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K artoffelernte

I. Volkswirtschaftliche Bedeutung

Die Kartoffel zdhlt zu den Hauptnahrungsmitteln unserer Bevélkerung. Sie ist be-
sonders wertvoll, weil sie hohe Ertriage bringt und reich an Nihrstoffen ist.

3: %

Pflanzkarfoffe/n Spe:sekarfaﬁ%/n

KA R TFoF F ELN
werden verwenderals.

e N\

Fulferkartoffeln Jndustriekartfofféln  Dic Verwendung der Kartoffeln

Im Siebenjahrplan wird unserer Landwirtschalt die Aufgabe gestellt, die Hektar-
ertrige bis 1965 aul 245 dt Kartoffeln im Durchschnitt je Hektar zu steigern.

el ERNTEERTRAG 1950
B 1924 dt/ha

—

Bild 2
Sleigerung
der Heklarertrige

Aufgaben: 1. Uberlege dir, was du in Biologie iiber den Nihrstoffgehalt der Kartoffeln
gelernt hast und schreibe die in den Kartoffeln enthaltenen Nihrstoffe auf!
2. Bitte deinen Betreuer, dir zu erlidutern, durch welche Mafinahmen die LPG

das gestellte Ziel erreichen wird!

3. Laf dir von deinem Betreuer den Durchschnittsertrag in der LPG je Hektar
von 1960 und die geplanten und erreichten Ertrdge bLS 1965 sagen! Stelle

die geplante Steigerung als Kurve dar!



II. Kartoffelerntemethoden

Unsere LPG verfiigen iiber
moderne Maschinen. fiir die
Kartoffelerhte, die den Ge-
nossenschaftshauern die Arbeit
sehr erleichtern. Einige Tage
bevor die Ernte beginnt, wird
der Krautschliger eingesetzt.

Fiir die Kartoffelernte werden
in den LPG vor allem drei
Erntemaschinen eingesetzt.

Schleuderradroder

Die Kartoffeln werden durch
das Schar aufgenommen und
von dem Schleuderrad breit
nach der Seite geschleudert.

Siebkettenroder

Der Roder nimmt zwei Reihen
auf, schuttelt die Erde ab und
lifit die Kartoffeln obenauf in
eine schimale Reihe [allen.

Bild 3 Arbeitsweise des Siebketienroders

Kartoffelvollerntemaschine

Die Vollerntemaschine rodet und sammelt zugleich. Sie arbeitet zweireihig. Die
Kartoffeln laufen iiber Siebketten und gelangen auf ein Ausleseband. Soweit hier Steine
und Kartoffeln durch die Schriglage nicht getrennt werden, lesen Arbeitskrifte die
Steine heraus. Uber ein Forderband gelangen dic Kartoffeln auf einen nebenher
fahrenden Wagen.

Farderrgd

Bild 6
Schema der

n'fl "
Lenidohrwerk Rodeschare 1 Siebkette Kiutenballons 2Siebkette loulrgder Krauttrennketfe Vollerntemaschine




Arbeitsschulz

Achte darauf, daf} der Traktorist Dbzw.
der Genossenschaftsbauer Dbei jeder

Masclhine mit Zaplwellenschutz (die
Zapfwelle iibertriagt die Antriebskraft
vom Traklor auf die Maschine) arbeitet!

Aul dem Traktor dirfen nur so viel
| Personen mitfahren, wie Sitzplilze vor-
handen sind! Auf den Erntemaschinen
diirfen Personen ecbenfalls nur an den
dafur bestimmten Stellen siehen bzw,
sitzen!

l Auf- und Abspringen wahrend der Ifahrt
1st verhoten!

l Bild 7 Zaplwellenschulz

Aufgaben: 4. Laf dir von deinem Betreuer die Arbeutsicerse des Krautschligers erldutern
und erkundige dich, bei welchen Ernteverfahren er eingesetst wird!

9. Beobachte die Erntemaschinen wdhrend der Arbeit und beschreibe die Vor-
teile der Kartoffelvollerntemaschine gegeniiber dem Siebkettenroder und dem
Schleuderradroder!

6. Erkundige dich, wieviel Hektar Kartoffeln die LPG insgesamt anbaut und
wieviel Hektar davon mit jeder der beschriebenen Maschinen geerntet werden!

7. Rechne anhand dieser Zahlen aus, wieviel Prozent ihrer Kartoffelanbau-
fliche die LPG mit a) dem Schleuderradroder, b) dem Siebkettenroder,
¢) der Vollerntemaschine erntet!

8. Vergleiche, welche Arbeiten bei den drei Erntemethoden mit der Hand ge-
leistet werden miissen und welche jeweils die Maschine iibernimmt!

I11. Erntetermine und Ertragsschiatzung

Unsere LPG bauen verschiedene Kartoffelsorten an, die nach ithrer Wachstumszeit in
folgende drei Gruppen unterteilt werden kénnen:

Gruppe Wachstumszeit Sorten
Sehr frihe und_friihe Sorten 7-5—~ 80 Tage | Fruhbote, Si;glir;de, Vera, A;se], Friuhmolle
Mittelfrihe S:rlen ) [ 90 Tage Miltel[riihe,_Drossel, Friihnudel, Fink
Mittelspate und spate S-oorten_* 110135 Tage | Aquila, Spatz, Argo, Ca;ella,LNuva B

Die {rithen Sorten sollen vorgekeimt werden. Sie kénnen dann friither geerntet werden

als nicht vorgekeimte Kartoffeln.
Vor dem Erntebeginn wird der zu erwartende Ertrag eines Kartoffelschlages geschitzt.

Man rodet dazu eine Pflanze und rechnet fiir jede gut ausgebildete Knolle von 50 g
einen Ertrag von 20 dt/ha.

10



Anzeichen der Erntereite der Kartoflel sind: Absterben des Krautes, leichtes Ablosen
der Knollen von den Ausliaufern und Verkorken der Schale.

Aufgaben: 9. In der Sortentabelle auf Seite 10 sind nur einige Kartoffelsorten aufgefiihrt.
Erkundige dich nach den Kartoffelsorten, die in deiner LLPG angebaut
werden. Fertige dir eine Tabelle nach dem Muster auf Sette 10 an und
trage die Kartoffelsorten dort ein!

19). Ermittle die besonderen Eigenschaften dieser Kartoffelsorten (z. B. Ge-
schmack, Form, Farbe, Stirkegehalt)!

11. Jede Brigade schditst an je einer Pflanze den zu erwartenden Ertrag ver-
schiedener Felder. Vergleicht die Schdtzung mit dem spdteren Ernteergebnis!

12. Beobachte auf den einzelnen Feldern der LPG die Erntereife der ver-
schiedenen Kartoffelsorten!

IV. Sortieren

Dic auf dem Felde geernteten Kartoffeln werden anschlielend sofort sortiert. Das ist
notwendig, weil die Kartoffeln je nach Grofle, Sorte und Qualitit genutzt werden.
Beim Sortieren mullt du am Verleseband der Sortiermaschine sorgliltig arbeiten. Alle
Kartofleln, die beschiidigt, angelault oder angefressen sind, miissen ausgelesen werden.

Arbeitsschutz

Beachte genau dic Anweisungen deines Belreuers beir der Arheit an der Sorliermaschine.
daniit du nicht mit der Hand in die Siebe kommst!
Riemenscheiben und Kettenrider mussen verkleidet scin!

e

Aufgaben: [3. Beobuchte die Sortitermaschine wiahrend der Arbeit! Zeichne die felilenden
Arbettskrifte in die Skizze ein und beschreibe thre Tangkeit!

I4. Stelle fest, wieviel Dezitonnen Kartoffeln in einer Stunde sortiert werden
kéinnen!

