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1. Folgen des ScharverschleiBles

Der weitaus” gréfle Teil der Pflugschare wird durch Ver-
schleil unbrauchbar. Die Scharschneide und besonders die
Scharspitze sind beim Aufbrechen des Bodens einem erheb-
lichen Flacliendruck ausgeselzt und stumpfen durch Verschleil3
mehr und mehr ab. Stumpfe Pllugschare ergeben eine Ver-
schicchterung der Giilg der Pflugarbeit. Bei stumplen Scharen
hilt der Pllug nicht mehr gleichmaBig seine Bahn, er reagiert
auf Bodenwiderstinde durch Verdndemung seines Tiefgangs.
Der Zugkraftbedarf steigt an und somit auch der Kraltstloff-
verbrauch des Schleppers. Bei den heutigen Schlepperplliigen
besteht die Gelahr, dal zu lange mit zu stumplen Scharen
geplliigt wird, was eine Verdichtung der I'urchensohle Dbe-
giinstigt und zur Eriragsminderung {ihrt. Der Untergriff ver-
hindert eine zu starke Abnutzung des Pllugkérpers und der
Sohle. Ist kein Untergriff mehr vorhanden, dann geht der
Pllug sehr schlecht in den Boden, besonders beim Anselzen
einer ncuen I'urche, und es dauert lange, ehe er den richtigen
Tielgang erreiclt hat. Bei stark abgenutzter Scharspitze geht
dem Pllug der Seitengrilf verloren, so dafl er nicit in das
ungepfliigle Land hineingeht.

2. Harte und VerschleiB der Pflugschare

2.1. Pflugschar-Werkstoff

Alle in der DDR hergestelllen Pflugschare bestehen aus den
Scharstahl 45 Si Mn 5, de1 folgend= chemische Zusammen-
selzung aulweist:!

C %] Mn (%] Si [%%) P (%] S_[%]

0,40 -+ 0,50 4,10 --- 1,40 4,10 - .. 1,40 0,020 0,025

Fiie Scharstahl ist folgende chemische Zusammensetzung vor-
geschrieben:

* Bericht iiber cinen GroBen Beleg an der TU Dresden, Institut fir Land-
maschinentechnil.

t Chemische Zusammensctzung nach Angaben der Abteilung Werkstoff-
pritfung des YEB BBG Leipzig.

(SehluB v. S. 118)

Vergleichende Untersuchungen von Pllugscharen allein auf
dem Priifstand kénuen zu falscher Emsluhmn der Ergebnisse
fiihren.

Die Schare aus verbessertem Malerial haben eine lingere
Gebrauchszeit, sic sind jedoch auch entsprechend teurer, so
daB der Vorteil fir die Landwirtschaft letzthin gering ist.
Das Tlachschar erfilll die agrotechnischen Forderungen auf
haftsteinfreien Boden.

Das Ziel der Forschung mufi dahin gerichtet sein, dall arbeits-
aufwendige ]ahllmnderlalte Dorfschmlede'\ ecfahren des Schir-
fens der Schare iiberflissig zu machen. Zahlreiche Versffent-
lichungen aus der Sowjetunion deuten darauf hin, daB dort
dieses Problem intensiv bearbeitet wird. In den USA in West-
deutschland und in Schweden liegen bereits verschiedene tech-
nische Losungen vor, zum Bms*plel die Razor-blade-Schare von
J. DEERE, das Scharfschar von VENTZKI und die Schweif-
tcile von OVERUMS BRUK.

In Anbetracht der grofen volkswirtschaftlichen Bedeutung
sollte auch in der DDR auf diesem Gebiet [orschungsmiBig
gearbeitet werden,

Literatur

(1] KLOTH, W.: Eber-Hartstahlschare der Gebr. Eberhardt, Ulm. Technik
in der Land\vxrlschal't (1931), S. 31 und 32 und 97 und 98.

[2] RICHTER, J.: Unsere Winkelschare kritisch betrachtet. Deulsche
Agrartechnik (1960) H. 10, S. 473 und A74.

