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scher Schlepper (Fordson und ,,Caterpillar’’) koénnen als
Muster herangezogen werden. So gibt Ford ein genaues Schema
iiber die wirtschaftliche Demontage des Motors an, beginnend
mit der Reinigung und Demontage der Stromkabel bis zur
Aufnahme des Motors mit dem Flaschenzug. Bei der Aus-
arbeitung von Instandhaltungsschemen durch unsere Kon-
strukteure wiirden sie schnell feststellen, daB es beispielsweise
gar nicht einfach ist, unsere Motoren mit einfachen Mittel an
einem Flaschenzug aufzuhingen.

Nicht zuletzt gehoért zu den Festlegungen einer zweckméaBigen
Instandhaltung, zu den Wartungs-, Schmier- und Instand-
haltungsschemen eine Festlegung der VerschleiBgrade. Der
Konstrukteur mul bestimmen, ob ein Teil trotz bestimmter
Abnutzung noch betriebssicher ist bzw. wann es erneuert
werden muB.

Das Beispiel der MeBbldtter aus den Reichsbahnausbesserungs-
werken zeigt, daB in anderen Industriezweigen durchaus solche
Festlegungen des VerschleiBgrades bestehen. Die Notwendig-
keit der Festlegung der VerschleiBgrade demonstriert folgendes
Beispiel:

Bei der Lenkung des RS 14/30 liegt in der Konstruktion ein
zuldssiges Lenkspiel von 20°, so daB nach'einer gewissen
Betriebszeit schon ein fiir die StraBenverkehrszulassungsord-
nung (StVZO) unzuldssiger Verschlei zu verzeichnen ist.

Die Festlegung des VerschleiBgrades ist deshalb eine der
wichtigsten Untersuchungen hinsichtlich der wirtschaftlichen
Instandhaltung. Dabei soll erwihnt werden, daB die Zugangs-

moglichkeit zu den VerschleiBteilen unbedingt durch Klappen
und andere Zugénge gesichert sein muf.

5.2 Ubernakme der Fertigungstechnologie in die Instandhaltung

Bei der Festlegung der Technologie fiir die Instandhaltung
von Schleppern und Landmaschinen kann man die Techno-
logie der Fertigungsbetriebe zugrunde legen. Das trifft beson-
ders dann zu, wenn die Instandsetzung ebenfalls in Serien-
fertigung erfolgt und die Stiickzahlen der Produktion auch
bei der Instandsetzung aufgelegt werden. Gute Beispiele dafiir
sind die Instandsetzung der Schleppermotoren in den Motoren-
instandsetzungswerken Halle (Saale) und Neuenhagen und die
Fertigung der Schleppermotoren im VEB Schlepperwerk
Nordhausen.

Hier ist ein reger Erfahrungsaustausch zwischen der Industrie
und den Instandsetzungswerken bzw. Spezialwerkstatten zu
fihren, um dadurch die Fertigung auf-einen héchstmdéglichen
Stand zu bringen. Dabei sollten die Schlepperwerke auch von
den Instandhaltungswerken lernen, denn es ist mdglich, daB
ein Instandsetzungswerk die Schlepper im FlieBprozel wirt-
schaftlicher montiert als ein Schlepperwerk. Bei der weiteren
Durchsetzung einer modernen wirtschaftlichen Instandhal-
tungstechnik wird es immer wichtig sein, einen solchen guten
Erfahrungsaustausch zwischen den Technologen der MTS-
Werkstatten und den Fertigungswerkstédtten unserer Betriebe
zu pflegen. Alle gegebenen Anregungen und die Aufgaben-
stellungen fiir die Industrie miissen nun vom ILT und von
den Betrieben des Industriezweiges verwirklicht werden.

Oberreferent O. RUDOLPH, Rat des Bezirkes Dresden

- Stationdre FlieBarbeit bei der Instandsetzung

Wissenschaftler der Technischen Hochschule Dresden haben in Zusammen-
arbeit mit dem Rat des Bezivkes Dresden ein Instandsetlzungsprogramm nach
dem Prinzip der stationdren Fliefarbeit entwickell und in den MTS des Be-
zirkes Dresden eingeftihrt. Die dabei erziellen Evfolge liegen micht nur in der
Einsparung von Malerial, Energie, Arbeilszeit und [inanziellen Milteln, von den
gleichgrofer Bedewtung ist die vechizeitige Instandsetzung aller Maschinen
und Gerdte, die damit verbundene Erfiillung der agrotechnischen Termine und

die dadurch mogliche Senkung dev Ernteverluste.