1. Sieh dir die beschidigten Kartoffeln genau an und versuche, die Ursachen
der Beschddigungen und der Frafstellen zu finden!

16. Orientiere dich bei deinem Betreuer, wieviel Tonnen Kartoffeln deine I PG
als Speise-, Industrie- und Pflanzkartoffeln abliefert und icie der Ab-

transport erfolgt!

- . A
- .""."?:.'r::‘z:]:#; o - @ E
I-rll Elibl'lt [ bl

Bild 8 Soriierinaschine



V. Lagerung

Die Kartoffeln, die in der LPG selbst verbleiben, miissen fiir den Winter eingelagert
werden.

Der Hauptteil der Futterkartoffeln soll gedampft eingesduert werden. Diese Methode
ist deshalb von Vorteil, weil nicht — wie beim Einmieten — Verluste durch faulende
Kartoffeln eintreten kénnen. Sie hilft auflerdem Arbeitszeit einsparen, weil in den
Wintermonaten nicht jeden Tag geddmpft werden mul.

Aullerdem wird weniger Brennstoff je Dezitonne Kartoffeln zum Dimpfen benétigt.

Spiralelevartor

Schornsrem
Einschitt-Trichrer

SeMNiche Damprerzevger

AusstoBschnecke N
1 2

»
"

n

feverung

1%

]
N
Ui

13

Bild 9 Démpfanlage

Die Mieten werden entweder gleich auf dem Kartoffelfeld oder in der Nihe des Holes
angelegt. Die Mieten sollen in Ost-West-Richtung angelegt werden, damit die kalten
Ostwinde an der Micte entlang-

stretchen und nicht auf ihre Breit-

seite treffen. Die Gefahr des Frost- . .
schadens ist geringer. So groD sollen
Sohlenbreite und Kammhohe sollen  Micten sein
ein bestimmtes Maf} nicht iiber- oder
unterschreiten, weil die Kartoffeln
andernfalls keimen oder faulen bzw.
erfrieren.

Im allgemeinen wird die Miete nicht
vertieft angelegt, weil zu leicht 'Q:_
Wasser eindringen kann. Die Tempe- \\\J.UU -1.50m

ratur in der fertigen Miete soll hel ™~ \r"'
2 bis 4 °C liegen. \\./

12




An den Mieten kann das Ernteergebnis geschitzt werden. Bei einer ‘Mietenbreite von
1,20 m und einer Schiitthéhe von 1 m rechnet man etwa 4 dt Kartoffeln je Meter
Mietenlinge.

Nachdem die Kartoffeln auf die Mietenfliche aufgeschiittet worden sind, werden sie mit
einer Strohschicht abgedeckt. Nach einigen Tagen wird das Stroh mit einer diinnen
Erdschicht bedeckt, wobei der First noch frei hleibt. Zum besseren Durchliiften der
Kartoffeln konnen auch an den Seiten Fenster offengelassen (Stellen, an denen das
Stroh nicht mit Erde bedeckt wird) oder ein Liiftungskanal gelegt werden.

Bild 11
Fenster und Liifltungskanal an der Miete

Beim Einsetzen kalter Witterung wird die Erdschicht mit Hilfe der Mietenzudeck-
maschine verstirkt.

Die Mietenzudeckmaschine, ,,Erdwolf** genannt, nimmt den Genossenschaftsbauern
die schwere Handarbeit heim Zudecken der Mieten ab. Der Traktorist fihrt mit dem
Erdwolf, der an den Traktor angehiingt wird, um die Miete mehrmals herum. Dabei
wird mit einem Schar Erde aufgenommen und durch ein Schaufelrad auf die Miete ge-

schleudert.

Bild 12
\ Erdwolf bei der Arbeit

.....

Arbeitsschulz

Vorsicht bei der Arbeit mit dem Erdwolf!
Nicht hinter die Miete stellen, damit du
keinen Stein an den Kopf bekommst!

' Nicht auf einem vollbeladenen Hénger
mitfahren. Die Kartoffeln rollen und es
besteht die Gefahr des lHerunterfallens!

Bild 13 Das ist gefihrlich und deshalb verbolen!
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Bei eurer praktischen Titigkeit beim kinmieten sollt ihr folgendes beachten:

Die Mieten sollen auf wasserdurchliassigzem Boden angelegt sein. Das Stroh zum Ab-
decken der Kartoffeln darf unter keinen Umstinden Futterstroh sein. Die Mieten von
Pflanz- und Futterkartoffeln sind durch Schilder zu kennzeichnen, damit keine Ver-
wechslungen eintreten kénnen. Kranke, beschiddigte und angefaulte Kartoffeln diirfen
nicht mit eingemietet werden, da sic die anderen Kartoffeln in der Micte anstecken.

Aufgaben: 17.

18.

19.

Wie werden die Kartoffeln in detner L PG eingelagert?

Lege dir nach diesem Muster eine Tabelle an und trage die Art der Lagerung
dort ein!

Art der Kartofleln Menge Art der Lagerung
dt hzw. des Haltbarmachens
PHanzkartol(Teln

Futterkartoffeln

Speisckartoffeln

Erkundige dich ber deinem Betreuer, ob detne LPG die Futterkartoffeln
etnsduert! Sprich mit thm iiber die angefiihrten Vorteile!

Beobachte, ob die Mieten in deiner LPG in Ost-West-Richtung angelegt
werden!

Kontrolliere mit dem Mietenthermometer die Temperaturen der Kartoffel-
mieten in deiner LPG!

Vergleiche deine Meflergebnisse mit denen der anderen Brigademitglieder!

Mif3 die Linge der Mieten und rechne aus, wievtel Dezitonnen Kartoffeln
die LLPG etngemietet hat!

Bild 11 Kartollelmiete

23. Das Bild 14 zeigt dir den Querschnitt durch eine noch nicht abgedeckte

14

Kartoffelmiete.
Nachdem du in deiner LPG betm Abdecken der Mieten mit geholfen hast,

sollst du in die Abbildung einzetchnen, welche Stdrke die evnzelnen Schich-
ten (Stroh, Erde, Kartoffelkraut) haben!



24. Beobachte das Ddmpfen der Kartoffeln in deiner LPG!
Zeichne den Weg, den die Kartoffeln wihrend des Dimpfprozesses durch-
laufen, auf!
Erkundige dich, wieviel Dezitonnen in einer Stunde gedimpft werden!
Berechne den vorhandenen Siloraum!

25. Am Ende der Kartoffelernte soll jedes Mitglied eurer Brigade noch eine
Aufgabe erhalten:

a) Berechne in Dezitonnen,wierviel KartoffelndurchdasNachlesen gesammelt
werden! Stelle die Berechnung fiir eitnen Hektar auf und rechne dann
auf die gesamte Kartoffelfliche der LPG um! Uberlege, welchen Ver-
lust die LPG hitte, wenn diese Kartoffeln im Boden blieben! |

b) Nimm das Ergebnis aus der Aufgabe a) und errechne, wieviel Schweine
mit diesen Kartoffeln gemdistet werden kinnen! Dein Betreuer wird dir
sagen, wieviel Dezitonnen Kartoffeln fiir ein Schwein zur Mast be-
notigt werden!

