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Überdruck NndelvenlilöHnung AUrW 811dm rngr Diisf'lIzohl 

~IJ [SklJ.1 [ll hn1 

0,3 30 11 ,5/78,5/ I 0 
(j 100 3/35/62 

10 250 1/26,5/72 ,5 
15 1.50 O,~/ 11 /88,7 
20 G50 0,2/Io,H/U5 
:10 810 0,1/5,2/9 /,,7 
1,0 fl.:'O 0,1/2,6/97,3 

0,5 3 25 510/46/0 
6 75 21,/72/4 

10 ISO ~/60/31 
15 400 1,5/18/80,5 
20 500 0,5/16/83,5 
30 690 0,2/13,3/8G,5 
100 700 0,2/9,5/90,3 

0,7 1O 170 7/57/36 
20 530 0,8/ I 8/8J ,2 
30 600 0,6/15/81" t, 
1,0 600 0,6/15/810 ,r. 

in al. in dei' zweiten Spalic die NadelvenlilölTnung in Skl1., 
in dCl" driLlen Spalte die A urwn.nJmcnf(e· bei der langsam&l.cn 
WagengoschwiIn·digkcit i,n I/ ba lmd in ·dc1' lelzl en SpnlJe die 
d~ZJUgehörige Düsenmhl angegeben . 

Praf. DrAng. T. NOWACKI, 

, . 

Ma.n erkennt, daß diß&€ Werte einen breiten Bereich von 
Tro<prc:ngrößen und Aufwnndmengen überstreichen. Die be­
schriehene Dii'Sl' kMlIl durch ent&pTcchende Waohl de.r PaTa­
me te ,· den jow{'<i[ s gdo''(\erten .Bedingungen weitgehend an­
gepaßt wCI'(\ en. Die Aurwaondmenge kann weiter.hi'll auch 
,III1'rh die eI"ei wiihJbnl'cn Wngrngcschwi:n{ligkeilen und dlll'Ch 
cli~ Ivliiglichkril ffiohrma.1igCT Tksprühung variiert wel'd~n. 

Die v.el'\vrllth~"'SIITlögl.ichkeilen dieses Sprühgeriilcs bei der 
Prüf'u.n!!, von POn.nzensc1mt7Jmilleln im Labor hat KR U· 
GER (J, l in (' inmn &]lcziellen Beilrng zusammengestellt. 
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_Bewertung der Effektivität des technologischen Prozesses im Pflanze.nschutz 

Einführung 

. In AnJmiiprung an die im H e rt lOjl.!l66 dicsc!' Zeitschrirt 
?argestellte Method e [1] vers lichen wir nnn ci ne Analys e 

_ des Einflusses, den das Mechanisieru ngsniveatt des Pflanzen­
schutzvorgangs allr die Errektivität rliescs Prozesses ausiibt, 
durchzurühren. 

Trotz dc;r großen Veründcl'lichkeit der l3elriebshc dingllll~cn 
dcs in R~d e stehrllden technologischcn Prozesses (Fc·lcI­
grö-ße und Gestalt, Leistnngsfiihigkcit cks Mnschinenaggc'e­
gats, Dewegungswidel'stiinue, \Vitterullgwerhii Itnisse u.dg1.), 
besteht die ~'iöglichl{Cit, statistisel, einen Mit te lwert sowohl 
hinsichtlich des Energieve,.)lrauchs rür den zu unte rsuehend~1l 