Der volkswivischaftliche Nutzen dieses Programms st also so betrdchtlich, daf
alle MTS nach diesem Instandhaltungsprogramm arbeiten sollten.

Arbeitsweise und die Anhdufung d>r Feld-
einsatze unserer Schlosser zur Behebung
von Maschinenausféallen wahrend derFriih-
jahrsbestellung. Hier rachte sich, da8 in
sogenannten ,,Reparaturprogram-
men‘’ in den meisten MTS nur solche
Schéden beseitigt wurden, die offenkun-
dig oder in den Abstellprotokollen fest-
gehalten waren. Es muBten deshalb bei
der Instandsetzung neue Wege beschrit-
ten werden. Dipl.-Ing. NITSCHE von der
Technischen Hochschule Dresden unter-
stiitzte uns dabei und legte ein Programm
fiir die Instandsetzung von Landmaschi-

Die Redaktion

Die Instandsetzung unserer Landmaschi-
nen hedarf neuer Methoden

Die Einfithrung der planmaBigen Wartung
und Pflege bei Schleppern und die stin-
dige Verbesserung dieser MaBnahmen ha-
ben in unseren MTS bereits gute Erfolge
gebracht. Es gibt allerdings auch MTS-
Direktoren, Techniker und Agronomen,
die diese Manahmen in ihren Stationen
noch nicht anwenden. Sie wundern sich
nur, wenn dann das Konto ,,Reparaturen*'
finanziell erschopft ist. Die Probleme der
Instandhaltung unserer Landmaschinen
sind jedoch noch nicht geklart. Da uns
ein Institut fehlt, das die Grundsatzfragen
des Instandhaltungswesens ausarbeitet,

1) Auszug aus einem Referat des Verfassers am
22. November 1957 auf der Instandhaltungstagung
der KdT in Leipzig.
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suchte bis jetzt jeder Bezirk selbst nach
geeigneten Losungen. Es ist das Verdienst
der KdT, daB3 die erste Tagung iiber das
Instandhaltungswesen der MTS zustande
kam. Diese IKonferenz wird manchem
verantwortlichen Funktionér in Industrie
und Verwaltung, der die Instandsetzung
unseres Maschinenparks mehr als ,,not-
wendiges Ubel'* betrachtete, die Augen
Offnen.

In den Jahren 1955/56 mufliten wir in
unserem Bezirk Dresden feststellen, daB
es trotz grolter Anstrengung unserer
Schlosser in den Werkstatten nicht iiberall
gelang, die Maschinen der Halm- und
Hackfruchternte rechtzeitig einsatzfahig
zu machen. Die Ursachen dafir waren
die fehlende Organisation in den Werk-
statten unserer MTS, die handwerkliche

nen vor. Dieses Programm umfaft drei
Hauptpunkte:

1. Alle Maschinen und Gerite, einschlie3-
lich Halm- und Hackfruchternteinaschi-
nen, sind bis zum Beginn der Frithjahrs-
kampagne fertigzustellen;

2. die groB3e Arbeitskrédftereserve der MTS
— die Traktoristen - sind dazu mit heran-
zuziehen;

3. ist die ,,Stationdre FlieBmethode'' bei
der Instandsetzung der Landmaschinen
einzufihren.

Zum 1. Hauptpunkt:

Alle Maschinen im Winter wiederherstellen

Wir beginnen im Herbst, wenn die gréBte
Arbeitsspitze in der Feldarbeit gebrochen

Agrartechnik - 8. Jg.



6 Die Aulgaben der Industrie

Zusammenfassend kann an Aufgaben fiir die Landmaschinen-
und Schlepperindustrie folgendes festgelegt werden:

6.01 Fir die systematische Untersuchung einer wirtschaft-
lichen Instandhaltung muf die Industrie technisch-6konomi-
sche Kennziffern schaffen, die die VerschleiBfestigkeit wahrend
einer Einsatzperiode, die Zeit des Ein- und Ausbaues und das
Kostenverhiltnis zur Gesamtmaschine ausdriicken,

6.02 Ein Verschleiteil mul so ausgebildet sein, daB es min-
destens fiir eine Einsatzperiode die Betriebssicherheit gewahr-
leistet. -

6.03 Die VerschleiBfestigkeit sowohl an Werkzeugen als auch
an bewegten Teilen muB von den Konstrukteuren durch Ver-
besserung der Materialgefiige oder Anderung der Form des
Teiles oder der Baugruppe erhoht werden. Bei einer Ver-
anderung der Form muB eine Austauschbarkeit mit den:
ersetzten Teil mdglich sein.

