan und die Arbeit damit.

Es werden benétigl:
1 Lageplan, 1 AnschluBwert-Tafel und 1 Maschineneinsatzplan.
Der Lageplan enthalt alle Gebdude in schematischer Darstellung
(Bild 1). Wenn vorhanden, kann auch ein genauer GrundriBplan ge-
nommen werden. In diesen Lageplan werden alle ortsfesten Motore

der Landwirtschaft

DM

Ubertrag 710

2 Steuerstrom-Doppeldruckknépfe . . . . . . . . . .. 20
I Endausschaiter . . . R AT I S S 10
1 Sicherungskasten 25 A 3 pol e 25
1 Trennschalter 25 A . . . . . . . . . . . . . . .. 10
2 Motorschutzschalter 1,5 kW . . . . L 40
div. Installationsmaterial (Leitungen, Schellen usw. ) ¢ s s 185
Handwerkslohne fiir Installation und Aufbau der Winde . 230
Anfertigung der Schleppschaufel und der Umlenkrollen . . 70
1,300

Die Schleppschaufelentmistung fiir den Schweinestall ist
zwar keine vollautomatische Entmistungsanlage, erleichtert und
verringert jedoch die Entmistungsarbeit wesentlich, da die
schwere Arbeit des Aufladens und Hinauskarrens des Mistes
wegfallt. Die Anlage ist sehr einfach, gut zu iberblicken und
auch von Nichtfachleuten instand zu halten. Die fir den Zu-
sammenbau der Winde benétigten Teile sind handelsiblich. Die
Schleppschaufel kann vom Dorfschmied oder der MTS-Werk-
statt mit geringem Materialaufwand gefertigt werden. Unser
Institut ist jederzeit bereit, alle Unterlagen und Erfahrungen
fiir den Bau der Anlage zur Verfiigung zu stellen.

Wie schon erwahnt, ist die prinzipielle Eignung des Schlepp-
schaufelsystems fir Anbindekuhstélle (90-Typenstall) bereits
erwiesen. Nach Fertigstellung einer z. Z. im Bau befindlichen
Anlage wird demnéchst tber sie an gleicher Stelle berichtet
werden. A 2195
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mit Leistungsdaten und Inventurnummern eingezeichnet. Alle orts-
beweglichen Motore sind in Form kleiner Kartchen umsteckbar aus-
gewiesen. Diese Kartchen enthalten ebenfalls Leistungsdaten und
Inventurnummer.

Die AnschluBwert-Tafel (Bild 2) ist folgendermaBen ausgefiihrt:

Fiir jedes stromverbrauchende Gerat wird ein Pappkirtchen glei-
cher Breite angefertigt. Dieses Kirtchen enthidlt Bezeichnung, Lei-
stungsdaten, Inventurnummer und Standort des Gerites. Fiir die
gesamte Beleuchtung eines jeden.Gebdudes wird nur eine Karte an-
gefertigt, auf der die Anzahl der Lichtpunkte und die Gesamtwatt-
zahl eingetragen ist. Die Hohe des Kartchens entspricht der Leistungs-
entnahme des Gerites (z. B. 1 cm entspricht * kW). Diese Kirtchen
werden auf eine Tafel zwischen
zwei Leisten eingeschoben. Auf
den Leistenist entsprechend dem (T3 1.

MaBstab eine Einteilung aufge- b2

zeichnet, so dal die Gesamthdhe | Rivendlottwische  §5kH

der eingeschobenen Kirtchen C 7

den GesamtanschluBwert ergibt 9[- M7 b

und man diesen jederzeit ablesen B B

kann. 8l .
Der Maschineneinsatzplan L Getrendegediise W

(Bild 3) gleicht in seiner Aus- o i

fiihrung der AnschluBwert-Tafel. [

Jedoch werden hierbei drei wl *

nebeneinanderliegende Schienen
verwendet. Auf diesen Schienen = [z
ist ebenfalls entsprechend dem wr- ]
MaDbstab eine Einteilung aufge- S B
zeichnet. Wie aus Bild 3 ersicht- 7l WowgdnagetsE gt |
lich, ist die mittlere Schiene fiir L

die Gerate vorgesehen, die auch -
wihrend der Spitzenzeit unbe- e —T. S—

dingt in Betrieb sein miissen. Alestorderer A
Die rechte Schiene enthalt alle  #[ ** b
Maschinen usw., die nur nachts - y
betrieben werden diirfen. In der 60 4
linken Spalte sind alle Ver- - futterreiser 273k WkH |
braucher, die wahrend der iibri- |- B
gen Tageszeit jedoch nicht in | i
der Spitzznzeit arbeiten dirfen, 2k Standort: Schwelnemaststall J

eingeschoben. Fir diese Tafel Prereeried
sind ebenso wie fiir die AnschluB-
wert-Tafel maBstdabliche Kart-
chen fiir jeden Stromverbraucher
anzufertigen und mit den Daten

Bild 2. Ausschnitt aus der AnschlufB-
wert-Tafel (1 cm Kartenhohe
im Original bedeutet 2 kW)

Qo
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Bild 8. Ausschnitt aus dem Maschineneinsatzplan
1) Wahrend der Spitzenzeit auBer Betrieb, werden auf dem Plan
grin/rot eingezeichnet. 2) Nur Nachtbetrieb, wird rot eingezeichnet

zu versehen. Es kann dabei vorkommen, daB man fiir Maschinen, die
in allen drei Abschnitten eingesetzt sind, drei Kartchen bendtigt.

Es ist also von vornherein ratsam, fiir jeden Verbraucher vier Kart-
chen anzufertigen und diese je nach Einsatz der Gerdte entsprechend
in die Schienen einzuschieben.

Zur Arbettswetse:

Der Energiebeauftragte der LPG erhalt fir den kommenden Monat
bis spatestens 25. d. lfd. Monats sein Leistungskontingent vom Kreis-
energiebeauftragten. Diese Kontingentwerte markiert er sich auf den
Leisten der Schienen des Maschineneinsatzplans. In Verbindung mit
der Betriebsleitung tegt er nun fiir den kommenden Monat die bendtig-
ten Stromverbraucher fiir die jeweiligen Tageszeiten fest. Die Kart-
chen dieser Maschinen werden in die entsprechenden Schienen ein-
geschoben und man kann jederzeit ablesen, wie hoch das &ffentliche
Netz innerhalb des zugebilligten Kontingents belastet wird. Um den
Arbeitskollegen im Betrieb anzeigen zu konnen, welche Maschinen
zu den betreffenden Tageszeiten in Betrieb genommen werden diirfen,
werden diese mit Schildern versehen. Maschinen, fiir die nur Nacht-
betrieb zuldssig ist, erhalten ein rotes Schild. Maschinen, die wahrend
der Spitzenzeit auBer Betrieb gesetzt werden miissen, erhalten ein
griinrotes Schild, auf dem die Spitzenzeiten eingetragen sind. Diese
Farben sind auch auf die Kartchen des entsprechendep Gerites in
Maschineneinsatzplan und Lageplan einzuzeichnen.

Der Energiebeauftragte der LPG hat dadurch eine standige Kon-
trolle iiber seinen Stromverbrauch und die Einhaltung seines Kon-
tingents. Es ist ihm jederzeit méglich, Maschinen untereinander im
Einsatz auszutauschen. Dazu ist aber erforderlich, daB an den Ma-
schinen sowie im Maschineneinsatzplan die entsprechenden Verdnde-
rungen vorgenommen werden.

AK 2151 F. Schubert und H. Busch, WeiBenfels

Fachschule fir Landtechnik Berlin-Wartenberg

Abteilung Fernstudium

BEITRAGE ZUM SELBSTSTUDIUM

Werkstoffkunde - Eisen und VStahl

Von Dozent G. HUBHNHOLZ, Berlin-Wartenberg?!)