¢) Erkundige dich, welchen Weg die Kartoffel von der Ernte muit der
Maschine bis zum Verbrauch nimmt! Trage diese Stationen in die
Zeichnung ein!

d) Lege dir eine Tabelle nach folgendem Muster an und schreibe die
Temperaturen der Mzieten ein, die du bei der Mietenkontrolle festge-
stellt hast!

fr— i — - e -

Sorte Capella
Datum dt 70
26. 12. 4° ‘ ]

e) Beobachte die verschiedenen Transportfahrzeuge fiir die Kartoffeln
und beschreibe thre Vor- und Nachtetle!
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Bild 16 Hochumladelipper entladt aufl
Anhiénger Kipper Giiterwagen
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Silomaisernte

I. Bedeutung des Silomaises fiir die tierische Produktion

Im Siebenjahrplan ist vorgesehen, die Vieh-
bestinde erheblich zu vergréflern. Gleich-
zeitlg miissen die Lelstungen gesteigert
werden, die Milchleistung je Kuh zum Bei-
spiel von 2676 kg im Jahre 1958 auf 3500 kg
im Jahre 1963.

Um eine hohere Milchleistung erzielen zu
koénnen, ist eine ausreichende Futtergrund-
lage notwendig. Als die grifite Futter-
reserve hat sich auch in der Deutschen
Demokratischen Republik der Mais er-

wlesen.

1957

134000 ha r =

1958
200000 ha

1960

Welche besonderen Vorteile hat der Mais
als Futterpflanze?

1. Der Silomais bhringt gegeniiber anderen
einjahrigen Pflanzen héhere Nahrstofl-
ertrage.

2. Die Kosten fiir die Futtererzeugung
konnen beim Maisanbau durch die voll-
500000 ha mechanisierte Pflege und Ernte gegen-
ilber dem Anbau der Futterriiben um
30 bis 50 Prozent gesenkt werden.
Alle LPG und VEG sollen ab 1960 mindestens 10 bis 12 Prozent der Ackerfliche mit
Mais bestellen.

Die groflen Vorteile des Maises gegeniiber anderen Futterpflanzen machen ihn den LPG
unentbehrlich. Diese hochleistungsfihige Futterpflanze sichert die Ernahrung der
groflen Tierbestinde der LPG.

Bild 1 Steigerung des Maisanbaues

Aufgaben: 1. Berechne die Steigerung der Milchleistung von 19585 zu 1963 in Prozent!

2. Erkundige dich in deiner LPG, wieviel Prozent der Ackerfliche mit Maus

bestellt worden sind!
Frage nach den Ursachen, wenn es weniger als 10 Prozent sind, und sprich

mit deinem Betreuer tiber die Vorteile des Maisanbaues!
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II. Nutzungsarten und Sorten des Maises

Der Mais wird bei uns als Silomais, Griinmais und Kérnermais angebaut.

Nutzungsart besondere Merkmale

Silomais wird griin, aber mit voll ausgebildeten, noch
nicht reifen Kornern geerntet und als Gar-
| futter verwendet (Milch-Wachsreife)

Grinmais wird zu Beginn der Milchreife geerntet und
griln verfiittert

Kornermats - wird in der Vollreife geerntet und dient zur
Saatgutgewinnung und als Kornerfutter

Wichtig fiir das Gelingen des Maises ist der Anbau von geeigneten Sorten. Du lernst in
der folgenden Tabelle die wichtigsten deutschen und auslindischen Sorten kennen.

Sorte Nutzungsart

1. Deutsche Sorten

Schindelmeiser Silomais, Kérnermais, bedingt als Griinmais
Mahndortfer Silomais, Kérnermais und Griinmais

2. Sowjetische Sorten |

WIR 25 Silomais und Griinmais
Bukowinski Silomais, bedingt als Grianmais

3. Ungarische Sorten I

MV 5 Silomais und Griinmais
Pettender Goldflut Grunmais

4. Bulgarische Sorten |

A 26 Grunmais und Silomais
Gelber
Dobrudscha Grinmais und Silomais

Diese Tabelle zeigt dir, daBB uns die sozialistischen Linder beim Maisanbau unter-
stiitzen, indem sie uns Saatgut, das bei ihnen geziichtet worden ist, fiir unseren Anbau

liefern.

Aufgaben: 3. Uberzeuge dich in deiner LPG, welche Maissorten angebaut werden!
4. Welche Unterscheidungsmerkmale zwischen den einzelnen Sorten kannst du

feststellen ?

III. Ernte des Silomaises

1. Feststellen des Erntetermins

Du weillt, daf} die einzelnen Friichte auf dem Acker nicht zu einem beliebigen, sondern
nur zu einem bestimmten Zeitpunkt geerntet werden konnen. Der Silomais soll zum
Zeitpunkt der Milch-Wachsreife (September) geerntet werden.

Wie kannst du die Milch-Wachsreife feststellen?

Nimm Koérner von der Spitze und dem unteren Ende des Kolbens und brich sie aus-
einander. Der Inhalt ist hier milchig-zihfliissig. Nimmst du Koérner von der Mitte des
Kolbens, dann wird der Inhalt schon fest oder zum Teil noch knetbar sein.

2 [06754] 17



2. Ernte mit dem Miahhicksler

Die beste Erntemaschine fiir den Silomais 1st der Mihhacksler.

Der Mais wird von den Fliigeln der Haspel gegen den Mihbalken gedriickt und vom
Mihwerk abgeschnitten. Die Maisstengel werden iiber eine Aufsammelvorrichtung und
und ein Forderband den rotierenden Messern zugeleitet, die den Mais hickseln. Der
gehickselte Mais wird dann iiber eine Férdereinrichtung zum angehingten Wagen
geblasen. Die Fordereinrichtung hat ein Geblise, und ihr Auswurfbogen ist verstellbar,

so dafl der gesamte Wagen gleichmiBig beladen werden kann.

Bild 2 Schemna des Mihhiickslers Auswurfbogen

Haspe/ Messerfromme/

Mahwerk Forderkefte Geblise

—— -—— - — - —

Arbeitsschutz

Du darfst dich nie vor dem Mahwerk des Mahhackslers aufhalten! Das Mitfahren von zweiten
Personen auf dem Mahhacksler ist nicht zulassig!

3. Ernteertriige

Der Ertrag beim Silomais liegt bei 600 dt/ba und mehr.
Bei der Bedeutung des Silomaises wurde gesagt, dafl er hohere Nahrstoffertrige als
andere einjihrige Pflanzen bringt und die Futtererzeugungskosten niedriger liegen.

Wir wollen beides an Beispielen beweisen.

a) Nahrstoffertrige

Wenn man die Nihrstoffertrige von Futterrilben und Silomais errechnet, kann folgen-

des festgestellt werden:
Yon 1 ha Futterrilben konnen 19020 kg Milch erzeugt werden, von 1 ha Silomais

(einschlieBlich Futterroggen als Winterzwischenfrucht) 31560 kg Milch.

b) Futtererzeu- Arbeiten Futterriiben Futterroggen und Mais

gungskosten AKh/ha | ARh/ha
— ————i——————.—l—-
(Lnur Ernte und Ernte 48,0 13,4 + 13,4 = 26,8
agerung) Erntebergung | 72.4 6,7+ 6,7 =134
Einmieten 10,0 — — —
Einsauern — I 50+ 5,5=10,5
| 130,4 50,7
i = 1009, ? %

AKh = Arbeitskraftstunden
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Aufgaben: 5. Bestimme mit den Mutgliedern deiner Brigade den Erntetermin vor der Ernte
an einigen Pflanzen an verschiedenen Stellen des Feldes!

6. Beobachte den Mdihhdcksler bet der Arbeit und errechne die Fldche, die er

in einer Stunde aberntet!
Wieviel Dezitonnen je Hektar hat deine LPG geerntet?

§. Berechne, wieviel Stiick Butter (250 g) von einemm Hektar Mais mehr er-
zeugt werden kénnen als von einem Hektar Riiben (siehe Ndahrstoffertrage,

Seite 18) wenn fiir 1 kg Butter 23 kg Milch bendtigt werden!