technologischen Prozeß, wie des A rbei tsn \I fw a nds der Be­
sehärtigten, der Leislungsriih igl<eit, uer Arbeitsaurwandstruk­
tur für die cinzelnen Arbc·itsgiinge, wie auch dei' Gesnmt­
betriebskosl~n , abzuleilcn. Im IClzte" en Fa ll ist noch eine 
Reihe von Faktoren zu nntersehciden, die die Maschinenbe­
triebskosten brei nflussen, zu denen VOI' allem die Tilgungs-, 
die Treibstorr-, TIeparatur-, Bedienungs- und \Varttlllf(s­
kosten, sowie nndere Faktoren einzureihen sinu. Trotz der 
mannigfaltigen Erschwernisse besteht auch in diesem Fall 
die Möglichkeit, bestimmte Mittelwerte res tZ11legen. Die 
graphische Darstellung der erhaltenen \Ver te für verschie­
dene Mecltnnisierungssturen ergibt nach entsprechender 
Interpreta tion ein Bild der dynamischen Änder ungen dr,' 
einzelnen Fakloren, die die Errektivitiit des ZtI untersuchen­
den Prozesses kennzeichnen, als Fnnktion der Arbeitsmecha­
nisiel'ungskennzirrer. \Viewohl die nuf d·iesem \Vege erhnl­
tenell \Verte kein e Grundlage rür ulllllillelbare 1("lkn­
lationen - ohlle die örtlichen VCl'lJültllisse zu beriick­
sichtigen - u::trstell(,11 können, niehtsuestowelliger ge­
statten sie die Anderungstrends der einzelnen Dil'1n7.­
komponenten des' zu untersucllen(len Produktionsprozessrs 
zu erkenn en, was für die ~reehanisiel'llllgstre nd\\'nhl VOll 
aussehlaggebcnuer Beueutullg sein kann [2]. 

Weiter unten wird ein l3eispiel der c:rrektivitätsanalyse des 
Arbeitsmeehaoisierungsprozesses im Pflanzenschutz für die 
in Polen auftretenden Verhältnisse vorgeführt. Es ist einer 
der nm schwierigstcn zu analysierenuen Prozesse in Anhe-
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tracht der Mannigraltigkeit der anzuwendenclen Apparatu!' , 
der Eingrirrsmethoden, der Dosierung von chemischen 
Mitteln, der Feldgl'öße us\\'o In der angerührten Analyse hnt 
man sich nur nur eine beispi"lsm iißi~(' ])urchpriirnnf«ler 
Fcldspritzung b"scllt'ii nkt. 

Blockschema 

Aus dem vereinrachten Dlocksehema ei es technologischren 
l'v!eeltanisierllngsprozesses der Fddspritzun~ (Bild 1) ist ZII 

ersehen, dnß dieser Prozeß verhältnismäßig unkomplizi ert 
ist und derartige Arbeitsgiing~, wie Flüssigkeilstransport [Ot], 
Lösungsvorbereitnng [02], Dehiiltp. raurrüllung [03]. F1iissig­
keils beföru('rung in Behiiltern [0. ), sowie eins Spritzen selbst 
umraßt., - wobei letztel'er den gl'undsiitzlichen TC' il des zn 
besprechenden technologischen Prozesses bildc\.. 

Die Ven'infachung des Schemas beruht daraur, daß Vor­
operationen, wie Arbeitsplanung des Pflanzenschutz~s, Ge­
rä tevorbereit ung und Gerätetransport aurs Feld, sowie die 
mit der Rückbeförderung von Maschinen, elel'en Reinigung 
unel Wartung verbundenen Nachoperationen nicht beriick­
sichtigt wuru en. \Vicwohl die im Schema ausgelassenen 
Arbeitsgiinge zu deli üblichen Organisatiolls- und \Vartungs-

" arbeiten ziiltlcn, die in der Wirts chart gesondert bilanziert 
werden, ist in manch('n ]-'iillen dnmit zu rechnen, daß sie 
eilte in· der Operationsanzahl ues Grundpl'ozrsses nicht zu 
vel'llaehliissigende Posilion cinnehonen könn(' n. 