1. Einleitung

Noch zu hiufig treten bei unseren Landmaschinen Material-
briiche auf, die"oftmals zu lingerem Arbeitsausfall fithren. Die
Planerfiillung in den MTS und VEG kann dadurch in Frage
gestellt werden. Unsere Kollegen schimpfen dann oftmals auf
die schlechte Qualitit unserer Werkstoffe. GewiB lassen die
Qualitit und auch der richtige Einsatz unserer Werkstoffe mit-
unter noch zu wiinschen iibrig. Aber ist das wirklich der alleinige
Grund ? Oder spielt die unsachgemaBe Behandlung im FEinsatz
und in der Reparatur unserer Maschinen dabei nicht auch eine
grofle Rolle?

Ungeeigneter Werkstoff und falsche Behandlung sind die hau-
figsten Ursachen des Ausfalls unserer Maschinen und Gerite.

Soweit es sich um offensichtliche Materialfehler handelt,
sollte man diese Teile nicht verdrgert auf den Schrottplatz be-
fordern, sondern sich unbedingt mit dem Herstellerwerk in Ver-
bindung setzen, damit dort fiir die Verbesserung der Qualitat
gesorgt wird.

Die zweite Ursache 148t sich nur durch eine stindige Qualifi-
zierung unseres technischen Personals in den MTS und VEG
beseitigen.

Es bleibt die Frage offen, wann trifft bei einem Bruch die

_erste oder die zweite Ursache zu. Dies aus dem Aussehen des
Bruches zu erkennen, wird oftmals schwer sein. Es gibt hier
einige Prifverfahren, die mitunter die Aufdeckung der Ursache
mit einfachen Hilfsmitteln gestatten und auf die ich noch ein-
gehen werde. Aber bhaufiger erfordert das Erkennen der Ur-
sache eines Bruches eine genauere Untersuchung mit Pruf-
maschinen, besonders dann, wenn die gleichen Teile an mehreren

1) Dieser Beitrag ist gleichzeitig auch Thema der Winterschulung in den
MTS; s. S. 508

DK 669.1.001.35

Maschinen ausfallen. In den meisten Fallen wurde hier auf die
Ermittlung der Ursache verzichtet und durch ein sinnloses Ver-
starken der Teile versucht, einen erneuten Bruch auszuschalten.
Zweifellos zwingt eine dringende Reparatur zu solchen Hilfs-
maBnahmen. Man sollte sie aber stets nur als HilfsmaBnahme
betrachten, die nach beendigter Kampagne durch eine fach-
gemafe Reparatur ersetzt werden muB.

Das Werkstoffpriiflabor unserer Schule ist in der Lage, die
wichtigsten Kennwerte, wie Zugfestigkeit, Dehnung, Kerb-
zahigkeit und Harte, zu ermitteln sowie in speziellen Fallen auch
eine chemische Anpalyse des Materials durchzufithren. Diese
Werte wiirden die Frage, ob falscher Materialeinsatz, Material-
fehler oder Uberlastung vorliegen, oftmals kliren. Unsere tech-
nischen Leiter konnten damit noch tatkraftiger an die Be-
hebung der Ursachen der haufigen Maschinenausfille gehen als
bisher.

2. Grundsitzliche Eigenschaiten unserer Eisenwerkstofle
a) Stahl

Die Frage: ,,Was ist Stahl?'' liBt sich in einem Satz be-
antworten: ,,Alles ohne Nachbehandlung schmiedbare Eisen."
Diese Definition umfat eine Vielzahl von Giteklassen, die in
ihren Eigenschaften so mannigfaltig sind, daB eine nahere Er-
lauterung unbedingt erforderlich ist.

Wir unterscheiden zundchst einmal zwischen unlegierten und
legierten Stahlen. Als unlegierte Stahle bezeichnet man solche,
bei denen die Hauptlegierungselemente Eisen und Kohlenstoff
bilden. Der Kohlenstoffgehalt kann im Bereich von 0,05 bis
1.7% liegen. Des weiteren sind zum Erreichen besserer Eigen-
schaften und bedingt durch das Herstellungsverfahren noch
Bestandteile an Silizium und Mangan sowie Verunreinigungen
an Schwefel und Phosphor vorhanden.



Agrartechnik 5. Jg.
Heft 12 Dezember 1955

Fachschule fiir Landtechnik Berlin-Wartenberg

523

Die Eigenschaften des unlegierten Stahles werden in der
Hauptsache durch den Gehalt an Kohlenstoff bestimmt. Ganz
allgemein kann man sagen, daf mit steigendem Kohlenstoff-
gehalt Festigkeit und Harte zunehmen, aber Bruchdehnung?),
Kerbzahigkeit und Schweilbarkeit abnehmen. Stihle mit hohem
Kohlenstoffgehalt sind also besonders schlag- und stoBempfind-
lich und neigen zum Trennbruch (Bruch, der keine Verformung
an der Bruchstelle zeigt).

Von einem weichen wund unlegierten Stahl verlangt man,
daB er weder kalt- noch warmbriichig ist, was in erster Linie
durch seinen Phosphor- bzw. Schwefelgehalt bestimmt wird.
Stahle mit mehr als 0,39 Kohlenstoff lassen sich harten. Da-
durch erreicht man ein starkes Ansteigen von Harte und Zug-
festigkeit, muB} jedoch das Abfallen der Zahigkeit mit in Kauf

nehmen. L

Bei hochbeanspruchten Maschinenteilen ist aber beides er-
forderlich — hohe Harte und Festigkeit und hohe Zihigkeit.
Eine Kombination von verschleiBharter Oberfliche und hoher
Zahigkeit 1aBt sich erreichen durch Oberflichenhirten, wobei
nur eine diinne Schicht der Oberfliche gehirtet wird, der Kern
jedoch weich bleibt. Eine hohe Festigkeit und Zahigkeit 1aBt
sich erreichen durch Vergiiten (Hirten mit nachfolgendem An-
lassen auf hohere Temperaturen) oder durch Verwendung von
legierten Stdhlen.

Legierte Stahle sind solche, die auler den Elementen Eisen
und Kohlenstoff noch absichtlich zugesetzte Legierungselemente
an Chrom, Nickel, Vanadium, Wolfram, Molybdan usw. be-
sitzen. Meist wird die Giitesteigerung durch eine entsprechende
Warmbehandlung noch verstarkt. Diese Werkstoffe werden auf
Grund ihres Preises und bedingt durch die Einsparung an kost-
baren Legierungselementen nur fir hochbeanspruchte Maschi-
nenteile verwendet. Eine Warmbehandlung dieser Werkstoffe
im Schmiedefeuer ist eine gewagte Angelegenheit und sollte
nach Moglichkeit unterlassen werden, da hier die Temperaturen
sehr-genau eingehalten werden miissen, sonst kann das Gegen-
teil des beabsichtigten Zwecks erreicht werden.

b) Stahlgup

Waihrend der Stab- und Profilstahl durch Walzen in die ge-
wiinschte Form gebracht wird, erhdlt man beim Stahlgul die
Form durch GieBen und Sandformen. Kurz gesagt: ,,Stahlguf3
ist in Formen gegossener Stahl."* Er zeigt im wesentlichen die
gleichen Eigenschaften wie Stahl, 148t sich schmieden und
schweiBen.

Fiir besonders hochbeanspruchte Teile verwendet man legier-
ten StahlguB. Bei entsprechender Zusammensetzung laBt er sich
auch vergiiten.

Aus StahlguB werden Teile hergestellt, die kompliziert ge-
formt sind und neben guter Festigkeit hohe Zdhigkeit besitzen
miissen. GieBtechnisch lassen sich nur Teile mit gréerem Quer-
schnitt herstellen, da in zu kleinen Querschnitten das Material
erstarrt, bevor es die Form ganz ausgefillt hat.