6.04 Bei der Gestaltung von Lagern ist die giinstige Schmier-
moglichkeit im Zusammenhang mit einer besten konstruktiven
Losung der Austauschbarkeit, Staubabdichtung und der Harte-
verhiltnisse zu paarender Teile zu finden. Das leichter ver-
schleifende Teil muBl dabei das leichter zu ersetzende und
billigere Teil sein.

6.05 Verschlei- und Ersatzteile miissen ohne umfangreiche
Zerlegung von Baugruppen austauschbar sein. Passungen und
Toleranzen sind auf diesen Austauschbau festzulegen.

6.06 Um eine wirtschaftliche Instandsetzung von Baugruppen
nach dem Austauschprinzip zu gewahrleisten, ist eine klare
Trennung der Baugruppen im Sinne der Baukastenkonstruk-
tion innerhalb der Maschine anzustreben.

6.07 Die Standardisierung erhoht die Wirtschaftlichkeit der
Instandsetzung. In den Konstruktionen sind genormte Bau-
teile und Baugruppen weitestgehend zu verwenden.

6.08 Von der Fertigung ist eine Erhohung der Stiickzahlen
je Teil anzustreben. GroBle Stiickzahlen von gleichen Einzel-
teilen und Baugruppen verbilligen die Ersatz- und Verschlei3-
teile und erhéhen die wirtschaftliche Instandsetzung durch
groBere Lose.

6.09 Die Stetigkeit der Serie ist durchzusetzen. Anderungen
in der Konstruktion sind nur in lingeren Zeitabstanden, nicht
in laufender Folge, zuldssig.

6.10 Die Giitekontrolle muf3 bei der Endabnahme des Erzeug-
nisses die Funktionspriifung verbessern und mindestens im
Schlepperbau zur Leistungspriifung iibergehen.

6.11 Der Konstrukteur hat auch das wirtschaftlichste Instand-
setzungsverfahren fiir eine von ihm konstruierte Maschine
auszuarbeiten und insbesondere MefBbldtter iiber VerschleiB-
grenzwerte festzulegen. ’

6.12 Die Industrie muf3 einen standigen Erfahrungsaustausch
mit den MTS-Werkstitten und Instandhaltungswerken beson-
ders hinsichtlich der Fertigungsverfahren fithren. Die Techno-
logien der Fertigung und Instandhaltung sind zu vergleichen
und die besten Methoden gegenseitig zu libernehmen. 4 2968

in den MTS”

ist, sofort mit der Instandsetzung aller
Maschinen und Gerite, die nicht mehr
gebraucht werden. Die Arbeitszeit stei-
gert sich dabei, weil die Traktoristen in
der Werkstatt mitarbeiten, und hélt sich
bis Ende Mairz auf gleicher Hohe. Zu
diesem Zeitpunkt sind dann alle Maschi-
nen und Geriite einsatzfahig.

Zum 2. Hauptpunkt:
Mobilisteyung dev Arbeitskrifleveserven

Um den Termin einzuhalten, ist es not-
wendig, die Werkstatt personell zu ver-
stirken. Dazu miissen wir die Arbeits-
kriaftereserve, die im Winter vorhanden
ist, heranziehen. Bei den Traktoristen aus
den Brigaden wird das meistens mit
Schwierigkeiten objektiver und subjek-
tiver Art verbunden sein. ‘

Eine objektive Schwierigkeit bestand
darin, daB die Direktoren, Agronomen
und Brigadiere die Feldarbeit- in den
Vordergrund stellen. Wir sind zwar auch
der Meinung, daf die Planerfillung oben-
ansteht. Sehen wir uns aber die Arbeit

in den Brigaden von November bis

Februar genauer an, dann koénnen wir
feststellen, dafl mehr geleistet wird, wenn
die Hilfte der Schlepper in zwei oder
drei Schichten voll arbeitet, als wenn alle
Schlepper in der Brigade herumfahren.
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-Subjektive Schwierigkeiten ergaben sich

aus der Befiirchtung einzelner Traktori-
sten, wihrend des Werkstatteinsatzes

weniger Lohn zu erhalten. Auf die Ent-

lohnung werde ich spiter noch eingehen.

AuBerdem miissen wir uns oft mit der
Auffassung auseinandersetzen, daBl der
Winter eine Ruhepause sei. Aufgabe des

Direktors muf} es sein, die Traktoristen '

von der Zweckmifigkeit und Notwendig-
keit des Werkstatteinsatzes zu #berzeu-
gen, zumal dieser dazu beitragt, unsere
Traktoristen zu qualifizieren.