3] — ECinschrinkung des \VlnkLlccharvelbrauchs unbedingt notwendig.
Deutsche A"rarlechmk (1961) H.5, S. 236.

@) Informalions-;\‘[itteilung Nr. 44 des VEB BBG Leipzig: Umgebende
Einschrinkung des Winkelscharverbrauchs 10 ZW. Marz 1961,

[3] QUIX, E.: Ersatzteil- und Materialeinsparung durch richtige Schar-
behandlung. Deutsche Agrartechnik (1960), H. 9, S. 422 und 423 und
Pflug und Kombine (1961) H. 1, S.8 bis 10.

[6] RICHTER, J.: Noch einiges zur Scharinstandsetzung. Deutsche Agrar-
technik (1961) H. 4, S. 186 und 187.

[7] STROPPEL, Th.: Uber das Instandsetzen ahgenutzter Pflugschare
und deren Wirmebehandiung. Landtechnische Forschung (1961) II. 3,

S. 79 bis 82.
[8] Prospekte und Bedienungsanleitungen fir Pfliige und Pflugschare
\’crichiodcncr Firmen, A 5037

Heft 3 - Marz 1963

Unfersuchur}gen Uber den EinfluB der Gite der Aufarbeitung
auf das VerschleiBverhalten von Pflugscharen*

C (%] Si[%] Mn+-Si(%] P (%] S [%)} P45 (%]
mindest. mindest. hochst. hochst. hochst.
0,34 ---0,43 0,60 1,40 0,07 0,06 0,11

Vergleicht man die chemische Zusammensetzung des Schar-
stahls 45 Si Mn5 mit derjenigen, die gefordert wird, so er-
kennt man, dall lediglich der C-Gehalt etwas héher liegt.
Alle anderen Legierungsbestandteile liegen prozentual in dem
geforderten Bereich.

2.2. Hdrte und Verschleifs von fabrikneuen und instand-
gesetzten Pflugscharen

Bei der Bestimmung von IHirte und Verschleil} einer Anzahl
von fabrikncuen, handwerklich instandgesetzlen und gut in-
slandgesetzlen Pflugscharen ergaben sich unterschiedliche
Werte (Talel1). Als ,gut instandgesetzle Pflugschare sollen
solche gelten, die in einer modern eingerichteten Werkstatt
inslandgesetzt werden.

Die Vickershirle bestimmen wir aus dem Miltelwert der an
vier MeBpunktien entlang der Scharschineide bestimmien
Werte.

Um den Verschleil der cinzelnen Pflugschare zu ermitteln,
crfolgten Ieldversuche. Zur Beurteilung der Bodenverhiilinisse
wurden Bodendichte, Bodenfeuchtigkeit und Bodenart be-

_stimmt. Das Hauptziel der VerschleiBversuche bestand in der

quantitativen ITeststellung des VerschleiBbetrages. Es wurden
im einzelnen bestimmut:

1. Verschleiff der Scharmasse — direkler massemiBiger Ver-

schleiBbetrag,

2. Verschleil der Scharlinge — direkter linearer VerschleiB3-
betrag,

3. VerschleiB der Scharschneide — direkter linearer Ver-

schleifibetrag  (Formverschleif3).

Die Vickershiarte der fabrikneuen Pflugschare liegt wmn
274 kp/mm? hoher als die der handwerklich mstandrre>e en
Pflugschare. Sie liegt auch in dem vornreschrlebenen Bereich
von 500 bis 700 kp/mm?2. Die VJckersharte der handwerklich
instandgesetzten Pflugschare liegt dagegen erheblich darunter.
Rec]met man die miltlere Vickershirte der handwerklich in-
standgesetzten Pllugschare i die Brinellhirie um (Tabellen-
wert), so ergibt sich eine Brinellhirle von 245 kp/mm?2. Diese
Hiirte liegt aber nur wm 5 kp/mm? iiber der Brinellhiicte an
der Oberfliche der Platinen (FIB, = 240 kp/mm?), wie sie im
VEB BBG Leipzizg vom Walzwerk angelielert werden. Das
bedeutet, daB durch die handwerkliche Instandsstzung die
vom VEB BBG Leipzig erzielte Hirtesleigerung vollkommen
verJoren geht.