9. Berechne den Arbeitsaufiwand ber Futterroggen und Mais im Verhdltnis
zu Futterriiben als Gleichung!

2

IV. Prinzip der Girfutterbereitung

Der GirprozeB beim Silomais entspricht dem der Sauerkrautherstellung. Erwiinscht
ist eine Milchsduregirung, weil Milchsidure die Entwicklung schiddlicher Keime hemmt
und damit konservierend wirkt, Nihrstoffe erhilt und der Gesundheit nicht schadet.
Milchsidurebakterien entwickeln sich ohne Luftsauerstoff, darum muf} das Futter im
Silo gut festgefahren oder festgetreten werden.

Aufgaben: 10. Laf3 dir von deinem Betreuer die Vorgange im Silo erkldren!
Betrachte fertiges Gdrfutter und versuche es nach folgenden Merkmalen
zu beurtetlen :

] h_ T
Milchsaure- Essigsaure- Buttersaure-
garung , garung garung
Geruch angenehm stechend ranzig
sauerlich L faulig
Farbe l olivgriin gelb , gelbe Flecken
Beschaflenheit | Bau der Stengel | schleimig schmierig
und Blatter
erkennbar |

11. Welche Vortetle hat das Einsilieren? Uberlege ste dir und schreibe sie auf!

Y. Einsilieren des Silomaises
1. Siloformen

Erdgrubensilos sind einfach herzustellen. Bild 3 Erdgrubensilo
Sie sollen stets mit Silopapier ausgelegt werden.
Dadurch wird vermieden, daf} die Randschicht
unbrauchbar wird.

Durchfahrsilos haben die grofiten arbeits-
wirtschaftlichen Vorteile. Es sind Betonsilos,
und der Traktor kann zum Entladen durch
den Silo fahren. Auflerdem giht es noch Hoch-
und Tiefsilos, die ebenfalls betoniert sind.
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2. Einsilieren

Das Abladen der Silage wird durch
Kippanhiénger oder .durch Abziehvor-
richtungen sehr erleichtert. Du wirst
beim Einsilieren mit tidtig sein. Dazu
mullit du wissen: In dem einsilierten
Futter geht eine Girung vor sich (das
Sauerkraut durchliuft den gleichen
Prozefl), die von den Milchsiure-
bakterien hervorgerufen wird. Diese
Bakterien leben ohne Luft und kénnen
sich deshalb nur gut entwickeln, wenn
zwischen dem Futter keine Luft mehr
vorhanden ist. Die Luft mul also beim
Einsilieren schnell aus der Futtermasse
herausgedriickt werden, damit keine
unerwiinschte Garung eintritt.

_‘ ;

Bild 6 Abziehvorrichtung

¥ Ablade-Zugrichtung

QA
|-'.=I__.
| ,{f’JW oA

I '\I{W{ . l'Lﬂ-u.

Achte beim Breitwerfen darauf, daf
du die Griinmasse gleichmiflig verteilst !
AnschlieBend wird mit dem Traktor
festgewalzt und damit die schiddliche
Luft aus der Silage gedriickt.

Ber Hochsilos mufB3t du mit deinen
Klassenkameraden den Genossenschafts-
bauern beim Festtreten helfen. Achtet
besonders bei eckigen Silos darauf, dall
das Futter auch in den Ecken gut fest-
getreten wird.

- 4-"
r -
-
"~~
3

Das Silo soll so schnell wie maéglich
(1 bis 2 Tage) gefiilllt und dann luft-
dicht abgedeckt werden.

Beobachte, was die Genossenschafts-
bauern zum Abdecken des Silos ver-

Bild 8 Festtreten der Griinmasse in einem eckigen Silo Weﬂdeﬂ!
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Arbeitsschutz

1. Vor dem Einsteigen in Hoch- und Tiefsilos 1st durch Licht-
probe (brennende Sturmlaternme u, dgl., jedoch kein elek-
trisches Beleuchtungsgerat) festzusteilen, ob sich CO, (Koh-
lendioxyd) angesammelt hat, Das ist anzunehmen, wenn
das Licht erlischt.

2. Vorhandenes CO, ist durch Lufterneuerung (Schwenken
von Brettern, Tichern, Strohbindeln u. a., Einsatz des
Geblidses) zu entfernen; dann nochmals Lichtprobe machen.

3. Personen diirfen nur angeseilt und unter Aufsicht ein-

steigen,

| 4. An diesen Silos ist ein Warnschild anzubringen.

VI. Ernte des K ornermaises

Die Koérnermaisernte beginnt, wenn die Lieschblitter
weifigelb und die Korner hart und glinzend sind.

Man kann den Mais mit dem Mahbinder oder mit der
Maisvollerntemnaschine ernten. Das Entlieschen, das
heillt das Entfernen der Lieschblitter, erfolgt mit einer
Maisentlieschmaschine.

Die Maiskorner werden kiinstlich oder natiirlich ge-
trocknet. Die Ertrige liegen zwischen 25 bis 50 dt/ha
Kérner und 60 bis 90 dt/ha Stroh.

Die Bedeutung des Maises erkennst du am besten,
wenn du die Worte des sowjetischen Ministerpriasidenten

Nikita Chruschtschow durchdenkst.

Er sagte einmal:

,»Mais, .das ist die Wurst am Stengel!*"
Was hat er damit gemeint?

Bild 9 Lichtprobe

Bild 10 Maiskolben mit Lieschblittern

Aufgaben: 13. Sieh dir die Silos in deiner LPG genau an und schreibe dir die Vor-
und Nachteile der einzelnen Arten auf! Vergleiche die Ergebnisse mut
den iibrigen Mitgliedern deiner Brigade! Sprecht iiber Unterschiede!
Uberlegt, wie das Fiillen des Silos mechanisiert werden kann!

13. Berechne den insgesamt in der LPG vorhandenen Siloraum in m?!

14. Beobachte das Einsilieren und beschreibe den Arbeitsvorgang!

15. LaB dir von deinem Betreuer die Lieschblitter zeigen! Uberlege, welche

Aufgabe sie haben!
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Rubenernte

I. Volkswirtschaftliche Bedeutung des Zuckerriibenanbaues

Die Zuckerriibe ist wegen ihrer hohen Nihrstoffleistungen eine wichtige landwirt-
schaftliche Kulturpflanze.

Durch sie kann unscre Bevilkerung mit Zucker versorgt werden.

Auf Grund des umfangreichen Zuckerriibenanbaues und der Zuckerproduktion in
unserer Deutschen Demokratischen Republik sind wir in der Lage, Zucker in andere
Liander auszufiihren.

Erntelertrag Mit dem Ertrag
Riiben, Knollen | Blitter oder kénnen dt
Fruchtart oder Kérner Stroh Schweinefleisch

dt/ha dt/ha | erzeugt werden

Winterweizen 30 45 6,9
Kartoffel 200 | — 10,0
Zuckerriibe 300 200 | 19,4
Die obenstehende Tabelle zeigt dir, wie hoch die Riibenkirper ohne Kopf

Ertrige bhei der Zuckerriibe gegeniiber anderen
Friichten sind.

Die Zuckerriibenertrige konnen durch bessere
Pflege und Diingung noch weiter gesteigert
werden. Im Siebenjahrplan ist vorgesehen, bis
1965 den Ertrag bei Zuckerriiben auf 385 dt/ha zu

steigern.

Die Zuckerriitben werden vielseitig verwertet. Ausgesibte

Die nebenstehende Ubersicht zeigt dir, was aus Sehnmize!

der Zuckerriibe gewonnen wird.