Besonders nachteilig wirkt sich beim StahlguB die Neigung
zur Lunkerbildung aus. Unter Lunker verstehen wir Hohlraume,
die durch das Zusammenziehen des Materials nach dem Gu8
entstehen. Diese Lunker werden nicht immer bei der Bearbei-
tung der Teile erkannt und sind dann oft Ursache eines vor-
zeitigen Bruches.

c) Grauguf

Als GrauguB3 bezeichnen wir einen Werkstoff, der als Haupt-
bestandteile ebenfalls Eisen und Kohlenstoff aufweist. Zum
Unterschied von Stahl ist beim Graugul der Kohlenstoffgehalt
héher (2bis4%). und der Kohlenstoff liegt auch in einer anderen
Form vor. Wihrend beim Stahl der Kohlenstoff chemisch ge-
bunden als Zementit (Fe,C) auftritt, ist der Kohlenstoff im
GrauguBl zum iiberwiegenden Teil in Form feiner Graphitblitt-
chen ausgeschieden. Diese Graphitblittchen unterbrechen prak-
tisch das Eisengefiige, woraus die starke StoB- und Schlag-
empfindlichkeit dieses Werkstoffes resultiert und Bine Kalt-
verformung nicht zulaBt. Auch eine Warmformgebung ist nicht
moglich. Durch den hohen Kohlenstoffgehalt ist Grauguf leich-
ter gieBbar, da die Schmelztemperatur tiefer liegt (1150 bis

?) S. Agrartechnik Heft 1 (1935) S. 28.

1250° C). Der hohere Siliziumgehalt (0,3 bis 3%) macht den
GrauguB etwas rostbestandiger als unlegierten Stahl.

- Man verwendet GrauguBl fir niedrigbeanspruchte Teile, die
eine komplizierte Form haben, sowie fir Gehause, Maschinen-
stinder und niedrigbeanspruchte Lager. Bei den GraugufBlagern
iben die vorhandenen Graphitblittchen eine schmierende Wir-
kung aus, wodurch das an sich schlechte Gleitvermogen des
Eisens verbessert und eine gewisse Notlaufeigenschaft gewahr-
leistet wird.

d) Tempergufs

Der Tempergu8 nimmt in bezug auf seine Eigenschaften eine
Mittelstellung zwischen Graugufl und StahlguB ein. Einmal be-
sitzt er die gute GieBbarkeit des Graugusses, und zum anderen
zeigt er eine wesentlich groBere Zahigkeit als dieser. Diese
Eigenschaften lassen sich durch folgenden Herstellungsvorgang
erreichen. Ausgangsmaterial ist ein Roheisen mit einem Kohlen-
stoffgehalt von 2 bis 3,59 . Der Kohlenstoff ist hierbei in Form
von Zementit chemisch gebunden. Dieses Roheisen wird in die
gewiinschte Form gegossen und erstarrt dort. AnschlieBend
werden die Teile aus der Form herausgenommen und einer
mehrtigigen Glihbehandlung (800 bis 1000° C) unterworfen.
Dabei zerfillt der Zementit in Eisen und Kohlenstoff (sog.
Temperkohle). Gleichzeitig werden diese Teile dadurch weicher
und zaber. Die Bruchflache solcher Teile ist grau. Man be-
zeichnet diesen Werkstoff als schwarzen Tempergul3 (findet bei
uns selten Anwendung).

Wird das Glithen in sauerstoffabgebenden Mitteln (Roteisen-
stein) durchgefihrt, so erhdlt man eine weiBe Bruchflache, und
wir sprechen dann vom weien TemperguBl. Zuriickzufiihren
ist diese Tatsache auf einen Kohlenstoffentzug durch das Gliben
in Roteisenstein.

Aus TemperguB werden Kleinteile hergestellt, bei denen ein
Schmieden zu teuer und die Herstellung aus StahlguB auf Grund
des kleinen Querschnitts nicht moglich ist. Zum anderen wiirden
Wanddicken iber 20 mm nicht geniligend durchtempern.

8. Die Normung der Eisenwerkstolle

a) Stahlnormung

Die neue Normung nach DIN 17006 unterscheidet bei den
unlegierten Stdhlen zwel Gruppen:

a) Stahle mit garantierter Mindestzugfestigkeit,

b) Stihle, die fiir eine Warmbehandlung vorgesehen sind und
bei denen ein besonderer Reinheitsgrad gewdahrleistet ist.
Die erste Gruppe tragt als Kennzeichen die Buchstaben ,,St*.

Dahinter steht eine Zahl, die die Mindestzugfiestigkeit angibt.
Tafel 1 gibt einen Uberblick iiber die gebrauchlichsten Stihle

dieser Art.

Tafel 1

Be- Zug- Bruch- Hirte Kohlenstoff-

eSS RTE festigkeit o g dehnung & Brinell HB gehalt
€ | [kg/mm)y (%19 (kgimm?] (%)

St 00 ~ 28 bis ~ 55 | ~30 bis ~ 15 | ~90 bis ~150 [ ~0,05 bis ~0,35

St 37 37..-45 =25 100--.135 | ~0,1 bis ~0,2

St 34 34-.-42 =30 95...120 ~ 0,12

St 42 42 ... 50 = 25 110 -+ - 130 ~ 0,25

St 50 50-.-60 g 22 140 - -+ 160 ~ 0,35

St 60 60---70 = 17 160 - -+ 180 2~ 0,45

St 70 70---85 =12 180 - - - 210 ~ 0.60

(= bedeutet kleiner, hochstens gleich; = groBer, héchstens gleich, ~ dhn-
lich, ~ etwa, rund, angendhert. Die Werte gelten fiir das normalgegliihte
Material).

Bei der zweiten Gruppe steht als Kennzeichen der Buch-
stabe ,,C**,das Symbol fiir Kohlenstoff. Die dahinter folgende Zahl
ist die Kennzahl.des Kohlenstoffgehaltes. Sie entsteht durch
Multiplizieren des tatsichlichen Kohlenstoffgehaltes mit 100.
Beispiel: Besitzt ein Stahl einen Kohlenstoffgehalt von 0,15%.
so lautet seine Normbezeichnung C 15.

Die legierten Stihle werden zunachst unterteilt in hoch- und
niedriglegierte Sorten. Als hochlegiert gelten Stdhle, bei denen
alle Legierungselemente zusammen iiber 59 ausmachen.

Der IKern der Bezeichnung besteht erstens aus der Kohlen-
stoffkennzahl. Danach folgen an zweiter Stelle die Symbole der
einzelnen Legierungselemente, geordnet nach ihrem wirklichen
Prozentgehalt. Sind zwei Elemente mit gleichem Prozentgehalt
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in einer Legierung vorhanden, so findet eine alphabetische An-
ordnung statt. Auf die Angabe des Symbols fiir Kohlenstoff
wird bei den legierten Stihlen verzichtet. An dritter Stelle steht
die Legierungskennzahl. Auch diese-Kennzahl entsteht durch
Multiplikation des wahren Prozentgehaltes mit einem bestimm-
ten Faktor. Der Faktor ist fiir Chrom, Nickel, Kobalt, Mangan,
Silizium und Wolfram ,,4'*; fiir Aluminium, Kupfer, Molybdan,
Titan und Vanadium ,,10".

Bei den hochlegierten Stahlen wird vor die Kohlenstoffkenn-
zahl noch ein groSes X geschrieben. Der Multiplikationsfaktor

. fiir die Legierungskennzahl ist hier ,,1**, d. h. es erscheint als

Kennzahl der wahre Prozentgehalt des betreffenden Elementes.
Zu beachten ist, daBl die Kennzahl stets eine ganze Zahl sein
muf.