Die miulere Vickershirvle der gnut instandgesetzten Pllug-
schare liegt um 49 kp/mm? unter der Sol]erte aber um
190 kp/mm? iiber der mitileren Vickershiirte der handwerklich
instandgesetzlen Pllugschare.

Der Hirteverlauf entlang der Scharschneide (Bild 1) ist eben-
falls sehr unterschiedlich. Bei den handwerklich instand-
gesetzten Pllugscharen ist der Hiirleverlauf annihernd gleich-
méBig. Der Harteverlanl bei den fabrikneuen Pflugscharen
ist insofern ungiinstig, als an der Scharspitze, wo der groBte
Verschleil auftritt, die geringste Hiirte vorhanden ist. Bel
den gut instandgesetzten Pflugscharen ist die Hirte am Schar-
ende sehr gering. Die Scharspitze weist die Sollhdrte auf.
Wenn auch der groBBte Verschleill an der Scharspitze auftritt,
so ist der sehr starke Abfall der Vickershirte von 182 kp/mm?
zum Scharende hin entschieden zu gro und nicht zu ver-
treten. Man konnte schluifolgern, dalB nur die Scharspitze
auf die erforderliche Hirtetemperatur gebracht worden ist.

Bei einem Vergleich der fabrikneuen Pllugschare mit den
handwerklich instandgesetzten kann man feststellen, dal der
Formverschleifl der ersteren, bis auf drei MeQstellen an der
Scharspitze, wesentlich unter dem der handwerklich instand-
gesetzten Pflugschare liegt. Belrachlet man die Form der Schar-
spitze zwischen den MeBstellen 16 und 20 bei fabrikneuen
(Bild 2) und handwerklich instandgesetzten Pllugscharen
(Bild 3), so findet sich cinc Erklarung fiir den hoheren Ver-
schlei der fabrikneuen Pflugschare an diesen MeBstellen.
Wihrend bei den handwerklich instandgesetzten Pflugscharen
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die Form der Scharspitze abgerundect ist, weist sie bei den
fabrikneuen Pflugscharen zwei Spitzen auf. Diese Spitzen
werden sich natiirlich auch am meisten abnutzen. Ganz anders
ist der Verlauf des Formverschleifles an der Scharspitze bei
den handwerklich instandgesctzten Pllugscharen. Hier steigt er
infolge der abgerundeten Form der Scharspitze stetig an. Die
Forderung, daf} das Schar nach dem Instandsetzen annidhernd
seino urspriingliche Form wieder haben soll, wird hicrmit
bekriftigt. Eine Bestitigung dieser IForderung ist auch der
Verlauf des Formschleiles der gut instandgesetzten Pllugschare
(Bild 4), die durch die Instandsctzung annihernd ihre
urspriingliche Form wiedererhalten haben.

Bei allen Schararten ist der deutliche FormverschleiBanstieg
an der Scharspitze erkennbar. Das absolute Minirmun des

Formverschleifles tritt beim Ubergang von der Schneiden- -

geraden zur Scharspitze aul. Besonders ausgepriigt ist es bet
den fabrikneuen und gut instandgesetzien Pllugscharen. Bei
den handwerklich instandgesetzten Plhigscharen ist es zwar
auch vorhanden, aber nicht so deulich ausgebildet, da der
Ubergang von der Schncidengeraden zur Scharspitze all-
nmihlich vor sich geht. Entlang der Schneidengeraden kann
der Formverschleil der fabrikneuen und gut instandgesetzten
Pflugschare als annidhernd konstanl angenommen wenrden.
Die vergleichenden Kurven sind unter gleichen Einsatz-
‘bedingungen entstanden,

Aus Tafel 2 ist zu ersehen, daB3 der Verschleil der Pllugschare
zwar nicht umgekehrt proportional zur Hiirte ist, dall er aber
mit steigender Harle abnimmt,

Der Verschleif3 der handwerklich instandgesetzten Pllugschare
ist um 40 bis 809/ groBer als der der [abrikneuen und um
27 bis 429, grofer als der der gut instandgesetzten Pflug-
schare.