Die Futterriiben dienen in erster Linie als Winter- gjf,ﬁ.’:,;,g
saftfutter in der Rinder- und Schweinehaltung. ””‘ﬁ“’ \Mm,,-
Sie werden eingemietet. Das Riibenblatt wird Verarbeitung g Sehniteel
frisch oder eingesduert verfiittert. | sarfutrer

. . aufF Spiritus,
Aufgabe: 1. Einen Teil der Produkte der Zucker- PreBhefe
T ' 1 zu Melasse-
rubenvet‘wermng ﬁn:dest_ du in der 1u Melasse-
LPG wieder! Laf sie dir von deinem
Betreuer zeigen!
Bild 1 Verwertung der Zuckerriibe Zucker
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I1. Zuckerriibenernte

Die Zuckerriibe ist erntereif, wenn ihre idltesten Blitter gelbgriin werden (Anfang

Oktober bis Mitte November).

Die Ernte richtet sich aber auch nach dem Anfuhr- oder Verladetermin, den die Zucker-

fabrik bekanntgibt.

Bild 2
Arbeitsschema des Lings-
schw adképiroders
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Mit der Entwicklung und dem Bau des Lingsschwadképfroders haben die Werktitigen
unserer volkseigenen Industrie eine groBe Leistung fiir die Landwirtschaft vollbracht.
Die Ertrige an Zuckerriiben liegen zur Zeit bei 300 bis 350 dt/ha, die an Zuckerriiben-
blittern bei 150 bis 200 dt/ha.

Die Tabelle auf den Seiten 24 und 25 zeigt dir in der
1. Spalte, welche Arbeitsgiinge bei der Zuckerriibenernte
notwendig sind. In den weiteren Spalten findest du dann
diese Arbeiten kurz dargestellt

a) mit der Hand ausgefiihrt,
b) teilmechanisiert und

¢) vollmechanisiert.

Arbeitsschutz

schippen!

Vorsicht beim Umgang mit Messern und Kopl-

Maschinen und Gerate nur wahrend der Standzeiten
besteigen' Auf Traktoren darf nur mitgefahren werden,
wenn ein vorschriftsmalliger Sitz vorhanden ist!

Bild 3
Beifahrersitz auf dem Traktor
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Aufgaben: 2. Beobachte einzelne Riibenpflanzen auf dem Z uckerriibenfeld deiner LPG und

‘TII. Futterrubenernte

Die Ernte der Futterriiben soll so spit wie
maoglich erfolgen, aber noch vor der Zucker-
ritbenernte, weil die Futterriiben sehr frost-
empfindlich sind.

Die Futterriibenertrige liegen zwischen 500
und 800 dt/ha, die Blattertrige hei 100 bis
200 dt/ha.

Die einzelnen Futterriitbensorten unterscheiden

3.

duflere dich, ob sie schon erntereif sind!

Beobachte den Lingsschwadkopfroder bei der Arbeit. Uberlege dir dabei,
welche Vorteile das vollmechanisierte Ernteverfahren gegeniiber den anderen

Verfah‘ren hat. Jedes Brigademitglied beschreibt die Arbeitsweise und Auf-
gabe eines Teilstiickes des Lingsschwadkopfroders!

. Lege dir nach dem folgenden Muster eine Tabelle an und trage die Angaben

aus deiner L PG ein!

Se:hlag- Grofle Riiben | Blatt Ernte- Ernte
bezeichnung | in ha dt/ha |dt/ha verfahren von bis
Grofle Breite 26,5 330 170 Lingsschwad- |15. bis 25. 10

kopfroder |

sich neben verschieden hohem Nihrstoff- Bild 6 Futterribenformen
gehalt durch ihren Sitz im Boden.
Die tief im Boden sitzenden Futterriiben konnen wie die Zuckerriiben gerodet werden.

Aufgaben: 5. Sieh dir die Futterriiben, die in deiner LPG angebaut werden, genau an!

26

Zeichne einzelne Riiben in gleicher Weise, wie du es auf der Abbildung siehst
und bestimme, ob sie wie Zuckerriiben gerodet werden kinnen!
Auflere dich, warum nicht alle Futterriiben ebenso geerntet werden kinnen!

6. Nachdem thr mit eurer Brigade die Futterriiben der LPG mit gerodet habt,

soll jeder von euch noch einen Auftrag erfiillen:

a) M lﬁ das Feld aus und errechne, welche Flédche ihr an etnem Unterrichts-
tag in eurer LPG abgeerntet habt!

b) Beschreibe, wie die Riiben in eurer LPG gerodet wurden bis zum Auf-
laden!

¢) Wohin werden die Riiben gebracht? Wie werden sie fiir den Winter ein-
gelagert?

d) Wohin werden die Riibenkipfe mit den Blittern gebracht?
Was wird getan, um sie fiir den Winter haltbar zu machen?

e) Welche Tierarten erhalten in eurer LPG Riiben? Wieviel Kilogramm
erhilt jedes Tier an Tag?

f) Wieviel Dezitonnen Futterriiben und Blitter hat eure LPG von einem
Hektar geerntet?

Beobachtet genau und erkundigt euch. Zum ndchsten Unterrichtstag solls

thr berichten, was ihr festgestellt habt!



Obst- und Gemiiseernte

Gemiiseernte

I. Volkswirtschaftliche
Bedeutung

Der Wert der einzelnen Ge-
miisearten f{iir die mensch-
liche Erndhrung liegt in dem
hohen Gehalt an Vitaminen
und wichtigen  Mineral-
stoffen,

Vitamine sind lebensnot-
wendige organische Ver-
bindungen. lhr Fehlen
fiihrt zu schweren Mangel-
erscheinungen im mensch-
lichen Kérper.

1958

il
gy, |
D
QD
ol

1965

= 784 %

Bild 2 Gemuseproduktion 1938 und 1965
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Bildl Gewachshaus von innen

Die LPG haben die Aufgabe, unserc Be-
volkerung méglichst gleichmiflig und aus-
reichend mit Gemiise zu versorgen. Sie
miissen daher den Feldgemiisebau, be-
sonders in der Nihe von Stiadten und In-
dustriezentren, auf einen solchen Unfang

ausdehnen, dal} alle Anspriiche der Werk-

titigen voll befriedigt werden.

Der Gemiisebau kann als Feldgemiisebau
und als gértnerischer Gemiisebau betrieben
werden. Die Gewiachshduser sollen vor-
nehmlich mit der Anzucht von Gemiise-
pflanzen ausgelastet werden.

Die Gemiiseanbaufliche ist von 65100 ha
auf 83000 ha zu erhohen. Inshesondere die
Anbaufliche fiir Fein- und Frithgemiise ist
zu vergroflern, um den wachsenden Bedarf
unserer Beviélkerung vornehmlich aus
eigener Produktion zu decken.
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Aufgaben: 2. Beobachte einzelne Riibenpflanzen auf dem Zuckerriibenfeld deiner LPG und

duflere dich, ob sie schon erntereif sind!

3. Beobachte den Ldingsschwadképfroder bei der Arbeit. Uberlege dir dabet,
welche Vorteile das vollmechanisierte Ernteverfahren gegeniiber den anderen
Verfahren hat. Jedes Brigademitglied beschreibt die Arbeitsweise und Auf-
gabe eines Teilstiickes des Lingsschwadkipfroders!

4. Lege dir nach dem folgenden Muster eine Tabelle an und trage die Angaben
aus deiner LPG ein!

Schlag- Ernte- Ernte
bezeichnung | in ha dt/ha |dt/ha verfahren | wvon Dbis
Siibaiinicd Wit Il
Grofle Breite 20,5 330 170 Langsschwad- |15, bis 25. 10

|  kopfroder
"III. Futterrubenernte

rilbenernte, weil die Futterriiben sehr frost-
empfindlich sind.