Beispiele: 15 Cr 3 heifit: niedriglegierter Stahl mit 0,15% C und
: 0,75% Cr (Chrom);
denn: 0,15 100 = 15 (Kohlenstoffkennzahl)
0,75+ 4 = 3 (Legierungskennzahl);
24 CrMo 54 Chrom-Molybdan-Vergiitungsstahl
24:100 =0,24% C
5: 4=125%Cr
4: 10 =04% Mo;
X 12 CrNi 18 8 hochlegierter Stahl mit 0,12% C
189% Cr und 89 Ni.

Mitunter werden auch Symbole geschrieben, fiir die keine
Kennziffer erscheint, dann bedeutet das einen erhdhten Zusatz
des betreffenden Elementes.

Beispiel: 34 CrAl6 = 0,34% C, 1,5% Cr und héherer Alumi-
niumzusatz. )

Die neue Normung geht in der Bezeichnung noch viel weiter
als hier beschrieben. Neben der Zusammensetzung kénnen noch
Angaben {iber die Erschmelzungsart, besondere Eigenschaften,
Behandlungszustand, Oberflichenzustand und Priifbedingungen
gemacht werden. Die ausfithrliche Beschreibung der gesamten
neuen Stahlnormung wiirde in diesem Rahmen etwas zu weit
fiihren?). Stets sollte man die kiirzeste Stahlbezeichnung wahlen,
sofern nicht die Erschmelzungsart oder eine der anderen an-
gefihrten Eigenschaften von wichtiger Bedeutung fiir die Kenn-
zeichnung des Stahles ist. :

Nachfolgende Tafeln sollen eine Ubersicht auf die gebrauch-
lichsten Einsatz- und Vergiitungsstihle nach der alten und
neuen Bezeichnung geben. (Tafel 2 und 3.)

Tafel 2 Tafel 3
Einsatzstahl Vergitunesstahl
alt
neu alt neu
DIN 1663 DIN 1661
DIN 17210 | DIN 1661 DIN 17200 DIN 1667 DIN 1662
C 10 StC 10.81 1 c22 StC 25.81
C15 | StC 16.61 C35 StC 35.61
Ck 10 Cc45 StC 45.61
Ck 15 C 60 StC 60.61
15 Cr 3 EC 60 | 30 Ma 5 32 Ma 5 VM 125
16 MnCr 5 EC 80 37 MnSi 5 37 MnSi 5 VMS 135
20 MnCr 5 EC100 || 42Mnov7 42 MnV 7
| 25 CrMo 4 VCMo 125
| 34 CrMo 4 VCMo 135
| 42 CrMo 4 VCMo 140

b) Normung von Stahlguf i

StahlguB ist nach DIN-Blatt 1681 genormt. Statt des friitheren
Kennzeichens wird nach der neuen Vorschrift ,,GS" geschrie-
ben. Nach einem Bindestrich erfolgt die Angabe der Mindest-
zugfestigkeit. Die Bezeichnung des DIN-Blattes entfallt auch
hier. (Tafel 4.)

Tafel 4
Bezeichnung Zugfestigkeit op Bruchdehnung &
neu . alt {kg/mm®] [%)
GS-38 Stg 38.31 = 38 = 20
GS-45 Stg 45.81 245 = 16
GS-52 Stg 52.81 = 52 =12
GS-60 Stg 60.81 = 60 = 8

*) Weitere Angaben siehe ,,Technisches Wissen Bd. I1‘ von K. Quak

-

Auf die Angabe der Sondergiiten und- des legierten Stahlgusses
sei hier verzichtet.

¢) Normung von Grauguf

GrauguB trigt das Kennzeichen ,,GG'* (DIN-Blatt 1691),

Tafel &
Bezexchnung Zugfestigkeit o5
neu alt {kg/mm?]
GG-12 Ge 12.91 =12
GG-14 Ge 14.9. = 14 »Normaler GrauguB
GG-18 Ge 18.91 =18
GG-22 Ge 22.91 = 22
GG-26 Ge 26.91 S 28 }Hochwernger Grauguf
GG-30 Ge 30.91 = 30 Sondergraugufl

d) Normung von Temperguf3

Auch bei Temperguf tritt zur Kennzeichnung, daBl es sich um
einen GuBwerkstoff handelt, das G auf. Nach DIN-Blatt 1692
werden folgende Giiteklassen unterschieden:

Tafel 6
Weifer Tempergul Schwarzer Tempergul Zugfestigkeit cp
neu alt neu alt [kg/mm?*]

GTW-35 TeG 92 GTS-35 — =35 Handels-
iblicher

Temper-

gub
GTW-40 TeW 92 [ GTS-38 TeS 92 =40 ) Hociiwer-
bzw. tiger Tem-

238 pergul

4. Eigenschalten und Verwendung der Werkstolle

St 00 Wie aus der Tafel 1 hervorgeht, ist dieser Werkstoff in
seiner Zusammensectzung und in seinen Eigenschaften in
sehr weiten Grenzen gehalten. Man verwendet ihn z. B.
fiir Schutzvorrichtungen, Gelinder u. a.

St 37 wird verwendet fiir weniger hochbeanspruchte Teile, von
denen jedoch schon eine gewisse Festigkeit verlangt wird.

St 42 zeigt bei groBter Zahigkeit eine hohere Festigkeit. Man
verwendet ihn fir Kurbeln, Treibstangen, niedrig-
beanspruchte Wellen, bei denen ein Verschleil an den
Lagerstellen nicht zu befiirchten ist, sowie fiir Schrauben
hoherer Festigkeit. St 42 ist bereits schwer feuerschweil3-
bar. Gasschmelz- und LichtbogenschweiBung bereiten
keine Schwierigkeiten. Nach dem SchweiBen ist ein
Spannungsfreiglihen auf 650° C zu empfehlen.

St 50 verwendet man fiir stirker beanspruchte Wellen, ge-

) kropfte Wellen, Steuerhebel, Bolzen, Gewinderinge, wenig
beanspruchte Zahnrader u.dgl. St 50 ist bei kleinen
Querschnitten vergiitbar. Gasschmelz- und Lichtbogen-
schweiungen sind einwandfrei durchftihrbar. Nach dem
Schweilen sollen hoher beanspruchte Teile normal-
geglitht® werden (870° C).

St 60 fiir hoher belastete Teile, bei denen aus Gewichtsgriinden
eine Mindestzugfestigkeit von 60 kg/mm? verlangt wird,
wie z. B. Wellen, Ritzel, Keile, P[eBspindeln u. 4. Bei
Gasschmelzschweilung ist ein Vorwarmen auf 250° C
und beim Lichtbogenschwei3§n auf 200° C erforderlich.
Nach dem Schweillen normalglithen (860° C).

St 70 fiir hoher beanspruchte Teile als St 60. Dynamisch be-
anspruchte Teile werden vergiitet. St 70 ist bedingt
schweiibar. Fiir das Schweiflen gelten die gleichen Vor-
scHriften wie fiir St 60.

3) Die Temperatur beim Normalglihen ist abhingig vom Kohlenstoff-
gehalt. Sie liegt etwa 40 bis 50° C oberhalb der Linie GSK des Eisen-Kohlen-
stoff-Diagramms. Es wlrd nur solange erwirmt bis das Stick gut durch-
gewirmt ist (StahlguBteile etwas linger erwirmen). Dann erfolgt eln Ab-
kidhlen an ruhlger Luft.
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GS  Aus StahlguB werden Formstiicke hergestellt, wie z. B.
Bremstrommeln, Radnaben, Achsschenkel, Zahn- und
Kettenrader, Pflugriimpfe, Teile des Kapselautomaten,
Befestigungslaschen fiir Vorschaler und Scheibensech
u. dgl. StahlguB laBt sich ebenso schweiflen wie gleich-
wertiges Walzmaterial, jedoch mufl auf guten Gefiige-
zustand geachtet werden. Es empfichlt sich, vorher im-
mer ein Normalglihen durchzufithren. GS-52 ist auf 100
bis 150° C und GS-60 auf 250 bis 350° C vorzuwarmen.
Letzteres ist nach dem Schweilen normal zu glithen.
StahlguB erkennt man rein auBerlich an der narbigen
Oberflache.