Tafcl 1. Mittelwerte der Vickershirte und des Verschleifles

- handwerkl. gut
Schare fabrikneu instand- instand-
geselzl gesetzt
Vickershiirte [kp/mm?2] 535 261 451
mittlere Bodenfeuchtigkeit %] 15,9 17,1 16,4
mittlere Bodendichte [g/em3] 1,68 1,68 1,68
Bodenart Lehm Lehm Lehm
Masseverschleily [g/ha Schar] 97,4 135,6 110,6
Lingenverschlei  [mm/ha Schar] 6,3 10,1 8,6
TFormverschlei3 {mm/ha Schar] 2,65 4,41 3,10

Talel 2. Vergleich von fabrikneuen, gul instandgesetzten und hand-
werklich instandgesclzten Pllugscharen

gut handwcrkl.
Schare fabrikneu  instand- instand-
gesctzt geselzl
Hirte 2.1 1,7 1,0
Masseverschlcif 1,0 | 1,4
Lingenverschleild 1,0 1,4 1,8
Formverschleif 1,0 1,2 1,7

120

MeDBstellen

fabrikneue Schare. 3: handwerklich instandgesetztes Schar, 4: gul instand-

2.3. Ursachen des unterschiedlichen Pflugscharverschleifies

Der Scharverschleil hingt vom Werkstoff, von der Konstruk-
tiven Ausfithrung, der Wirmebehandlung und dein Zustand
des Pflugschares ah. Die Probleme Werkstoll und konstruk-
live Ausfithrung bediirfen keiner Unltersuchung, da sie bet ”
allen Pflugscharen gleich sind. lViir den unterschiedlichen Ver-
schleil bleiben folglich noch die Probleme Wirmebehandlung
und Scharzustand zu untersuchen.

2.3.1. Instandsetzungsbedingungen fiir Pllugschare

Bei der Instandsetzung von Pflugscharen mufl auf folgendes

geachtel werden:

a) Die Schneide muf} eine gerade Linie bilden, sie darf keine
Wellenlinien oder Zacken aufweisen.

b) Dic Vorderseite, itber dic der Boden gleitet, mull glatt
sein und darf keine Vertiefungen (Dellen) durch Hamumner-
schlige haben.

¢) Das Schar darf nicht zu diinn ausgezogen werden, da sonst
dic Gefahr des Ausbrechens bhesteht.

d) Beim Sclimieden und Hirten darf sich das Schar nicht
verzichen.

2.3.2. Wirmebehandlungstechnologie bei fabrikneuen und

gut instandgesetzten Pllugscharen

a) Fabrikneue Pflugschare

Die zugeschnittenen Platinen werden im  Stoflofen auf
Schmiedetemperatur (1050 bis 1150 °C) gebracht. Danach
werden die Platinen vom Zunder belreit, kurzzeitig in einen
Wasserbehilter getaucht und durch die Walze gefithrt (Walz-
schare). Das anschlieBende Normalisieren geschieht bei 860
bis 890 °C 25 min lang. Aus dem Glithofen herausgenommen,
kommen die Schare in den hinter dem Glithofen befindlichen
Tuftsturz, wo sie bis anf Raunttemperatur abkithlen. Danach
werden sie gehidrtet und angelassen. Die Hirtetemperatur
liegt bei 840 bis 860 °C. Die Erwidrmungszeit betrigt 15 min.
Bei 250 bis 300 °C liegt dic Anlafltemperatur.