Die Futterriibenertrige liegen zwischen 500
und 800 dt/ha, die Blattertrige hei 100 bis

200 dt/ha.

Die einzelnen Futterriithensorten unterscheiden

sich neben verschieden hohem Nihrstoff- Bild 6 Futterriibenformen

gehalt durch ihren Sitz imm Boden.

Die tief im Boden sitzenden Futterritben kénnen wie die Zuckerritben gerodet werden.

Die Ernte der Futterriiben soll so spat wie _—~— ﬁ | _
moglich erfolgen, aber noch vor der Zucker- // “Qf”

Aufgaben: 5. Sieh dir die Futterriiben, die in deiner LPG angebaut werden, genau an!
Zetchne einzelne Riiben in gleicher Weise, wie du es auf der Abbildung siehst
und bestitmme, ob sie wie Zuckerriiben gerodet werden kénnen!

Aupere dich, warum nicht alle Futterriiben ebenso geerntet werden kinnen!
6. Nachdem ihr mit eurer Brigade die Futterriiben der L PG mut gerodet habt,
soll jeder von euch noch einen Auftrag erfiillen:

a) Mif3 das Feld aus und errechne, welche Fldche thr an esnem Unterrichts-
tag in eurer LPG abgeerntet habt!

b) Beschreibe, wie die Riiben in eurer LPG gerodet wurden bis zum Auf-
laden!

¢) Wohin werden die Riiben gebracht? Wie werden sie fiir den Winter ein-
gelagert?
d) Wohin werden die Riibenkipfe mit den Bldttern gebracht?

Was wird getan, um sie fiir den Winter haltbar zu machen?

¢) Welche Tierarten erhalten in eurer LPG Riiben? Wieviel Kilogramm
erhdlt jedes Tier am Tag?

f) Wieviel Dezitonnen Futterriiben und Blitter hat eure LPG von etnem

Hektar geerntet?
Beobachtet genau und erkundigt euch. Zum ndchsten Unterrichtstag sollt

thr berichten, was thr festgestellt habt!
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Obst- und Gemiiseernte

Gemiseernte

I. Volkswirtschaftliche
Bedeutung

Der Wert der einzelnen Ge-
miisearten fir die mensch-
liche Erndhrung liegt in dem
hohen Gehalt an Vitaminen
und wichtigen  Mineral-
stoffen.

Vitamine lebensnot-
wendige organische Ver-
bindungen. Ihr Fehlen
fiihrt zu schweren Mangel-
erscheinungen im mensch-

lichen Kdérper.

sind

1958

=784 %

- il

Bild 2 Gemusceproduktion 1938 und 1965
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Bild 1 Gewachshaus von innen

Die LPG haben die Aufgabe, unserc Be-
volkerung méglichst gleichmiflig und aus-
reichend mit Gemiise zu versorgen. Sie
miissen daher den Feldgemiisebau, be-
sonders in der Ndhe von Stiddten und In-
dustriezentren, auf einen solchen Unfang
ausdehnen, daf3 alle Anspriiche der Werk-
tiatigen voll befriedigt werden.

Der Gemiisebau kann als Feldgemiisebau
und als girtnerischer Gemiisebau betrieben
werden. Die Gewachshiduser sollen vor-
nehmlich mit der Anzucht von Gemiise-
pflanzen ausgelastet werden.

Die Gemiiseanbaufliche ist von 65100 ha
auf 83000 ha zu erhohen. Inshesondere die
Anbaufliche fiir Fein- und Frithgemiise ist
zu vergrollern, um den wachsenden Bedarf
unserer Bevilkerung vornehmlich aus
eigener Produktion zu decken.
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II. Wichtigste Gemiisearten

Aufgaben: 1. In der Tabelle sind nicht alle Gemiisearten enthalten. Fertigt euch eine
Tabelle nach diesem Muster an und tragt alle euch bekannten Gemiisearten

28
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Gruppe

. Kohlgemiise

. Wurzel- und

Knollengemiise

. Zwiebelgemiise

Blatt- und
Stielgemiise

. Fruchtgemiise

. Hiilsenfriichte

. Dauerkulturen

Gemiiscarten

Weillkohl
Blumenkohl
Rotkohl

Abbildungen

Maéohren
Rettich
Rote Riibe

Porree '
Knoblauch

Spinat
Kopfsalat

Gurke
Paprika

Erbse

Linse

Spargel
Rhabarber

Bild 3b

Bild 3¢

dort eitn. Hebt besonders die Gemiisearten eurer LPG hervor!

Nenne dir bekannte Vitamine!

Lap dir von deinem Betreuer erldutern, in welcher Form der Gemiiseanbau
in der LPG erfolgt und was die Merkmnale dieser Anbauform sind!

Fehlt in deiner LPG der Gemiiseanbau, dann erkundige dich bei deinem
Betreuer nach den Griinden und sprich mit deinem Betreuer iiber die Be-

deutung des Gemiiseanbaues!



II1. Gemuseernte

Die Ernte des Gemiises mul} rechtzeitig erfolgen, um Verluste und Qualititsminderung
zu vermeiden. Gemiise, das noch bis zum Verbraucher bzw. zum Verarbeiten trans-
portiert werden mufl, wird im Stadium der technischen Reife, das heif3t in halbreifein
Zustand, einige Tage vor Eintritt der Genuflreife geerntet.

In der Ubersicht auf den Seiten 30 und 31 lernst du

vofl einigen Gemiisearten die wichtigsten Erntezeit-
punkte, Erntemethoden und Ernteertrige kennen.

Arbeitsschutz

Vorsicht beim Umgang mit Schneidwerkzeugen!

Bild 4

Nur so darf auf cinem Anhiinger mit-
gefahren werden!

IV. Gemiiseverwertung

Gemiise wird verschieden verwertet. Durch Haltbarmachen kann es zu jeder Zeit dem
Verbraucher zugefiihrt werden. |

roh I getrocknet | gefroren konserviert —[ eingesauert
— - I e S e s sl ——

Tomaten Moéhren Spinat Erbsen Gurken

Bild 5

Aufgaben: 4. Erkundige dich, wie die einzelnen Gemiisearten haltbar gemacht werden und
schreibe sie nach diesetn Muster in eine Tabelle!

5. Hilf mit deiner Brigade der LPG bet der Gemiiseernte!
Mept die Fliche, die ihr abgeerntet habt und schdtzt den Ertrag!
Vergleicht den Ertrag mit der Tabelle auf den Seiten 30 und 31! Sprecht

mit eurem Betreuer iiber Unterschiede, die ihr festgestellt habt!

6. Warum wird das Gemiise, das noch weit transportiert wird, im Stadium der
technischen Reife geerntet?
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Obsternte
I. Bedeutung des Obstanbaues

Der Obstanbau ist ein wichtiger Zweig
unserer landwirtschaftlichen Betriebe. Er
trigt dazu bel, die Vielfalt der Speisen
unserer Bevolkerung zu bereichern. Der
Wert des Obstes liegt im Gehalt an Frucht-
sauren, Vitaminen, Mineralstoffen wund
Zuckerarten, die fiir die Gesunderhaltung
unserer Menschen unbedingt notwendig
sind. Es 1st deshalb erforderlich, mehr Obst
zu erzeugen. Das kann aber nicht nur
dadurch erreicht werden, da3l mehr Obst-
hdume gepflanzt werden. Auch unsere be-
stehenden Obstplantagen konnen durch
hessere Pflege hohere Ernten bringen. Um
die wachsenden Bediirfnisse unserer Be-
volkerung weitgehend aus eigener Pro-
duktion zu decken, mufl das Aufkommen an
Obst erheblich gesteigert werden.