Technologisches Schema 

\Venll für Arbeitsgänge von ühnlichem Charakter vergleich­
bare ag rotechnische Arbeitsbedingungen angenommen wer­
den, können beispieJsmiiUige technologische Schemata 
(Bild 2) ri"r vel'sehiedene Varianten dieses Prozesses in fünr 
~Ieehanisiet'ltngsstufel1 nufgestellt weruen. G leichzeitig kann 
man den Personell-Einhcitsarbcitsaurwand lR, uen Maschi­
nen-E inheitsarbeitsaurwand lM sowie die Summe der Ein­
heits-Arbeitsautwänue l, die je Operation aur 1 ha der bear­
beiteten Fläche entfallen, ermitteln. 
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Bild 1. Dlot.kschema. ries ledmolog isd'lcn Spl' i lzp l'07.~~se5 

Allf \'I 'IIIHI clips <" , l\ngalH'1l bßt. si ch jeweil s so wohl dip 
Mech anisierungs-wie allch die Motorisierungskennziffer der 
einzelnen Va rianten dcs technologisch en Prozesses für dic 
verschiedcnen Meehanisierungsstufen, von i\1, a u bis lvI5 , 

bestimmen, Es muß hier mit einer Streu ung de r erhaltcnen 
W ertc, jc nach den Bedingungen der a uszu führenden A,'bei­
t en, gcrechnet werde n, Trotz einer ge wissen Ähnli chkeit 
unlerscheiden sich dicse Bedingungen ste ts voneina nder, 

Wie in [1] bereits a nge führt, kann dic La ndwirtscha fts­
Mecha nisicrungskennzi ffc ,' dur.ch nachs tehend!! Formel a us' 
ged,'ü ckt wcrdcn : 

100 [% ] 

worill 

LR P erso ncna,'beitsaufwand in R (s , [1.]) 
LM Mnschin e n;)]'bcit~allfwand in E 

b<, dplltcn, 

In diesen Erwägungen wird allch d <' r Begl'iff de i' .\.rbeit.sauf­
wandsu m mc ange wendet: 

L = r,n + {,,lf [E] 

nild 2. Tcch nologisrhes Sch ema d('s Sprjl7.pr07.(, ssc~ 

Flii.ssigkt/~slronsporl LösungsvorlJereilung Be/Jö/krovfftl/lung 

GtriIj!tItJtI:JJliw ~R[~LVI/{I] NjJlosclline ~~I.4/~I[[j GtniljMmm/~ßlEllv~/{(1 

MI T ß ~as\ 
Eimer 11,5 10.15 11$ Ihndgeföß I 0.4 10,o4111,~ HQ1Idgefo'8 145 111,05 10,s5 

All b-P ~ m 
iJwo. IM 11 11.5 H(IfI(/geföß I O,J I40J lo..u Ihndpfiiß 10.5 1000J IOß 

U; ~ ~ ~ 
PferrlfWrJgtn 111,5 11 11,J HondgefolJ 143 11/031 O..u "'mptlleinfi/Iv~ 0.1 I 111,1 

M; ~ ~ ~ 
Trol:flJrrli/ 111,1 10,JS 111,45 Homl;eftiB IIW 1°,D1lqU ~t-iIftl/hn§11I,1 1- 111,1 

Al4 ~ ~ ~ 
TraklOf"NJ 1 0.1 !O,JS 10'4S M~~~41 10,2143 ~liIllvA.9141 I - 141 

Ms ~K!!KE 
8eftä//er mit Misehn/!NfUI 1 111,1 11,511.8 

0 

AI} ~ , . 

Behöl/tf' mi/ MI$da!!r>egof 1 10,3 11,J 11,8 
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Nnch ß el'cchnung dl:s Perso nen- und des "ivlaschillcn-(\l'beits- ~ 
aufwa nds sowie de r eine'm jeden P,'o ze ß cntsp rcchenden 
Mecha nisie rungskenn zirrc ,' wl'l'de ll die einzelncn Punkte in 
das Koo rd ina tensys te m eingetragen, Im Hinbli ck da rauf, 
daß der J(u rvc nveri a llC vo n L R "ine größc ,'e R egelmä ßigkei t 
illlfw"is t , ",inl dips(' KIII'VC in ('["s ler [-olge in te rpolier t. Die 
Werl(' fü,' cl ie in weil.('f(' I' F olge ZII illt" rpolierl'ndc Kurve LM 
miiss l' n cl" r nachste henden Rd a tioll (' Ilt.sprec hen: 