Pllugschare, die im Gesenk geschmiedet werden, gelangen
vom Stolofen in eine KKaliberwalze, wo sie vorgewalzt werden.
Nach dem Vorwalzen kithlen die Platinen langsam an der
Luft ab. Danach werden sie erneut aufl die fiir das Gesenk-
schmieden bendtigte Temperatur von 1150 bis 1200 °C ge-
brachi. Nach dem Gesenkschmieden folgen dieselben Arbeils-
giinge wie beim Walzschar. ’
Durch das Hérten und Anlassen crhiilt das Schar entlang der
Schneide eine etwa 40 mm ticfe Hirlezone, wihrend der
itbrige Scharkérper im normnalisierten Zustand verbleibt,

1) Gut instandgeselzic Pflugscliare

Diese Schare werden in Instandsetzungswerkstilten instand-
geselzl, die mit cinem elekirisch beheizten Spezial-Schmiede-
und Hirleofen fiir Pllugschare. einem elektrisch beheizten
Glithofen mil Luftnmwiilzung zunt Anlassen, cinem Luft-
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hammer oder IFFederhammer zum Ausschmieden und einem
Hirtebad mit Umwilzung ausgestatlet sind, Eine derartige
Anlage befindct sich in der RTS Dgbernitz bei Delitzsch,

Mit dieser Anlage ist es moglich, eine vorschwiftsméBige, der
Neufertigung enlsprechende Wirmebehandlung der Pllug-
schare durchzuliihren. Die Glith-, Hiirte- und AnlaBtempera-
turen kénnen genau geregelt und konstant gehalten werden.

2.3.3. Aufwetende Tchler bei der Wirmebehandlung der
Pllugschare in den Insiandsclzungswerkstitien

Ein nicht unerheblicher Teil der Pflugschave verliert die vom
Herstellerwerk  her  vorhandenen  Giiteeigenschaften  im
Sclimiedeleuer, vor allem infolge mangelhafter Hirtung, so
dall groBe Verluste durch Minderung der Haltbarkeit ein-
lrelen.
Somit miissen hinsichtlich der Giite der Pllugschare vier For-
derungen erhoben werden:

1. hoher Widersland gegen Verbiegung,

2. hohe VerschleiBfestigkeit,

3. hohc Bruchsicherheit,

4. Erhallung der hochwerligen Fabnlkhirtung méglichst
bis zum vélligen Aufbrauch der Pllugschare.

Neben den ITauptfehlern, dafl mmandhe Pllugschare iiberhaupt
uicht gehiirtet oder angelassen werden, gibt es noch Fehler, die
bei der Auslithrung der einzclnen Arbeitsginge aufireten
Lkénnen, Schon bei der rcinen Schmiedearbeit tretien IFehler
aul. Da wird die Spitze nicht geniigend vorgezogen oder vom
Ausslrecken her sind auf der Riickseile des Pllugschares noch
zahlreiche tiefe Dellen, die beim Hirten und bei der Arbeit
anf dem Adker zum Ausbrechen der Schneide Fihren. Eine zu
diinn ,ausgedengelte” Schneide fithrt zu schnellerem Aus-
brechen. Da die Dicke des Schares nach hinten sehr stark
zuniinmt, ist das Schar schon nach kurzem Gebrauch wieder
stumpf. Die griBten Fehler enistehen jedoch durch unsach-
gemiifles Glihen, Hirten und Anlassen. Im  gewdhnlichen
Rundfoucr — auch jetzt noch in den Instandsetzungswerk-
stitten ani meislen verlrelen — islL bel rdumlich hegrenzter
Glut durch das iibliche Hin- und Herziehen des Pllugschares
nor eine sehr geschickte Hand in der Lage, und dann auch
nur zufillig, die notwendige gleichmiBige Glut zu erzielen.
Das Pflugschar wird unterschiedlich erwiirmt, da immer nur
ein Teil des Schares in das I{oksfeuer gesteckt und dann aus-
gezogen werden kann. Linc genane Temperaluwrregelung —
fiir das Glithen, ITirien und Anlassen unbedingt wichtig —
ist nicht denkbar. Die Glith-, Hirte- und Anlaftemperaturcn
werden mit Hilfc der Glihfarben des Stahls bestimmt. Diesc
Bestimmung isl aber auf keinen Fall genau. Je nach der
Ielligkeit des Raums zeigl sich die Glithfanbe in einem ande-
ven Farbton. Die aunfltretenden Temperaturunterschiede kénnen
grof} sein.