Eine weitere Moglichkeit, in groflem Um-
fange Obstbiume anzupflanzen, bieten die
Straflen- und Wegerdnder. Dadurch kann

viel Obst geerntet werden.

1956/58 -

29 kg
Je Kopf
der Bevilkerung

1965 -

97 kg je Kopf
der Bevolkerung

Bild 14

II. Wichtigste Obstarten

Kernobst Merkmal Steinobst ‘ Merkmal
——— |

Apfel Samen besteht aus | Kirsche Samen besteht aus
mehreren Kernen | einem Stein

] —
Schalen- Merkmal Beerenobst | Merkmal
obst
—— | I — t | - - —
Walnull | Samen besteht aus | Stachelbeere | Samen sind XKerne,
einem Kern in die im Fruchtfleisch
einer festen Schale eingebettet sind

Aufgaben: 7. Lege dir nach diesern Muster eine Tabelle an und trage alle dir bekannten

Obstarten in die richtige Spalte ein!
Vervollstindige auferdem die Spalte ,,Merkmale der OQbstarten*, wie

ste dir vom Buiologieunterricht her bekannt sind!

8. Erkundige dich, wie das Obst in deiner L PG verwertet wird, und schreibe die
verschiedenen Maéglichkeiten auf!
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III. Obsternte

Die sorgfiltige und zum richtigen Zeitpunkt durchgefiihrte
Ernte des Obstes ist entscheidend fiir seinen gesundheitlichen
und geschmacklichen Wert und fiir seine Haltbarkeit.

Sind die Friichte ausgewachsen, bezeichnct man sie als reif.
Wir unterscheiden:

Pfliickreife: die Friichte werden gepfliickt;

Baumreife: wenige Tage nach der Pfliickreife, die Friichte fallen
allein vom Baum;

Genullireife: die Friichte sind cB3bar.
Bei Beeren-, Stein- und Schalenobst fallt die Pfliickreifc meistens

mit der Genullreife zusammen. Beim Kernobst liegen zwischen
Pfliick- und Genuflrcife Wochen und Monate (denke an Herbst-

und Winterobst).
Beim Pfliicken lost man durch leichtes Drehen die Frucht vom

Fruchtholz, wobet der Stiel unversehrt bleiben soll. Frucht-
stiele diirfen nicht abgehrochen sein, Druckstellen miissen ver-

mieden werden.
Steinobst (mit Ausnahme von Siilkirschen) und Schalenobst

erntet man ohne Stiel.

Aufgabe: 9. Berechne die Obstmenge, die du mit deiner Brigade
geerntet hast! Halte die Ertrige in etner Tabelle fest:

Obstart Sorte | Anzahl der Baume | Ernte in dt

— - —

—

Arbeitsschutz

I

l gegen starkes Schwanken und Durchbiegen gesichert sein.
und Abgleiten), miissen von Hilfskraften gehalten werden.

Sprossen sind soforl zu ersetzen.

| 5. Bock- und Doppelleitern miissen Verbindungsketten haben.

Warnflagge kenntlich zu machen.

anordnungen!

Bild 15
Verbindungskette
bei Doppelleitern

Bild 16
Leiter mit Haken

1. Leitern miissen gegen Abgleiten, Ausrutschen und Kanten sowic
. Leitern, die nicht geniigend gesichert werden kénnen (Ausrutschen
3. Sprossen diirfen sich nicht drehen. Ausgetretene und gebrochene

4. Das Verlangern der Leitern durch Annageln von Holmen ist verboten.

6. Auf Strallen und Gehwegen aufgestellte Leitern sind durch eine role

Achte widhrend der Obsternte aufl die Einhaltung der Arbeitsschutz-

Ty
2V
.;__";} ‘\1
B
\

\
\
i
N
W
W\ )
\\

15

Leiter wird von
Hilfskralt gehalten

—

3 [06754]
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IV. Obstverwertung

Schreibe auf, in welcher Form du die

Frischobst

'I

einzelnen Obstarten schon gesehen hast.

Konserviert

Bild 18a
Apflel

—_i_— -

I
Getrank

B
Dicksaft Brotaufstrich

Bild 18b
Kirschen

Apfel

Bild 18¢ Bild 18d
Himbeeren | Pflaumen

Aufgaben: 10. Zum Schluf soll noch jedes Mitglied eurer Brigade eine Aufgabe erfiillen:

a) Erkundige dich nach den Modglichkeiten eines Schutzes gegen Spit-
fraste im Obstbau!

b) Hilf mit bei der Anlage einer Obstplantage, beurteile den Standort und
vermuif3 das Gelinde mit Hilfe deines Betreuers!

¢) Erkundige dich nach den Anforderungen der einzelnen Obstarten und
bestimme danach, wo Obstplantagen angelegt werden kiénnen!

d) Erkundige dich nach den Mdaglichkeiten einer Zusatzbewdsserung und
iiberlege, welche Art die zweckmdfigste ist!

e) Hilf mit besm Verpacken des Obstes!
Beobachte dabei, wie die einzelnen Obstarten verpackt werden, und
iiberlege, warum das bet den einzelnen Obstarten verschieden ist!
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SPEICHERARBEITEN
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Lagerung und Pflege der Vorrite

I. Bedeutung des Speichers

Der Speicher ist ein wichtiger Teil des land-
wirtschaftlichen Betriehes; denn auf ihm
lagert wertvolles Gut.

Wir unterscheiden verschiedene Speicher- Srrrmachiah)
formen. -

Bild la Bild 1b Bild 1¢

Hallen- oder Lagerspeicher Mehrstdckige Schiittboden- Zentralrohrsilo

Merkmale: apeicher Merkmale:

Das Speichergut lagert in Merkmale: Durch das Zenlralrohr streicht warme Luft

einer Halle ader auf einem Das Speichergut lagert auf durch die Wand nach auBen. Das Cetreide wird

Boden, mehreren iibereinander- nachgetrocknet. Nach der Trocknung wird der
liegenden Béden. Silo durch einen Ablauftrichter entleert.

II. Reinigen des Speichers und der Geriite

Fiir den Transport und die Behandlung der Vorrite ist eine Reihe einfacher, aber
wichtiger Arbeiten notwendig. Diese Arbeiten haben den Zweck, das Speichergut vor
Verlusten durch Verunreinigungen und Schédlingsbefall zu schiitzen.

Wihrend der Lagerzeit darf sich die Qualitdt des Speichergutes nicht vermindern.
Der Speicher mul}, bevor neue Vorrite gelagert werden, griindlich gereinigt werden.

Was gehort zu dieser griindlichen Reinigung?

a) Den Speicher vollkommen ausrdumen.

b) Siicke, Getreide und Bretter der Zwischenwinde entfernen.

¢c) FuBboden, Decken, Winde und Pfeiler griindlich abfegen.

d) Locher und Fugen auskratzen und mit Spachtelmasse ausfiillen.

e) Die Bretter der Zwischenwiande und Speichergerite abfegen und mit einer harten

Whurzelbiirste trocken abbiirsten.
f) Nach dem Reinigen den Speicher und die Speichergeriite durch Bestduben mit

hercema D 5 desinfizieren.
g) Die Sdcke nach jeder Benutzung reinigen, flicken und aufhiingen.



Beim Reinigen des Speichers mufit du mit deiner Brigade gewissenhaft arbeiten. So

konnt ihr Qualitdtsverluste des Saatgutes vermeiden helfen.

Unter Saatgut versteht man kornerartige, zur Aussaat dienende Pflanzenteile, die im
Unterschied zum PAanzgut auf geschlechtlichem (generativem) Wege entstanden sind.
Futtermittel sind organische und mineralische Stoffe, die an Tiere verfuttert werden.