L - L n WMF, [E] 
M - ~ 

l - WME 

Die Arbeitsau Cwa ndsummen-Kurvc L wird durch geo­
metrisches Addieren der für LR und LM' erha ltenen \Verte 
bestimmt. E ine. Erlii utel'llng, daß die Kurven L R und LM 
ihren Schnittpunkt bei IV ME = 50 % haben und da ß Kurve 
LM nach 0 strebt, wenn W ME 100 % zustrebt, was--aus der 
Definition fii, ' die Mecha uisierungs-Kcnnziffer folg t , er­
übrigt s ich , Zu,, leichtercn AllulysendurchCülll'ung wird o ft 
dic A,'bci tsau fwa ndsllmme L [E] durch /die A,'bcitsa ufwa nd­
einheit l [E/ ha] a llr 1 ha , odcr du rch l [E/d t ] au f die Masse l 
des vera rbeite ten Ma terials, oder endlich durch l [ E/ tkm] 
auf die T,'a nspo rteinh<'it cle ,' Wa['cnm nsse hC7.og<, n, e rse t zt. 

Arbeitsaufwand des Prozesses und 
Arbeitsaufwandstruktur 

Nach Auf t ragun g der Einheitsw<'rte dcs Arb<' ilsa llfwands 
des Prozesscs für di e. e inzelnen Varianten (kr \'<, rschi edenen 
i\Iecha nis i c rtlll g~s lllft' n in clas Dia gl'amm der \fcchanisie-

nüssigkedsbefoirterung Spn'lzyorgong AI'MSitC'o'J}!.!/:dl'S foeffizienltn 

r;"atjAl!11ClJillt ~R~IA/mjl[(} CeNljMI1SO'I/i1eliRaAIAl~I[(} IiR[EJ Tlu[EJ ~1[D ~M..a:; IM.JbIJ . ..,. 

J ~ ~i 
Rüdtrngeläß I 0.7 I 0.071477 Rül'kenspril;e I C 10'& 1c,c 9,1 0.11 10 .9 0 

~ ~,~ 
. 

SPflJz;i::;, 1115 111,3 I O,c SPf//::::n 11,5 I 1 12,5 1.1 2,18 s,~ .0 0 

~,O ~<t 
IS~!b Ia« I O,IIG 111,11 ~jw;';;"7,;ri 14&T 49 1 ts l.JI 1,99 J,55 SG,1 l~ 

~,O ~,~ 
1.lIff:.'!" l/lOelo.oe il/12 ~~la7111.85 It~ 1.1 2,27 1,)7 G7,4 48,J 

mo ruCt 
IS~Ir~ I I I' roldlJt'ZU/1 0.1 11,+ 45 't:~"iI!lo.l211.11~ O,$l 21J$ 1,G7 7&,9 fOO 

b=öCt 
Spril7e ml1 Troldol'On/"e6 111,114514& 0.4 2 2,4 8J,1 fOO 

~ 
.5'prilzt!n ml7 f71l/ZN! Iqmj 2,Gl ~ß) 4J27 ,13 4,457 .91,!i fOO 
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E/ha 
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o 

\ Bild 1. Beziehung des Einheit..sarbcitsoufwandes des Spl'ilZproz('ssf'S 
zur Mcch nnisierungske nnziffer 

LI? 
4~--~~~~----4-----~--~ 

(J 40 GO 80 010 1(J(J 

Wlt/E --

Uild 4. Arbeitsaufwnndslruklur des Spl'itzprozcsscs 

rungskennziffcr, und na ch enlsprcchcnd er Interpolienmg dp,' 
crhaltenen VlTerte, können Kurven, nn den<'n die .'\ ndel'UlIgs­
trends des Arbeitsaufwands des Prozesses in Fu nktion d<,r 
Meehanisierungsstufe veranschaulicht sind, ermittclt wl' rd('11 
(Bi ld 3). 