Zum THauptpunkt 3:

Was 1st das ,,Stationdre Flieflver|ahven'’ ?
T's werden Gruppen gleichartiger Land-
maschinen zusammengefaft. Der gesamte
Arbeitsvorgang wird in eine Anzahl von
Teilvorgdngen so zerlegt, dall fir jeden
Teilvorgang etwa der gleiche Zeitaufwand
bendtigt wird. Daraus ergibt sich der Takt
des Arbeitsflusses. Die Maschinen bleiben
dabei an einem festen Platz stehen. Der
Arbeitsflu entsteht dadurch, daB die
Ausfiihrenden, denen jeweils eine be-
stimmte Teilarbeit obliegt, taktmaBig von
Maschine zu Maschine vorricken. Die
Anzahl der Teilvorgidnge, in die der Ar-
beitsvorgang zu zerlegen ist, richtet sich
nach der GréBe der verfiigharen Werk-
stattfliche und nach der Anzahl der Ar-
beitskrafte, die beteiligt werden sollen.
Es diirfen aber nicht mehr Arbeitskrifte
eingesetzt werden. als ohne gegenseitige
Behinderung gleichzeitig an einer Ma-

schine arbeiten konnen. Dabei mul die
Qualifikation der Arbeitskrafte :dem un-
terschiedlichen Schwierigkeitsgrad der
Arbeit angepafBt sein.

Das neue Programm in der Praxis

Nach diesem Programm wurde 1956 in
allen MTS des Bezirks Dresden gearbeitet.
Zwei von ihnen standen unter direkter
Anleitung und Kontrolle der TH (MTS
Wiilknitz und Bannewitz). Die anderen
MTS des Bezirks wurden durch die UA-
MTS an die Aufgaben herangefiihrt und
angeleitet.

Wie sind wir an die LOsung des Problems
hevangegangen 2

Es heit immer: Die rechtzeitige und
richtige Vorbereitung sichert einen plan-
maBigen Ablauf.

1. Die Aufgabe des Technischen Leiters
muB daher sein, sich einen Uberblick iiber
den Gesamtaufwand an Arbeitsstunden
zu verschaffen. Er mu3, Anzahl und Art
der zu iiberholenden Maschinen und Ge-
rate sowie den Zeitaufwand in Stunden
festlegen. AuBerdem ist der Termin zu
bestimmen, von wann bis wann der Ge-
ritetvp instand gesetzt wird.

2. Die Uberholung soll bis zum Beginn
der Kampagne abgeschlossen sein. Es
kann natiirlich auch ein fritherer Termin
festgelegt werden. Die Anzahl der Arbeits-
krafte mufl allerdings auf diesen Termin
abgestimmt sein.

59



Beispiel: Wir nehmen an, c}au 13520 Stun-
den erforderlich sind. Diese Zahl ist durch
acht zu dividieren, dann erhalten wir
1690 Schichten zu je acht Stunden.

Soll das Programm in 120 Tagen beendet

* sein, dann mufB man 1690 durch 120 divi-

dieren und erhilt dann annédhernd 14 Ar-
beitskrafte, die stindig eingesetzt werden
miissen. Da man aber Urlaub, Krankheit
und sonstige Ausfallzeiten beriicksichti-
gen muf, ist ein Sicherheitskoeffizient
einzufiigen, der sich zwischen 1,2 bis 1,6
bewegt. Danach sind etwa 20 AK not-
wendig, um das Programm durchzufiihren.
Wenn sechs Stammschlosser einschlieB-
fich der Schmiede vorhanden sind und
vier Brigadeniechaniker herangezogen
werden, dann sind noch zehn Traktori-
sten erforderlich. In erster Linie sind
Traktoristen auszuwihlen, die ein Hand-
werk erlernt haben. Und es sollen nicht
die leicht entbehrlichen, sondern die
fir den Werkstatteinsatz bestgeeigneten
Krifte abgegeben werden. Die nament-
liche Auswahl der Traktoristen und der
Beginn ihrer Werkstatt-Tatigkeit sind niit
dem Brigadier zu besprechen. Das Ergeb-
nis ist in Form einer Anweisung durch den
Direktor festzulegen.

3. Wichtig ist die richtige technologische
Aufgliederung der Werkstatt. Die besten
Etgebnisse hatten wir in Wiilknitz zu ver-
zeichnen, wo vier Arbeitsgruppen gebildet
wurden.