Wie dnflern sich die Folgen?

Erzeugung starker Spannungen durch mehrfaches Erwirmen,
ungeniigend tiefe Erwiirmung und die Gefahr der Auf- und
Entkohlung, Ubcrzeiten. Ein Schmieden bet zu geringen Tem-
peraturen (Blauschwarzwirme) fithrt zur Zerstdrung des
Materials, Liin nicht normalisiertes, ungehiirtetes Plugschar
weist ein grobkémiges Gefiige anf. Bruchgefahr und Verschleill
sind grof3. Bei einem normalisierten Pflugschar ist das Gefiige
feinkdrnig. Wird es jedoch nicht gehartet, so ist der Verschleil3
schr hoch und dic Bruchgelahr entsprechend gering. Bei zu
langem Hallen auf Hirtelemperatur ist das Gefiige auch fein-
kornig, das Pflugschar ist jedoch :m hart, wodurch der Ver-
schleill sehr gering, die Bruchgefahr auf steinigen Biden aber
schr grol} ist. Bei ungeniigender Einhiirlung ist der Verschleill
loch und die Gefahr des Verbiegens der Scharspitze besteht.
Oft werden die Pflugschare nicht angelassen. Das wirkt sich
besonders auf sleinigen Béden aus, da die Sprodigkeit zu grof3
ist und damit die Bruchgefahr steigt.

3. SchluBfolgerungen 8

Erste Voraussetzung, die Qualitit gescharfter Schare zu er-
hohen und konstant zu hallen, ist einc einwandfreie Erwiir-
mungsmédglichkeit sowohl aul der gesamten Schneide (Aus-
schmieden, Hirten) als auch Lotal zum Ausglithen und Norma-
lisieren. Diese einwandfreie Erwirmungsmoglichkeit ist mit
dem  herkommlichen Koksscliniedefener (Rundfeuer) nicht
gegeben. Es besteht dic Gefahr der Ent- und Aufkohlung des
Scharmalerials und der ungleichen FErwirmung. Die RTS,

MTS nnd LPG sind crst aul dem Wege, dic moderne Techinik -
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auch in bezug aul exakte Scharnachbehandlung einzufiihren.
Deshalb wird die Pflugscharbehandlung immer noch wie vor
Jahrzehnlen im allen Rundfeuer vorgenommen. Hier mul}
schnellstens Abhilfe geschalfen werden, wenn man verhindern
will, dal} jihrlich mehrere t besten Schavstahls durch die
unsachgemiile Wirmebehandlung verloren gehen, Dic gul
instandgeselzten Pllugschare weisen 23 g/ha und Schar weniger
Masseverschleil auf als die handwerklich instandgesetzien
Pflugschare, Das sind bet den 4,9 Millionen ha Ackerfliche
{Angabe vom VEB BBG Leipzig) jihrlich 122t Scharstanl
weniger als bei den handwerklich inslandgesetzten Pllug-
scharen und entsprichil einer Einsparung von 43 9. Daraus
ergibt sich, wieviel Scharstall sich einsparen lilt, wenn eine
PHugscharinstandsetzung mit modernen Milteln durchgefithrt
wird.