GG wird ebenfalls fiir Formteile verwendet, z. B. fur Ge-
triebegehduse, Motorengehduse, Riemenscheiben, Zahn-
rader, Gleitlager und Lagergehduse fir Kugellager u. dgl.
Grauguf3 erkennt man an der glatten Oberflache.

" verwendet man fir Kleinteile, z. B. Packer, Nadeln,
Knoterteile, Normalschnittfinger, u. 4. In beschrinktem
Mage lassen sich diese Teile kaltrichten. Tempergul3 be-
sitzt ebenfalls eine glatte Oberflached). A 2229

¢) Die Fragen der Werkstoffpriifung werden im
handelt. Verwendete Literatur: Technische Baustihle.
Wilh. Knapp Verlag Halle (19..2).

nichsten Heft be-
Von Kuntscher u. a.;

Verbesserungsvorschlige, Gebrauchsmuster und Patente

45e 22/01 ,,Abfiillvorrichtung fiir Knollenwaschmaschinen®

Gebrauchsmuster Nr. 1702719 14. Juli 1955 - DK 631.362.6
Inhaber: Bernard van Lengevich, St. Annen bei Schiplage

Die Neuerung betrifft die Abfillvorrichtung einer Knollen-
waschmaschine, mit deren Hilfe das in der Waschtrommel be-
findliche Waschgut in einzelnen Portionen entnommen werden
kann. Bereits bekannte Abfullklappen haben den Nachteil, daf3
beim Abfiillen mehrerer Portionen durch SchlieBea der Klap-
pen die Friichte beschadigt werden oder die nachdriangenden
Friichte ein SchlieBen verhindern. Der wesentliche Vorteil der
Neuerung ist darin zu sehen, daB ein drehbarer Schieber an der
Knollenwaschmaschine angeordnet ist, der vorzugsweise mit
der Drehrichtung der Trommel schlie(3t.

a
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Bild 1. Abfullvorrichtung fir Knollenwaschmaschine

Bild 1 zeigt den Neuerungsgegenstand. Dabei ist eine Wasch-
trommel @ in einem Rahinen b auf Rollen ¢, d, e drehbar ge-
lagert. Die Stirnwand / erhilt einen Durchbruch g der von
einem Drehschieber % verschlossen werden kann. Der Dreh-

schieber # kann in geschlossener Stellung im Punkt ¢ und in

gedifneter Stellung im Punkt k& verriegelt werden.

34b 3/20 ,,Krautschneider

Gebrauchsmuster Nr.1676979-12. Februar 1954~-DK 631.361.81
Inhaber: Georg Wagner, Augsburg '

Die Neuerung betrifft eine Maschine fir den landwirtschaft-
lichen Haushalt, mit der grofere Mengen ISraut in kiirzester
Zeit ‘geschnitten werden kénnen. Das neue Gerit besteht im
wesentlichen aus einem Unter- und Oberteil, wobei das Unter-
teil den Behalter fiir das zerkleinerte Gut aufpimmt und im

Oberteil die zur Zerkleinerung notwendigen Teile untergebracht
bzw. angeordnet sind (Bild 2).

Unterteil @ und Deckel ¢ sind durch Scharniere b verbunden.
Im vorderen Teil besitzt das Unterteil a eine Offnung 4 in die
ein Gefdll ¢ geschoben werden kann. Im Deckel ¢ ist eine hori-
zontal liegende Messerscheibe / untergebracht, die mehrere
Messerdffnungen g besitzt. Die Messerscheibe f wird iiber den
Keilriemen A vom Motor ¢ angetrieben.

Bild 2. Krautschneider

Zum [inlegen des Zerkleinerungsgutes besitzt der Deckel ¢
eine halbkreisformige Offnung k, die von einer Schiirze / um-
geben ist. Zwischen Motor ¢ und Offnung £ ist ein PreBdeckel
m angelenkt, der so gestaltet ist, da er in seiner untersten Stel-
lung nicht mit der Messerscheibe f in Berithrung kommen kann.
Vorzugsweise ist er mit einer Torsionsfeder versehen, die das
Andriicken des Prefldeckels auf das zu schneidende Gut unter-
stiitzt bzw. ganz abnimmt.

45e 35 , Futterzerkleinerungsmaschine

Patent Nr. 890001 - 14. September 1953 - DK 631.363.4
Inhaber: Kurt I{letber, Osnabrick

Dic Erfindung betrifft eine TFutterzerkleinerungsmaschine
zum Zerkleinern von Knollenfrichten, Wurzeln, Grinfutter,
Obst usw. Ilicrzu werden vorwiegend Hammermiihlen oder
Maschinen mit Stiftentrommeln verwendet. Hammermihlen
haben den groBen Nachteil, daB die Lagerung der Hammer sehr
sorgfaltig ausgefithrt und abgedichtet werden muB, wenn man
ein Versagen im Betrieb bei feuchtem Gut durch Festsetzen der
Hammer oder cine iibermidBig starke Abnutzung ihrer Lager-
stellen vermeiden will. Die Maschinen mit Stiftentrommeln sind
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einfacher im Aufbau, aber nur fiir schwere und grofle Ausfiih-
Tungen zu verwenden, da die feststehenden Stifte nicht nach-
geben wie die Himmer der Hammermiihle; auerdem erfordern
sie eine weit groBere Antriebsleistung. Kommt ein Fremd-
kérper in eine solche Maschine, ist ein Bruch der festen Stifte
‘unvermeidlich.

Durch Verwendung federnder Schlag- und Schneidwerkzeuge
an Stelle der festen Stifte verbindet die Erfindung die Vorteile
der nachgiebigen Himmer mit dem einfachen Aufbau der
Stiftentrommel. AuBerdem wird eine Reguliermdglichkeit durch
den Einbau eines kammartigen Rostes erreicht, wodurch der
Grad der Zerkleinerung in weiten Grenzen je nach Wunsch ein-
gestellt werden kann.

Die Brfindung ist in Bild 3 bis 5 dargestellt. In dem Gehduse a
lauft die mit federnden Schlag- und Schneidwerkzeugen b be-
setzte Arbeitstrommel ¢. Die Schneidkante der Schlag- und
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Bild 4. Zerkleinerungstrommel Bild 5. Zerkleinerungswerkzeuge

Schneidwerkzeuge geht dicht an der Unterkante der in Richtung
Trommel verstellbaren Leiste d vorbei, hinter der sich der Aus-
wurf ¢ unmittelbar anschlieBt. Im Gehiuse a ist ein kamm-
artiger Rost f schwenkbar gelagert, durch den die Schlag- und
Schneidwerkzeuge & hindurchgehen. Der Rost reicht bis zu der
verstellbaren Leiste d und legt sich in seiner obersten Stellung
an diese an. Die Verstellung des Rostes wird iiber den auBen-
liegenden Arm g mit gelenkig gelagerter Mutter 2 durch Spin-
del ¢ und Handrad £ betitigt, kann aber auch auf andere Art
z. B. durch Rasthebel erfolgen.