Gruppe 1: Landmaschinenwerkstatt

Die Uberholung der Maschinen, die in
groBerer Anzahl vorhanden sind, z. B.
Binder, Diingerstreuer, Drillmaschinen,
Scheibeneggen usw., erfolgte nach dem
stationaren FlieBverfahren.

Gruppe 2: Schmiede

Hier wurden die kleineren Gerate (Pfliige,
Eggen, Walzen, Schleppen) nach rationel-
len Arbeitsverfahren instand gesetzt.

Gruppe 3: .
Fir diese Gruppe wurde zusétzlich Werk-
stattraum geschaffen. In zwei Maih-
drescherboxen arbeitete man an Grof3-
maschinen, soweit diese nicht von der
SpW instand gesetzt werden (Mih-
drescher, Dreschmaschinen usw.).

Gruppe 4:

In einem gut ausgeriisteten und auch
raumlich geeigneten Stiitzpunkt wurden
nach rationellen Arbeitsverfahren simt-
liche Anbaumaihbalken und die Maschinen,
die nur in Einzelexemplaren vorhanden
waren, iiberholt. Wir sind davon abgegan-
gen, alle Stiitzpunkte ins Instandsetzungs-
programm einzuschalten, weil ein Wieder-
herstellungsverfahren von gro3eren Stiick-
zahlen gleichartiger Maschinen an einem
zentralen Ort immer wirtschaftlicher ist,
als wenn man nach handwerklicher Art
iiberall instand setzt.

Vor Arbeitsbeginn ist mit allen Beteilig-
ten eine Produktionsberatung durchzu-
fiihren, in der der geplante Arbeitsablauf
erklart, diskutiert und nétigenfalls ver-
bessert wird.
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Die Maschinenaufstellung oder besser ge-
sagt der riumliche Ablauf der stationiren
TlieBmethode richtet sich nach der vor-
handenen Werkstattflache und nach der
Bauweise der Werkstatt. ZweckmaBig ist
es, wenn die Werkstatt mit einer Serie
von Maschinen vollgestellt wird und nach
Beendigung des Instandsetzungsaktes bei
der letzten Maschine die Werkstatt ge-
riumt und anschlieBend eine neue Serie
aufgelegt wird.

Es kommt hierbei immer auf den prak-
tischen” Versuch an.

Welche Erfolge wurden im. Jahre 1957
erzielt?

Am 30. Marz waren:

7 MTS zu 100%
13 MTS zu 95 bis 100% | fehlten einige
10 MTS zu 90 bis 959% | Ersatzteile

mit dem Instandsetzungsprogramm fertig,
und nur 5 MTS hatten das geplante Ziel
nicht erreicht. Sie wurden daher von den
anderen MTS tatkraftig unterstiitzt. Die
MTS Wiilknitz beendete schon am 14. Fe-
bruar 1957 ihr Programm und wurde dar-
aufhin mit einer Primie von 3000 DM
ausgezeichnet.

So wurde bewiesen, daff ohne Erhéhung
der Grundkapazitdt der MTS-Werkstat-
ten durch Anwendung einer geeigneten
Arbeitsorganisation und durch Heran-
ziehung von Arbeitskrdften aus den in
dieser Zeit nicht voll ausgelasteten
Schlepperbrigaden die Instandsetzung bis

zum Beginn der Frithjahrskampagne ab-.

zuschlieflen ist.

Weil alle Maschinen und Gerite vollig
zerlegt wurden, war die Qualitat der
Instandsetzung weitaus besser als in den
vergangenen Jahren. Ausfille wihrend
der Kampagne waren kaum zu verzeich-
nen. Trotz fehlender Stammtraktoristen
wurde die Planerfiillung des I. Quartals
nicht gefahrdet. Der Quartalsplan wurde
von den MTS Wiilknitz mit 127,19 er-
fuillt bei nur 96,7 % iger Kosteninanspruch-
nahme.

Die MTS Bannewitz erfillte ihren Quar-
talsplan mit 139,99 , die geplanten Ko-
sten wurden nur zu 98,69 gebraucht.
Auflerdem konnte eine Minderung der
unproduktiven Léhne in den Schlepper-
brigaden gegeniber dem gleichen Zeit-
raum des Vorjahres erzielt werden.