Obwohl die Spezialéfen hohe Auschallungskosten erfordern,
sollten sie doch in den Pllugschar-Instandselzungswerkstitten
Eingang finden. Besonders das Problem des Anlasscus wiire
damit gelést. Ferner sind die Ufen nicht nur [iir Plugschare
geeignet, so dafl zur besseren Auslastung der Ulen auch andere
Teile darin wirmebehandelt werden konnen. Natiirlich lohnt
es sich nicht, in jeder MTS, RTS oder LPG einc derartige
Anlage aufzubanen. Es muf} folglich an einer zentralen Stelle,
etwa ein bis zwei MTS-Bereiche umfassend, eine solche Anlage
aulgestellt werden. Die abgenutzten Schare auns den umliegen-
den Orten werden in die zentrale Pllugschar-Tnsiandsetzungs-

owerkstatt transportiert und dort instand gesctzt. Instand-

setznngs- und Transportkosten bewegen sich in wirtschafltlichen
Grenzen,

Mit dem Aufbau derartiger spezialisierter Pllugschar-Instand-
setzungsabteilungen in den MTS/RTS wiirde durch die Er-
Iishung der VerschleiBlestigheit eine wesentliche Material-
cinsparung, cine Erhshung der Arbeitsproduktivitit beim
PHiigen und ecine Verbesserung der Qualitat der Badenbear-
beitung erzielt.
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KDT hilft Instandhaltungsfragen lésen

Mit der zunehmenden Mechanisierung unscrer Landwirtschalt gewinnt
die freiwillige technische Gemeinschaftsarbeit anf dem Gebist  der
Instandhaltung immer groBere Bedeutung, hilft sie doch mit, der Volks-
wirtschalt betriichiliche Kosten zu ersparen. Dicses Zicl war auch [ir
die Arbeit des FA ,Landtechnisches Instandhaltungswesen® iin Jahr t962
bestimmend. In den Arbeitsberatungen sowohl des FA als auch in sei-
ncn Avbeitsgremicn aufl Bezirks- und Kreisebene stand deshalb die wei-
tere Spezialisierung der Instandsetzung im Mittelpunkt der Aufinerksam-
keit. Die Instandsetzung der Pflanzenschutzgeriite, ein Dbisher vernaci-
lissigtes Gebiet, war Gegenstand gemeinsamer Beratungen mit dem IFA
y,Lechnik in der Schidlingsbekiampfung®. Zur Frage der Konser-
vierung und Abstellung der Maschinen und Geriite nach den Kampagnen
— ihr ist kiinflig noch weit mehr Beachtung zu schenken — erarbeitete
der FA in sciner letzten Sitzung des Jahres 1962 einige Empflchlungen.
Mit der Ubergabe der Technik an die LPG gewinnt deren technischer
Scktor immer mehr an Bedeutung; seinc Leitung sowie Werkstattbauten
fiir dic LPG (einschl. Einrichtung und Besetzung) standen im FA wieder-
holt zur Diskussion. Auf diesem Gebiet soll im nenen Jahr zielstrehig
weijtergearbeitet werden.
Ins Delail gehende. mithevolle Klecinarbeit, die unserer Volkswirtschali
betrachtlichen Nutzen brachte, leisteten die Arbeitsausschiisse ,Instand-
haltung von Landmaschinen®, ,Hydraulikinstandselzung® und ..Getriebe-
instandsetzung® mit der Schalfung von Arbeitsablaufrichlplinen, einheit-
lichen Nof‘?r:]cn und Technologien, Materialverbrauchsnormen und Fest-
preisen.
Wichtig fir die Realisierung aller Vorschldge und Empfehlungen des FA
und der AA ist die aktive Titigkeit der Arbeitsgremien in den IFach-
sektionen und der bezicklichen Arbcitsausschiisse sowie ihre enge Verbin-
dung zum Fachausschuaf3,
Tvahei sollen 1963 u. a. folgende Themen behandeit und cntsprechende
Schlufifolgerungen gezogen werden:
1. Auswertung des VI. Partcitages der SED
2. VerschleiBteilaufarbeitung in den MTS itn Rahmen der spezialisieiten
Instandsetzung — Empflehlungen [lir eine einheilliche Technologie
3. Betriebswerkstatt der LPG: Arbeitskriifte, technische Ausriistung,
Aufgaben und Baufragen
4. Mithilfe bei der Einfithrung standardisicrter Baugruppen
5. Erfahrungsaustauseh dther die Auswirkungen der neu eingefithrien
Festpreise hei der spezialisierten Landmaschinen-Tnstandsetzung,
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