Je nach Stellung des Rostes schligt die schneidstahlartig
ausgebildete Spitze der Schlag- und Schneidwerkzeuge mehr
oder weniger in das zu zerkleinernde Gut hinein und reif3t
grobere Stiicke hinaus oder schabt bei fast geschlossenem Rost
das Gut zu Brei. Die dicht an den Seitenwinden des Gehiuses
laufenden Werkzeuge m besitzen eine der Laufrichtung ent-
gegengesetzte Kriimmung, wodurch das sich an den Seiten-
winden festsetzende Gut sofort wieder nach innen beférdert

. wird. .
Die Ausbildung der Arbeitstrommel zeigen die Bilder 4 und 5.
Die federnden Werkzeuge sind vorzugsweise aus Federstahldraht

von rundem oder rechteckigem Querschnitt gefertigt. Die Ein-
spannstelle » hat die Form eines Hakens. Die Schneidseite ist
entgegen der Laufrichtung abgebogen und unter einem Schneid-
winkel « angeschliffen. Die Form der federnden Werkzeuge ist
so gewdhlt, daBl die im Trommelumfang o liegende Schneide p
beim Zuriickfedern nach Linie ¢ in das Innere des Trommel-
umfanges ausweicht. Sie sind durch die Spannbolzen », Halte-
scheiben s und Klemmscheiben und Zwischenstiicke zu einer
Trommel zusammengespannt. Die Spannbolzen » sind durch
Bohrungen in die iiber die Welle geschobenen Haltescheiben s
gesteckt. Die Haltescheiben besitzen am Umfange einen zylin-
drischen Ansatz der entsprechend der Bolzenzahl fiir die Auf-
nahme der Werkzeuge Aussparungen ¢ besitzt. Bild 5 zeigt zwei
verschiedene Werkzeugformen. Ausfiithrung 4 zeigt eine Werk-
zeugform mit rechteckigem Querschnitt, bei dem der Schaft
im oberen Bereich um 90° verdreht ist. Ausfithrung B besitzt

fiir schwere Arbeiten einen besonders-ausgebildeten Hammer-

kopf.

45e¢ 36/01 ,Trommel zur Feinzerkleinerung von Riiben usw.®

Patent Nr. 850532 - 24. September 1952 - DK 631.363.4
Inhaber: Philipp Grof, Osnabriick

Bei der Vieh- insbesondere bei der Schweinezucht verfiittert
man in neuer Zeit Riiben und dhnliche Friichte in immer stei-
gendem MafBe in rohem Zustand. Zu diesem Zweck miissen die
Friichte weitgehend zerkleinert werden, was mit den meisten
bekannten Riibenschneidern nicht mé‘glich oder zumindestens
mit Schwierigkeiten verbunden ist.
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Bild 8. Trommel zur Feinzerkleinerung von Rfiben

Die in Bild 6 dargestellte Erfindung zeigt eine Trommel zur
Feinzerkleinerung von Riiben u. dgl. Auf dem Mantel der
Trommel befinden sich sigeartig gezahnte Schneidblitter, die
schraubenférmig angeordnet sind. Auf dem Mantel der in einem
Trichter drehbar gelaggrten Trommel sind sidgeartig gezahnte

Segmente a derart angeordnet, daBl sie mehrfach abgesetzte.

oder unterbrochene, links- und rechtsgidngige Schraubenwin-
dungen bilden, die sich jeweils an den Absitzen oder Liicken
iiberschneiden oder kreuzen. In dem dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel erfolgt dié Befestigung der Segmente a in der Weise,
daB die Trommel aus mehreren Ringen b und ¢ besteht, die an
ihren einander zugekehrten Stirnflichen nach Art einer Klauen-
kupplung mit Steigbahnen 4 und Absitzen ¢ versehen sind.
Zwischen den Steigbahnen 4 werden die Zahnsegmente @ an-
geordnet. Die Befestigung der Zahnsegmente a zwischen den
Ringen und die Verbindung der Ringe zu einer starren Trommel
erfolgt durch Spannschrauben, die durch acht gleichmaBig auf
den Umiang verteilte, im Inneren der Ringe vorgesehene
Augen [ hindurchgefithrt sind. An der Innenseite der Zahn-
segmente a sind zu diesem Zweck entsprechend geformte Augen
g vorgesehen. .

82a 16/01 ,,Ortsbeweglicher Trockner fiir wasserhaltige Feld-
friichte, insbesondere Griinfutter

Patent Nr. 857926 — 4. Dezember 1952 - DK 631.362.7
Inhaber: Helga Gronert, Soest/Westfalen

Bekannt sind Trocknungseinrichtungen mit einfachen oder _

doppelten, luftdurchlissigen, liegenden, rotierenden Zylindern,
die daszu trocknende Gut aufnehmen. Weiter sind einfache und
doppelte stehende luftdurchlissige Zylinder, zwischen denen
das zu trocknende Gut durch eigene Schwerkraft langsam Tach
unten gleitet und auf diesem vertikalen Wege getrocknet wird,
vorhanden.
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Nach der Erfindung ist in Bild 7 ein eingangs erwahnter
Trockner derart ausgebildet, da der innere Behilter um seine
Achse drehbar angeordnet und an seiner duleren Mantelflache
mit Riuhr- und Forderelementen ausgestattet ist. Die Anord-
nung ist dabei so getroffen, daB je ein Trockenluftteilstrom iiber
Regelorgane und eine zentrale Offnung in den inneren Behilter
und in den Raum zwischen Trockenwand und duBleren Behilter
gelangt und an geeigneter Stelle wieder abgesaugt wird. Durch
diese Drehung wird ein Festkleben des Gutes an einem Zylinder
verhindert.

Bei dem Ausfiihrungsbeispiel (Bild 7) bewegt sich zwischen
dem feststehenden duBeren luftdurchlissigen Zylinder a und
dem sich drehenden inneren Zylinder b das zu trocknende
Gut ¢ gemidB der Schrumpfung und dem MafB des Austrags
nach unten. Die Vorrichtung zur Forderung der Trocknungs-
luft kann dabei sowohl innerhalb des sich drehenden Zylinders

b
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Bild 7. Fahrbarer Trockner

als auch in der unteren Hilfte des Trocknermantels als Druck-
geblase oder auch in der oberen Halfte des Trocknermantels
als Sauggeblase angeordnet sein. Im Bild ist das letztere Bei-
spiel dargestellt. Das Sauggebldase d saugt ‘hierbei die Trock-
nungsluft aus dem oberen Mantelraum.¢ durch das Gut ¢ aus
dem Hohlraum /. Der Saugzug saugt dann in der unteren Halfte
des Trockners die Luft auch durch das bereits vorgetrocknete
Gut aus dem Mantelraum g und den Verbindungsstutzen h
aus der Heizquelle 7 und andererseits vom Hohlraum / aus durch
die untere Offnung & und das Verbindungsrohr % ebenfalls
Trocknungsluft aus der Heizquelle 7. Die Drosselklappe / 1afit
hierbei die Mengen und damit Temperaturen beider Luftstrome
verandern oder als Doppelklappe sie vollig absperren.

Die an dem inneren Zylinder b befindlichen Vorspriinge m
sind verstellbar oder drehbar und lassen sich mehr oder weniger

tief in das zu trocknende Gut bringen oder um ihre Achse so

drehen, daf} sie eine Auflockerung des Gutes bewirken.

Das Unterdruckmanometer »n steht durch das Rohr o mit
dem Mantelraum ¢ in Verbindung und zeigt an, wenn durch zu
geringe Fiillung des Vorbehalters der Unterdruck im Trockner
sinkt. Mit der Drosselklappe p im Austrittsstutzen des Saug-
geblises ¢ 148t sich die ganze Leistung des Trockners regulieren.
In der Verbrennungskammer ¢ der Heizquelle ¢ sind Prall-
flichen » angebracht, die im Betrieb glihend werden und mit-
gerissene, unverbrannte Olteile zerstiuben und pachtraglich
verbrennen. Die Zerkleinerungsmaschine s saugt das getrocknete

Einbanddecken 1955

Wir werden auch fiir den Jahrgang 1955 unserer Zeitschrift Ein-
banddecken herstellen. Vorbestellungen kénnen jeder Buchhandlung
oder direkt dem Verlag zugeleitet werden. Der Preis einer Ganzleinen-
decke betrdgt 2,50 DM. Die Auflage ist begrenzt. Anforderungen wer-
den daher rechtzeitig erbeten. VEB VERLAG TECHNIK

Gut aus der Austragséffnung ¢ an und fordert es durch das
Rohr # zum Sammelbehilter. Der ganze Trockner ist mit dem
Rahmen v auf die Riader w montiert und somit fahrbar.