Durch die exakte Arbeitsteilung beim
stationdren FlieBverfahren ist eine wesent-
liche Steigerung der Arbeitsproduktivitat
in den Werkstitten erreicht worden. Wir
hatten erstmalig Zeit, die Anhanger und
Gerite der LPG in gréf8erem Ausmafl mit
instand zu setzen. Da die Stationen zu Be-
ginn der Friihjahrsbestellung mit den
Instandsetzungsarbeiten an allen Maschi-
nen fertig waren, konnten Werkstatt-
schlosser zur Unterstiitzung des Brigade-
mechanikers auf den Stitzpunkten ein-
gesetzt werden. Diese neue Arbeitsme-
thode hatte einen bestimmenden Einfluf3
auf das Kostenbild. Allerdings stellt die

Anwendung rationeller Arbeitsverfahren
weit hohere Anforderungen an die leiten-
den technischen Kader der MTS als die
friher angewendete handwerkliche Ar-
beitsweise. .

Jetzt miissen organisatorische Fahigkei-
ten und die volle Beherrschung der Tech-
nik unter Beweis gestellt sowie Mistande
und Ungleichheiten des Arbeitsflusses mit
Umsicht beseitigt werden.

Davor scheuen ein Teil unserer Techni-
schen Leiter, vor allem unsere jungen
Ingenieure, zuriick. Wo liegen die Utr-
sachen hierfiir ? Unsere Ingenieurschulen
bieten auf diesem Gebiet noch zu wenig.
Fiir die Téatigkeit unserer Ingenieure als
technische Leiter ist das Beherrschen
rationeller Instandsetzungsmethoden ent-
scheidend, denn diese Aufgaben kommen
zuerst auf sie zu.

Zur Entlohnung beim stationiren Fliefi-
verfahren

Beim stationdren FlieBverfahren ergeben
sich giinstige Voraussetzungen fiir die
Anwendung des kollektiven Leistungs-
lohns. Die Traktoristen wurden nach der
Leistungsgruppe entlohnt, der sie in den
Feldbrigaden angehéren. Fiir jede Ma-
schine wurde der betreffenden Arbeits-
gruppe eine Norm vorgegeben, die sich
ergebende Lohnsumme wurde dann inner-
halb der Arbeitsgruppe nach den Grund-
I6hnen der Lohngruppen und der Leistung
des einzelnen Kollegen aufgeteilt. Die
Erfahrungen zeigen, daf3 die Entlohnung
nach der kollektiven Norm bei der Durch-
fiihrung des stationdren FlieBverfahrens
die Zusammenarbeit innerhalb der Ar-
beitsgruppe stark begiinstigte und eine
wesentliche Voraussetzung fiir den Erfolg
war.

Wie ist die Ersatzteilversorgung zu or-
ganisieren?

Eine weitere wesentliche Voraussetzung
fiir dic reibungslose Durchfithrung des
Instandsetzungsprogramms ist die recht-
zeitige Bereitstellung der erforderlichen

Ersatzteile. Die stationire FlieBmethode

ist gegeniiber Stérungen in der Ersatzteil-
versorgung bedeutend empfindlicher als
die handwerkliche Arbeitsweise.

Der tatsdchliche Ersatzteilbedarf 148t sich
erst nach der Zerlegung der Maschine und
der anschlieBenden Durchsicht feststellen.
Dieser Zeitpunkt ist jedoch fiir die Ersatz-
teilbestellung zu spat. Deshalb mufl be-
reits vor Beginn der Uberholungsarbeiten
der grofite Teil des Ersatzteilbedarfs er-
mittelt werden, dazu eignen sich die Ab-
stellungsprotokolle, wenn nian sie richtig
anlegt und auswertet, sehr gut. Ferner
haben wir den Instandsetzungsplan der
Station mit dem Bezirkskontor abge-
stimmt. Nach den dort erhaltenen Infor-
mationen iiber die Versorgungslage bei
den verschiedenen Typen wurde der Ab-
laufplan der Station entsprechend ge-
andert. Diese gegenseitige Absprache und
gute Verbindung sowie eine rechtzeitige
Bestellung beim Bezirkskontor vermin-
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derten die sonst iiblichen Schwierigkeiten
ganz erheblich.

Aber auch die Herstellbetriebe sollten sich
etwas mehr mit dem Problem der In-
standhaltung ihrer Maschinen und Geréte
befassen. Uns ist nicht geholfen, wenn
erst kurz vor Beginn der Kampagne die
Ersatzteile kominen, sondern wir verlan-
gen, dafl die Teile bald nach der Kam-
pagne schon greifbar sind.

Die Qualitat des Lagerverwalters in den
MTS ist mit entscheidend fiir das Gelin-
gen dieser Aufgabe. Wenn der Lagerver-
walter es versteht, schon vorausschauend
die Teile bereitzuhalten, dann wird dem
Technischen Leiter eine grofic Last von
den Schultern genommen.