Es könncn auch Xnderungen der Arbeitsaufwandstr\lktur 
des Prozesses untersucht werden (ßild t, ). D;n(lus ist <,r­
sichtlich, daß mit der Zunahme der Mecha nisiel'ungs-Kenll­
zi ffer df'r Arbeilsanteil dcr Personen (lR,) bcim Spritzen 
selbst rasch absinkt und die Hilfsarbeitcn (IR,), wie die 
Lös ungs vorberei tung, Behä I tera uff ü llung, FJ iissigk<'i ts ver­
teilung (IRa) sowie Flüssigkeitstransport, eine immcr mehr 
hera usragende Stellung einnehmen . Ebcn dicse Arbeits­
gänge erfordern bei ei nem höheren Mechnn isierungsniveau 
des t echnologischen Prozesses gleichfalls eine entsprechende 
Mechanisierung, um eine Komplexmech anisierung des gan­
zen Prozesses zu sichcrn. 

Etwa entgegengcsctzt der Arb eitsstruktur des beteiligten 
Personals gestaltet sich die Arbeitsstruktur der Maschinen, 
deren Arbeitsanteil beim Spritzen selbst (Im, ) im Vergleich 
mit dem der lIilfsarbeiten (1 m2) etwas größer ist. 

EInheitsleistungsfähigkeit des Prozesses 

Die Leis tungsfähigkeit des technologischcn Prozcsscs (Bild 5) 
ist eine reziproke Funktion des Einlwitsarbeitsaufwandes 

/ t 
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1 
-- [IIIE] oder [dt / E] oder [tkmIE] 
I 

2~.---~-------r---~-~-~~ 

ha/f 
lO~--~----+----+----+-+-~ 

tl,S~---+----4----~--~--~ 
A 
1,0~~--~----+-----+--J~4-----~ 

o ;0 40 GO 90 % 100 

W"'E ---
ßild 5. Beziehung der Einheitslcistungo:;fühigkeit des Spitzprozcsscs zur 

\1 crha nisi cru ngsken nzirr ('r 

I 
12 

Zt/ 

10 

K 

G 

E 

2 o 

t 
11/ 

) 
V 

) 

/. V 
Kl~ /;/ 
">-- / 

Kllrly 
/ 

10 40 GO 90 % 100 
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Bild 6. Beziehung der i'iquivalentorbcit·EinheitskostclI 1-\lm Mcchnni ­
sierungsniveuu 

Die Einheitsleistungsfiihigk('it des Prozesses kann in Form 
von r (IR), r (IM) oder r (I) dargestellt werden. Die intercs­
sante Funktion ist für die Mehrzahl die erstere. Aus dem 
Kurvenverlallf A = r (lR) ist . zu ersehen, wie stark die 
Leistungsfähigkeit mit der Zunahme deI' !\!('ehanisicrungs­
IU'nnziffer nnsteigL 

Kosten des technologischen Prozesses 

\Venn für bestimmte Bedingungen die Mittelwerte cl('r Ein­
h('itskosten dcr iiquivalenten Personenarbeitseinheit (KIR) 
in Funktion der Mechanisiernngskennziffer ermittelt wurde 
(H ild 0), ka uu der Arbeitsaufwundswert (aus Bild 3) mit 
diesen Einheitskostcn multipliziert werden, woraus sieh die 
Gesa mtarbeitskostcn der Personen (KIR) tlnd der Maschinen 
(KIM) sowie die Summe dieser Kosten ([(I) in Funktion der 
Mechanisierungskennziffer (ßild 7) ergebe n. 