45h 1 ,,Anordnung an Dungforderern mit Schubstanges

Patent Nr. 920999 - 6. Dezember 1954 - DK 636.083.1
Inhaber: Herbert jasper, Hamburg

Zum mechanischen Ausmisten der Viehstille werden Trieb-
werke in Rinnen oder Kanile verlegt, die hin- und herlaufend
den Dung ins Freie schaffen.

An den Schubstangen der Triebwerke sind Schieber, Schub-
klappen, Harken oder dgl. in anndhernd gleichem Abstand an-
gelenkt. Bei der Arbeit teilen diese Schieber die anfinglich ge-
schlossene Dungschicht in einzelne Haufchen, wobei sie diese
mit gleicher Férdergeschwindigkeit zum Bestimmungsort schub-
weise transportieren.

Nun liegen die Verhaltnisse inner- oder auflerhalb des Vieh-
stalles so, daB vielfach die Foérderrichtung gewechselt werden
muBl. Zu diesem Zweck konnte man den Forderstrang unter-
brechen und ihm einen zweiten folgen lassen. Das erfordert aber
einen besonderen Antrieb. Um diesen einzusparen verbindet
man die sonst starren Schubstangen durch gelenkige Glieder,
wodurch es moglich wird, die Férderung bogenférmig in die
neue Richtung zu lenken. Die Forderung kann hier bei beiden
Teilen in der gleichen Ebene liegen, sie kann aber auchaus der
horizontalen in die vertikale Richtung verlaufen. An diesen
Stellen der Richtungsinderung treten erfahrungsgemaf uner-
wiinschte Stauungen auf, die zum vollen Versagen der Anlage
fiilhren kénnen. Insbesondere bei der libergangslosen Férderung
aus der Horizontalen in die Schriage mit Neigungswinkeln von
mehr als 20° treten vor allem dann Stauungen auf, wenn sperri-
ger Dung oder groBe Mengen Foérdergut bewiltigt werden
miissen. Diese Stauungen filhren unweigerlich zum Bruch der-
Férderorgane, wobei deren Ursache in der Praxis schwer zu
erkennen war, weil im Moment des Auftretens der Stérung der
Forderkanal bereits tiberfillt war. Dieses Problem konnte bis-
her nicht gelost werden und man ging trotz der groBen Vorteile
des Schubstangenprinzips zum Forderer mit endloser Kette
iiber. Die Kettenférderer sind aber teurer und vor allem nicht
frostsicher.

-Um nun an den gefahrdeten Stellen der Forderung den Ab-
fluB des Fordergutes sicherzustellen, soll gemafl dieser Erfin-
dung die anfanglich gleiche Schieberteilung vergréBert werden.
Hierdurch wird eine Erhohung der Foérdergeschwindigkeit inner-
halb der forderschwierigen Stellen und ein Auseinanderziehen
der einzelnen Dunghiufchen erreicht. Die Wirkung besteht
darin, daB die anfipglich gleiche Fordergeschwindigkeit, mit
der die einzelnen Dunghdufchen bewegt werden, im Bereich
der forderschwierigen Stellen erhoht wird, und zwar auf Kosten
der in der Zeiteinheit erzielten Gesamtioérdergeschwindigkeit
durch VergréBern der Schieberteilung und des Hubes.

o [, |
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Bild 8. Anordnung an Dungférderern mit Schubstange

Bild 8 zeigt ein Triebwerk nach der Erfindung. In dem Bei-
spiel wurde D = C gesetzt. Fir horizontale Férderung ist aber
in der Praxis C groBer als D. Es wire also fiir gradlinige hori-
zontale Forderung unvorteilhaft D = C zu setzen, weil dadurch
die Fordergeschwindigkeit unnotig herabgesetzt wiirde. Werden
diesem Teil aber gekriimmte oder in die Hohe fithrende Wege
angeschlossen, so ist eine VergroBerung der Schieberteilung C
auf C, von Vorteil. Eine Vergroflerung von C bedingt meist
eine VergréBerung von E (Hubgrdfle), die theoretische Grenze
liegt bei einfachem Hub bei zweimal C plus Linge des Schie-
bers, bei doppeltem Hub bei dreimal C plus Linge des Schiebers.

A 2196 A. Langendorf
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Handbuch der Kornertrocknung. Von A.G. Bekassow und N. I
Denissow. VEB Verlag Technik, Berlin 1955. DIN A 5, 432 Seiten,
169 Bilder. Ganzlederin 27,30 DM.

Zu einem aktuellen Problem in der Landtechnik ist die Konservie-
rung und Trocknung von landwirtschaftlichen Produkten geworden.
Die Trocknung von Mdihdruschgetreide steht dabei durch die ver-
stirkte Anwendung neuartiger Erntedruschverfahren in den letzten
Jahrenim Mittelpunkt. Das bet uns zum Teil sehr feuchte Klima zwingt
viele Beschiftigte in der Landtechnik und in der Landwirtschaft, sich
mit dieser Frage griindlich auseinanderzusetzen.

Mit der Herausgabe der Ubersetzung des sowjetischen Handbuches
von Bekassow und Denissow ,,Handbuch der Kd&rnertrocknung‘ ist
eine groBe Liicke in den Reihen unserer Fachbiicher geschlossen
worden. Die Ubersetzung vermittelt nicht nur einem engeren Kreis
das notige Fachwissen, sondern unterrichtet in breitestem Umfang die
Erzeuger landwirtschaftlicher Produkte (LPG, VEG), bei denen be-
reits die dezentrale Trocknung des Mahdruschgetreides beginnt, den
Konstrukteur von Trocknungs- und Beliiftungsanlagen, den Trocken-
meister im Speicher, die gesamten Erfassungsstellen, aber auch Schiiler
und Studenten der einschlagigen Fach- und Hochschulen iiber alle
Einzelheiten auf diesem Gebiet.

Das Buch bringt auf etwa 432 Seiten eine so umfassende, durch
Kurven, ubersichtliche Zeichnungen und Abbildungen erginzte Dar-
stellung des ganzen Themas, daB es in keiner einschlagigen Bibliothek
fehlen solite. Es gibt den Studierenden einen umfangreichen Einblick
in das gesamte Gebiet der Kornertrocknung, fiir den Praktiker der
bereits mit dem Problem der Konservierung von Kornerfriichten eng
vertraut ist, stellt es ein Nachschlagebuch dar, das auf viele Fragen
Antwort gibt.

Es ist ein bzsonderer Vorzug des Handbuches, daB nicht nur Trock-
nerkoastruktionen und deren Funktion von der Technik her beschrie-
ben werden, sondern die Abschnitte 1 bis 4 in erschépferider Weise
die theoretischen Grundsitze des Prozesses der Kérnertrocknung, die
Struktur und Physik des Korns, Grundbcgriffe der Thermodynamik,
Besonderheiten bei der Kérnertrocknung und deren EinfluB auf Be-
schleunigung und Wirkungsgrad des Trockenvorgangs als Einfiihrung
behandeln.

In weiteren Abschnitten besprechen die Autoren Brennstoffe, Ver-
brennungsprozel, Warmeisolierung und Warmeschutzmittel, wodurch
dem Praktiker die M3glichkeit gegeben wird, durch einen sparsamen
Wirme- und Brennstoffverbrauch die Trocknung wirtschaftlich und
rentabel zu gestalten.

Bzsonders wichtig fiir den Konstrukteur von Trocknungsanlagen
sind die Abschnitte 6 bis 9. Hier werden die Konstruktionen von
Trocknungsanlagen &lterer und moderner Bauweisen und Systeme
(statjonar und fahrbar) beschrieben sowie die Trockner-Ventilatoren
mit Charakteristik sowie IKontrollmeBeinrichtungen und qualitative
und quantitative Kontrolle der Trocknerarbeit erlautert.