Dr. A. KULLMANN *) .

Diese guten Beispiele hatten wir in Wiilk-
nitz, Bannewitz und noch einigen anderen
MTS zu verzeichnen.

SchluBbetrachtung

Diese L6sung des Instandsetzungspro-
gramms fir I.andmaschinen in unserem
Bezirk erbrachte ein weiteres positives
Beispiel dafiir, welche Erfolge moglich
sind, wenn Wissenschaft und Praxis eng
zusammenarbeiten und sich ergdnzen.

0

Deshalb ist die Forderung nach einem
Institut, das sich mit den Grundsatz-
fragen des Instandhaltungswesens be-
schaftigt, richtig und wichtig! Man sollte
endlich ein solches Institut errichten. Eine
fortschrittliche Instandsetzungsmethode
kann der Volkswirtschaft Millionenwerte
erhalten. A 2942

Bodengare — optimale Kriimelstruktur

Zu den ,,Problemen der Kriimelstabilitdts-
messung und der Kriimelbildung fand am
10. und 11, Oktober 1957 im Institut fir
Acker- und Pflanzenbau der DAL Miinche-
berg/Mark eine internationale Arbeitstagung
statt. Wissenschaftler aus der Deutschen
Demokratischen Republik, Deutschen Bun-
desrepublik, Sowjetunion, Tschechoslowakei
sowie aus Polen, Ungarn, Ruménien, Finn-
land berichteten iiber ihre Forschungsergeb-
nisse. Durch Vortrige und eingehende Dis-
kussionen wurden viele aktuelle Fragen der
Bodenstrukturuntersuchungen behandelt,
weiterhin fachliche Erfahrungen ausgetauscht
und persdnliche Kontakte geschlossen, die
nun die Méglichkeit einer gemeinsamen und
intensiveren Forschungsarbeit gewdhren.

Im Interesse einer Steigerung der landwirt-
schaftlichen Produktion mufl der Arbeits-
schwerpunkt auf die sich fiir eine Hebung
der Bodenfruchtbarkeit ergebenden Probleme
gelegt werden. Seit langem ist dem landwirt-
schaftlichen Praktiker bekannt, daB der
Fruchtbarkeitszustand eng mit dem Begriff
der ,,Bodengare' verkniipft ist. Die Agrar-
forschung hat zu diesem Thema immer wieder
Stellung genommen und dem Praktiker viele
wertvolle Richtlinien fiir eine entsprechende
Bodennutzung vermitteln konnen. Trotzdem
blieben noch eine ganze Reihe einzelner Vor-
gange im Boden recht problematisch und
gaben Veranlassung zur Durchfithrung einer
derartigen Arbeitstagung. Erst dann, wenn
die Bildungsvorginge, die zu einer optimalen
Bodenstruktur fiihren, wissenschaftlich exakt
verfolgt und gemessen werden kénnen, wird
man in der Lage sein, der Praxis sinnvolle
MaBmahmen zur Verbesserung der Boden-
fruchtbarkcit zu empfehlen.

Jede Aussage, die iiber einen in der Natur
ablaufenden ProzeB erzielt werden soll, setzt
nicht nur klare Definitionsméglichkeit, son-
dern auch die Erarbeitung einer exakten Me0-
methodik voraus. Aus diesem Grunde wurde
den methodischen Erérterungen auf der Ar-

*) Institut fiir Acker- und Pflanzenbau Miinche-
berg/Mark der Deutschen Akademie der Landwirt-
schaftswissenschaften zu Berlin {Direktor Dr. habil.
E. RUBENSAM) ’
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beitstagung sehr viel Zeit eingerdumt. Wie
die Bodenkriimel vom Feld zu entnehmen
sind, auf welche Art und zu welchem Feuch-
tigkeitsgehalt im Laboratorium zu trocknen
ist und welcher Nachbehandlung sie weiter
unterliegen, damit das MeBergebnis auch
wirklich eine Aussage iiber den augenblick-

lichen Zustand des Bodens fiir den Zeitpunkt

der Probeentnahme zu treffen vermag, wurde
eingehend diskutiert. Die Meftechnik selbst,
mit der die mechanische Bestdndigkeit dieser
Bodenkriimel, vor allen Dingen in ihrem Ver-
halten gegeniiber der Wassereinwirkung, er-
faBt werden kann, wurde in all ihren mog-
lichen Variationen durchgesprochen. Sehr
viele Methoden sind im Laufe der letzten
Jahrzehnte zu diesem Zweck entwickelt wor-
den, doch weisen sie alle irgendwelche Un-
zulanglichkeiten auf, so dafBl gerade diesen
Fragen besondere Aufmerksamkeit in den
Vortragen und Diskussionen gewidmet wurde.
Die DynamiR der Kriimelstabilitit im Ver-
laufe der Vegetationsperiode wurde eben-
falls eingehend erdrtert.