AllS diesem Diagramm geht hervor, daß mit dem Anstieg des 
~Ieehanisierungsniveaus - in den vorerwähnten Verhält­
nissen in Polen -- die Ausführungskosten dl'r Feldspritzung 
beim übergang von MI bis M 6 um etwa 30 0/0 sinken, wobei 
die Arbeitskraftkosten um "'" 90 % herabgesetzt werdcn, 
der Antei l d"r Maschinenarbeitskostcn in den Gesamtkosten 
dcs technologischen Prozesses dagegcn von "'" 10 % auf 
"'" LiO 0/0 erhöht wird, was zweifellos als eine positive Er­
scheinung zu bewerten ist. 
Es ergibt sich daraus eine unleugbare Schlußfolgerung, daß 
jede Erhöhung des Mechanisierungsniveaus im FeldspritzeIl 
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o 20 1,0 GO 90 

WUE -

Bild 7. Beziehung der Ausführungskosteniinderung des technologischen 
Spritzprozesses zur Mcchnnisierungskcnnziffer 

eme beträchtliche Verminderung des Arbeitsaufwands des 
beteiligten Personals, eme namhafte Steigerung der Ein­
heitsleistungsfähigkeit und Senkung der At:beitskosten mit 
sich bringt. 

Zusammenstellung der Analysenergebnisse 
Analysenergebnisse der Effektivitä t des technologischen 
Feldbespritzungsprozesses wurden nach Abrundung der aus 

Tafel!. Annlysenergebnisse 

L.Z. Kennzi((rT M ecJ~onisicTungsstu Ce 
M, M, M 3 M, M, 

I IR [E/hoJ !J 1t,5 2 0,9 0,3 
2 IM [E/ha] I 1,D 2 2,1 3,0 
~ I (E/hoJ 10 6,4 I, 3,0 3,3 
4 11 =f'(lR) [ha/EI 0,1 0,25 0,5 1,0 2,3 
5 KIR [zl/haJ 40 25 15 10 4 
G KIM [7.1/haJ 4 9 15 20 27 
7 K (zl/haJ 41, 34 30 ;)0 31 
8 lI'ME [%J 10 30 ~)O 70 90 

dem Diagramm entnolllmenen \Verte in Tafel 1 zusammen­
gestellt. 

Das als BeispieL angeführte Material soll der Orientierung 
dienen und dem Interessierten die dargestellte Methode ver­
anschaulichen. 
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Gefahren beim Umgang mit Pflanzenschutzmitteln 

Kontrollen zeigen irrnmer wieder, daß hei der A'llfbewaJlfung 
lMId der Abgrub.e 50,vie beim Umgang mit Giften (Pflanzen­
schurt.z- .u.nd SchädlliI\,osbekämpfungsmittel) nicht in jedem 
F·a.ll das Giftgesetz vom 6. September 1950 eingehalten wird. 
Die Gefährlichkeit dieser Mille! ist auell Kollegen, die den 
Giftschein besi.tzen, nicht eindeutig Idar. Das zeigte die Unter­
suchung eines Unfalles in einer BHG mit einer agrochemischell 
B~de im Kreis Heiligenstadt. 

Dort hatbe ein TJ'ruktorist (mLt abgelegter Giftprüfung) Agro­
SaJl gegen die Krautfäule gespritzt. Dabei war ein Defekt 
arm Gerä.teträger entstanden. Um den Schaden zu beheben, 
fuhr er in die Werkstatt 'UITld leistete dort beim E-Schweißen 
manuelJ.e· Hilfe. PJötrzJich stan<! sein Arbeitsanzug in Flam­
men. Obwohl die Kollege.n das Feuer sofort löschten, erlitt 
er doch VeI1hrennimgen I. und Ir. Grades am rechten Ann 
und OberschenkeL 

Was waren die Unfallursadlen? 

Beirrn Ausbringen der Agro=brühe war die Kleid'UITlg des 
Trakt.orustenJbespri~zt worden, auf .ihr bil.detcn sich dann 
:wrüel(lrockn{)nde Agrosannester. Der im Agrosan enthaltene 
SauerstolT wurde so in Verbindung mit dem Textil zur 
akuten BrandgefaGlr. Ein Schweilliunke in der Werkstatt 
genÜß'te dann zur Auslös-ung des Feuers. 

\V elche Schlußfolgerungen sind aus diesem Vorfall z.tt ziehen? 