Der praktische Trocknerbetrieb, Instandsetzung von Ké&rnertrock-
nern, Arbeitsschutz und Sicherheitstechnik interessieren den Prak-
tiker sehr stark. Ausfiihrlichen AufschluB8 erhalt er dariiber in den
Abschnitten 10 bis 12.

Der Anhang bringt wertvolle Ergdnzungen, z. B. Tafeln des Was-
serdampfes, fiir feuchte Luft, zulassige Temperaturen der Korper-
erwarmung, Lcistung sowjetischer Trockner, Warmeleitzahlen usw.

Die Benutzung des Handbuches wird durch ein umfangreiches Sach-
wortverzeichnis erleichtert. AB 2216 Ing. R. Gomoll

Methode der Vorprojektierung von Maschinenbaubetrieben. Von Ing.
Herbert Dudek. Schriftenreihe des VEB Verlag Technik, Berlin
1955, Band 205. DIN A 5, 88 Seiten, 23 Bilder, 39 Tafeln. Kart.
6,20 DM.

Das vorliegende Buch bringt besonders fiir Ingenieure und Sach-
bearbeiter in der technischen und technologischen Planung eine
systematische Stoffgliederung fiir ihr Arbeitsgcbiet.

Sehr wertvoll sind dabei die Ausfiihrungen iiber die Perspektiv-
planung, die auf Grund von durchgefiihrten Projekten und Erfah-
rungswerten in lebendiger Form vorgetragen werden. Dabei wird in
logischer Weise von der Produktionsaufgabe sowie von der Material-
und Zeitnorm als den kleinsten Planeinheiten ausgegangen, um mit
thnen den Raum, die Maschinen und Instrumente und in allererster
Linie die Arbeitskrafte zu planen,

Interessant ist ferner die planméa8ige prozentuale Steigerung der
Arbeitsproduktivitit und Senkung der Selbstkosten, ebenso die. Ver-
luste an Arbeitsstunden im Jahre, ausgedriickt in nomineller und tat-
sachlicher Monatsleistung.

Der Raumbedarf fiir die einzelnen Werkzeugmaschinen wird in um-
fassender, tabellarischer Form dem Leser mitgeteilt, ebenso die Auf-
spaltung der Montagezeit fiir eine TaktstraBe.

Die fertigungstechnische Planung von Erzeugnissen, ausgehend von
der Lagerung der Werkstoffe bis zur Verladung der Fertigprodukte
wird entsprechend dem Durchlauf erlautert, dariiber hinaus findet
der Leser die Lagepline mit der dafiir notwendigen Anordnung der
Produktionsraume als Ergidnzung der wertvollen Arbeit beigefiigt.

Alles in allem ein Werk, das nicht nur fiir die kiinftige Planung,
sondern auch zur Uberpriifung von vorhandenen Werksverhiltnissen
in die Hand des Werkleiters, des Planungsingenieurs, des technischen
Leiters und des Betriebswirtschaftlers geh6rt und sich in vorziiglicher
Weise als Lehrstoff fiir alle Maschinenbau-Fachschulen eignet.

AB 2209 F. Pitschmann

Transport und Lagerung von Getreide und Miihlenerzeugnissen. Von
M. Becher. Fachbuchverlag Leipzig 1955. DIN C 5, 221 Seiten,
218 Bilder. Halbl. 19,50 DM.

Durch die stindig steigende Zahl der Mihdrescher in der DDR
wird nicht nur der Ernteablauf verandert, sondern der bisher reguliert
flicBende Kornerstrom bei der Binderernte, dem sich die vorhandenen
Lagerhduser und Speicher mit den dazugehérigen Einrichtungen an-
gepaQt haben, fillt nun in seiner Gesamtheit und auf kurze Zeit zu-
sammengedriangt an. Dieses Problem mit seinen Folgeerscheinungen
(Lagerung, Aufbereitung, Trocknung und weitere Verarbeitung in
der Miihle) wird durch das Fachbuch ,, Transport und Lagerung von
Getreide und Miihlenerzeugnissen'‘ behandelt.

Der Verfasscr erdrtert in systematischer Reihenfolge alle Fragen,
die im Zusammenhang mit dem Bau und der Einrichtung von Ge-
treide- und Mchlspeichern auftreten. Im 1. und 2. Abschnitt werden
die Speicherarten und ihre Aufgaben sowie die Bauformen der ver-
schiedenen Speicher (Speichersysteme) beschrieben. Gerade durch
den Mahdrusch hervorgerufen, wird neben der zentralen Lagerung des
Getreides bei den Erfassungsstellen auch die dezentrale Lagerung in
Zukunft bei uns mehr Raum gewinnen, so daB in Abschnitt 1, Unter-
abschnitt 2 ,,Landwirtschaftliche Getreidespeicher* eine ausfiihrliche
Beschreibung von landwirtschaftlichen Speichern vermiBt wird. Sie
hiatten das Buch wesentlich bereichern und den Interessentenkreis
noch erweitern kénnen.

Im 3. Abschnitt werden die mechanischen Forderelemente in Spei-
cher und Miihle beschrieben. In iibersichtlicher Weise sind dic Maschi-
nen und Einrichtungen fiir'die mechanische Bewegung des Getreides
allgemeinverstiindlich dargestellt, so daB die Praxis daraus viel Brauch-
bares entnehmen kann. B

Besonders intcressiert der 5. Abschnitt, weil die Praxis in verstark-
tem MaB8e pneumatische Forderung fiir Kornerfriichte fordert und
dabei nicht die Wirtschaftlichkeit von pneumatischer oder mechani-
scher Forderung in Erwigung zieht. Eine aufschluBreiche Gegen-
iiberstellung auf Seite 130 gibt dariibcr Auskunft. Auch hier fehlt
(wie im Abschnitt 1) die Pneumatik fiir die Landwirtschaft. Die be-
wihrten Mitteldruckgeblase ,,Zyklop* mit fliegenden und stationiren
Forderleitungen miiBten bei einer Uberarbeitung des Buches unbe-
dingt beriicksichtigt werden; sie sind in der Landwirtschaft und auch
bei den Erfassungsstellen bereits tausendfach eingefiihrt. Der gleiche

"Abschnitt behandelt sehr umfangreich die gesamte Lagertechnik und

beinhaltet die Beliiftung von Lagergetreide, Getreidereinigung und
Entstaubung sowie Sortierung, Lagerkontrolle, Saatgutaufbereitung
und Trocknung. Der Verfasser geht besonders auf die Getreidetrock-
nung von Mihdruschgetreide ein und fiihrt u. a. an, daB keine Mog-
lichkeit besteht, frisch geméahtes und sofort gedroschenes Getreide zu
trocknen. Dazu muB gcsagt werden, daB unsere LPG und VEG heute
schon vielerorts mit fahrbaren bzw. stationidren Getreidetrocknern.
(Neuentwicklung) ausgestattet sind, um das feuchte Mdihdrusch-
getreide sofort lagerfahig trocknen zu kénnen,

Die Anwendung von Infrarotstrahlen bringt in der Trockentechnik
fiir Kornerfriichte kcinen Gewinn an Zeit und Wiarmemengen (S. 155),
sondern stellt die Rentabilitit eines Trockners in Frage (s. W. Buch-
mann, Agrartechnik (1955) H. 4,"S. 106 bis 109).

Die Lagerung von Miihlenerzeugnissen und die Schiadlingsbekamp-
fung im Speicher bilden die beiden letzten Abschnitte.

Das Buch mit dem heute sehr aktuellen Thema ist fiir den Lernenden
und Lehrenden in dieser Fachrichtung ein geeignetes Hilfsmittel und
auch den Kollegen in den Erfassungsstellen sowie in der Landwirt-
schaft selbst zu empfehlen. AB 2217 Ing. R. Gomoll