Zu erwarten ist, daB auch je nach dcn 6rt-
lichen Standortbedingungen der ProzeB der
Kriimelbildung in Art und AusmaQ variieren
kann. Dieser Umstand erschwert auBer-
ordentlich eine vergleichende Auswertung der
an den verschiedensten Instituten durchge-
fiihrten Untersuchungen. Trotzdem ist ge-
rade wihrend der Tagung mit aller Deutlich-
keit zum Ausdruck gekommen, daB bestimmte
GesetzmafBigkeiten stets wieder, wenn auch
mit unterschiedlichen Wirkungsgraden, zu
finden sind. Eingehend wurde zu den physika-
lischen, biologischen und chemischen Kom-
ponentcn der Kriimelbildung Stellung ge-
nommen. Es kann mit Recht behauptet wer-
den, daB fiir den Bildungsproze nicht nur
ein Faktor verantwortlich gemacht werden
kann, sondern vielmehr griéfere . Faktoren-
komplexe zur Wirkung gelangen miissen.
Sehr interessant waren die Ausfiihrungen,
wie mittels kiinstlicher chemischer Stoffe in
Modellversuchen eine Kriimelbildung erreicht
werden kann. Diese Versuche gestatten es,
aus Analogien gewisse Riickschliisse auf die
im Boden unter natiirlichen Bedingungen ab-
laufenden Prozesse zu ziehen.

\

Aus dem Institut fur
Dokumentation

Soeben ist die seit langem vergriffene
Broschiire

Praktische Anwendung dev Dezimalklasst-

[ikation, Klassilizierungstechnik
-

von PETER HERRMANN in einer 3.,
erweiterten und verbesserten Auflage er-
schienen. Diese Schrift will den Mitarbei-
tern von Verlagen, Archiven, Biblio-
theken, Dokumentationsstellen und Pa-
tentimtern ein praktischer Helfer bei der
Klassifizierungsarbeit sein.

Der Preis betragt 3,— DM.

Das Heft ist zu beziehen von der Deut-
schen Akademie der Wissenschaften zu
Berlin, Institut fir Dokumentation, Be-

reich: Betriebstechnik der Dokumen-
tationsdienste, Berlin W 8, Unter den
Linden 8.

Der Ubersetzungsnachweis des Instituts
fir Dokumentation (vorm. Zentralstelle
fur wissenschaftliche Literatur) weist auf
die im Gesetzblatt Nr.81 vom 28.12.
1957 veroffentlichte

s Anordnung tiber die Meldepflicht fir

Ubersetzungen  wissenschaftlicher — und
technischer  Literatur in  die deutsthe
Sprache'!

hin.

Diese Anordnung ist verbindlich fiir alle
staatlichen Einrichtungen, volkseigenen
und ihnen gleichgestellten Betriebe, Pri-
vatbetriebe, Verbinde und Vereinigun-
gen, die Ubersetzungen wissenschaftlicher
und technischer l.iteratur (Biicher, Bro-
schiiren, groéflere Teile aus ihnen, Zeit-
schriftenartikel und andere umfangreiche
Veroffentlichungen) anfertigen bzw. an-
fertigen lassen.

Nihere Auskiinfte erteilt die Deutsche .
Akademie der Wissenschaften zu Berlin,
Institut fir Dokumentation, Bereich:

Methodik und Literaturdienst ~ Uber-
setzungsnachweis - Berlin W 8, Unter
den Linden 8, Tel.: 200111, App. 256.

. AK 2993

Die Tagung vermittelte einen guten Einblick
in die Arbeiten der Institute aller beteiligten
Linder, tind eswzeigte sich, daB in vieler Hin-
sicht gemeinsame Anschauungen aus den je-
weiligen Untersuchungen resultieren, anderer-
seits aber auch widersprechende Auffassungen
zutage traten. Es kann aus den wihrend der
Tagung gefiihrten Besprechungen gefolgert
werden, daB sich eine engere Zusammenarbeit
anbahnen wird, die hoffentlich zur baldigen
Lésung der fiir die landwirtschaftliche Praxis
so wichtigen Fragen beitragt. A 2939
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