1. In den Wintermonaten is-t über die Kreisl·a'lldwirtschafts­
räte ein Lehrgrung w<r Ablegung der Giftprüfumg für alle 
Traktoristen, die einen Geräteträger fahren, sowie für alle 
Personen, die zur GiftaUlSgabe berechtigt sind, zu organi­
sieren. 

2. Die Betriebsleiter haben zu gewährleisten, daß aUe Per­
sonen, die mit Giften :umgehen, sich st.ändig weiter quali­
fizieren. 

3. ßeim Umga.ng mit chlorathaltigen Un1(l'autbel,ömpfungs­
mitteln ist sicherzustellen, daß mÜ solchen MitJteln be­
spritzte KleidJungsstücke sofort gründlich mit Wasser 
a'llSgespült werden. Die Voraru.ssetzWlgen hierfür sind von 
den Betriebsleitern zu schaffen (BereitsteHen von Ge-
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fäßen mit Wasser). Kleidrungsstücke, die mit diesen Mit­
teln verunreinigt wlllrden, sind getrennt von ander~r 
Kleidung zu wa·schen. 

4. Beim Anbeitenmit chloratha.lLig'en Mitteln ist das Rauch­
vel'bot runhediIlßt 'zu beachten. Es darf auch nicht mit 
offenem Feuer 'hantiert ,,,erden. Durch diese Mittel ent­
s-tehen<!e Briin<!e siDd mit \;1,1' asser :ru löschen. 

5. Chlorathaltige Bekämpfu.ngsmitlel dürfen nur in ver­
schließbaren, s-aruberen G las-, Blech- oder Steingutgefäßen 
gelagert werden. 

6. Diese Mit.tel dürf.en nicht dort zur Anwend'lllllg kommen, 
wo es sich um brennbare Stoffe handelt, wie Kohle, Holz, 
01 oder Textilien. Sie dürfen auch nicht mit diesen ge­
meinsam gelagert werden, ebenso nicht untereinander, da 
je nach dem Mischungsverhältnis Brände oder Explosio-
nen entstehen könnten. . 

Arbeitsschutzinspektor G. SCHlTIRJGKEIT, Worbis A 7121 

Wörterbuch der Landwirtschaft 
DeutsclI . Tschechisch . Russisch . Polniscll 

Von Dipl.-Landw. E. HORATSCHEK unter Mitwirkun;; von K. rREYSE 
und Dipl.-Slaw. H. HASSENRUCK. VEB Verlag Enzyklopädie Leipzig 

1964, 652 Seiten, Kunstleder, 18,- M. 

Mi~ etwa 6500 WortsteIlen aus den Dereichen Bodenkunde, Ackerbau, 
Gartenbau, Grünlandwirtschalt, Pflanzenzucht- und -ernährung, Pflan· 

zenpflego und Pflanzenschutz, Landtechnik, Viahwirtscllalt (Tierzucht, 
Tierhaltung, Ticrernöhrung), Zoologie, Vcterinörmedizin, Botanik, Forst­
wirtscllaft, Betriebs- und Arbeitsökonomik, Agrarökonomik und Agrar­
meteorotogie erfaOt dieses Wörterbuch die Terminologie der Landwirt· 

schaft und der unmjttelb~r angrenzenden Nebengebiete und Fachdiszi­
plinen nuhezu vollständig. Besondere lieachtung fand das Wortgut der 
Agrarökonomik. 

Vielseitiger Inhalt., zweckmäßige \Vortwuhl und übersiclilliche Darstel­
lung machen dieses \\'örterbuch zu eine m nützlichen Arbeitsmittel, 
das dem Ubersetzer und dem Fachmann, der fremdsprachige VeröfIent­
licllungcn auswerteIl will, ebenso wertvolle Dicn'itc leistet, wie es für 
den Studierenden slawischer Sprachen ein unentbehrliches HilIsmittel 
beim Eindringen in das Fachgebiet Landwirtschnlt darstellt. 
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