II1. Speicherschiadlinge und ihre Bekimpfung

Beim Reinigen des Speichers sowie beimn Aufschiitten und Umschaufeln des Getreides
kannst du bei gutem Beobachten eventuell vorhandene Speicherschidlinge feststellen.
Durch diese Schdadlinge kann grofler volkswirtschaftlicher Schaden entstehen, wenn sie

nicht beachtet werden.
In der folgenden Ubersicht lernst du einige Speicherschiidlinge kennen.

Schadling Schadbild Bekampfung
FrafB3stellen und Sauberkeit, mit
Schlupfstellen, be- |,,Anox* ausspritzen,
fallene Ko6rner Delicia-Kornkéafer-

schwimmen oben | Vergasungsverfahren

Grolle Getreide-
klumpen mit Kot | wie Kornkifer
vermischt

Fraflstellen im Ge-
treide, beschadigte

Sacke

Katzen, Meer-
zwiebelpriaparate

FraQstellen an den | Meerzwiebel-
. Vorraten, praparate,
beschidigte Sacke | Beriihrungsgifte

Bild 2d Ratte

_—— ___-—'h— - — w - T

Was muft du iiber gifthaltige Bekdimpfungsmittel 1oissen?

Zur schnellen und sicheren Bekimpfung von Schidlingen miissen zahlreiche Be-
kimpfungsmittel eingesetzt werden. Einige Mittel enthalten schwere Gifte, darum ist
besondere Vorsicht beim Vertrieb, der Lagerung und dem Gebrauch notwendig. Das.
Giftgesetzt legt die VorsichtsmaBnahmen beim Umgang mit Gift fest. Die Gifte werden

nach dem Grad der Gefihrlichkeit in drei Abteilungen eingeteilt.
37



jes
.

Abteilung 1: Die Verpackung triagt einen Totenkopf mit der Bezeichnung ,,Gift
in weiller Farbe auf schwarzem Grund.

Abteilung 2: Die Verpackung trigt einen Totenkopf mit der Bezeichnung ,,Gift!“
in roter Farbe auf weilem Grund.

Abteilung 3: Die Verpackung trigt die Bezeichnung ,,Vorsicht* in roter Farbe auf
weillem Grund.

Laf} dir von deinem Betreuer solche Verpackungen zeigen, und prige sie dir gut ein!
Mit gifthaltigen Mitteln hast du nicht umzugechen!

IV. Pflege des Saatgutes

Das Saatgut ist auf dem Speicher trocken und luftig zu lagern. Feuchtes Getreide
schimmelt leicht und verliert an Qualitdt. Es mufl also richtig aufgeschiittet und oft
umgeschaufelt werden. Das Saatgut wird in einzelne Buchten geschiittet oder in
quadratische beziehungsweise rechteckige Haufen gesetzt.

R LT A o L U d 1

1%
l‘h .l. .l.-..--| n
"no» .l' .

95.). "T‘/. e r.'_; ;}'..". '_r.."..- ','. -'..‘.I-_'..'I'. .r ;i.:

Bild 3a Getreide in Buchten Bild 3b Getreide auf Haufen
Die einzelnen Buchten oder Haulen sollen mit Zum Beispiel:
einer Tafel versehen sein. —
Es kann mit Farbe die Bezeichnung des Speicher- Saatgetreide
gutes darauf geschrieben werden und mit Kreide W-Weizen
die Menge in Dezitonnen sowie der Beginn der |  Hadmerslebener II
Lagerung. [ 16 dt gelagert 1. 9. ..

Das wichtigste ist die Schiitthéhe!

Schutthohe, Getreide ist

Getreideart
feucht trocken | sehr trocken
— T
Hafer etwa 10 cm 80 cm iiber 1 m
Gerste, Roggen, Weizen | bis 10 em | 60 cm bis 1 m

Je feuchter das Getreide ist, desto niedriger darf aufgeschiittet und desto éfter mull

umgeschaufelt werden!
Die Temperatur ist regelmiBig zu kontrollieren. Bei Getreide soll die Temperatur 18 °C

nicht iiberschreiten und maglichst nicht unter 10 °C liegen.
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Das Saatgut und die Futtermittel auf den Speicher befordern, das Umschaufeln und
alle anderen Arbeiten sollen moglichst mechanisiert sein.
In der folgenden Tabelle findest du einige der wichtigsten Geridte und Maschinen fiir

diese Arbeiten:

Verwendungszweck
e e————

Pz ans i e )

o A
[ - [ [ Y [ & - -, [ [ ] [ il [ " 3 [ [ il [ ]

Bild 4 ¢ Getreidetrocknungsanlage

W i 7

NERNNVURN

Korner (z. B. Saatgut und Futter-
getreide) werden auf den Speicher
transportiert.

Wird zum Umlagern (Umstechen) von
Getreide benutzt. Das Getreide wird
dabe1 beliiftet,

Wird zum Trocknen wvon feuchtem
Getreide (Mahdruschgetreide) ver-
wendet. Kalte oder angewirmte Luft
streicht durch das Getreide und
trocknet es.

Aufgaben: 1. Sieh dir die Vorrdte auf dem Speicher deiner LPG genau an und dufere
dich iiber thren Verwendungszweck!

2. Betrachte den Speicher deiner LPG und stelle fest, zu welcher Speicherform

er gehort!

Fertige dir von diesem Speicher eine Grundrif- oder Seitenrifskizze an!
Bei der Grundrifiskizze trage die einzelnen Vorrdte ein!

3. Laf dir von deinem Betreuer bercema D& zeigen!
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Aufgaben: 4. Geht mit eurem Betreuer iiber den Speicher und laflt euch das Saatgut und

die Futtermittel zeigen und erkldren!
Versuche die einzelnen Vorrdte su schatzen, damit du einen Uberblick iiber

die Menge an Vorrdten in deiner LPG bekommst!
Lege dir ziwver Tabellen nach folgendem Muster an!

Saatgut Sorte Menge 1n dt l Lagerbeginn
SR — -
W-Weizen Hadmerslebener VIII 36,00 20. 8...
Hafer Flaimingsgold 16,80 l. 9...
Mais Mahndorfer | 7,50 15.10. ..
Futtermittel Menge in dt L Verwendungszweck
i - —

1. Pflanzliche

Rindermischfutter 20 Rinderfutterung

Weizenkleie 15 Schweinefiitterung
2. Tierische . !

Fischmehl 4 Eiweillfutter

Knochenmehl l 8 gegen Knochenweiche
3. Zusatzstoffe

Holzkohle 2/ ' gegen Durchfall

Laf dir von deinem Betreuer gegebenenfalls Schadbilder und Schidlinge

zeigen!

5‘:.

6. Mef3t die Schiitthéhe und die Temperatur von einigen Vorrdten auf dem
Speicher!

. Laf} dir die Arbeitsweise der in deiner L PG vorhandenen Maschinen von
deinem Betreuer erkliren und schretbe sie auf!

~1

8. Uberlege, welche Ursachen die Qualitit des Getreides mindern kénnen!
Erkundige dich nach den Mafinahmen, die getroffen werden, um Verluste

zie vermeiden!

9. Das aufgelidufte Saatgut bziv. die einzelnen Buchten, in denen Saatgut ge-
lagert wird, sollen it Tafeln gekennzeichnet sein.
Fehlen diese Tafeln, so fertigt sie fiir die LPG nach dem Beispiel auf
Seite 38 an!
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Saatgutauf bereltung ,:

-
<

Du kennst sicher das Sprichwort ,,Wie die Saat, so die Ernte*. Versuche dieses Sprich-
wort an Beispielen zu erkliren!

Die wichtigsten Eigenschaften des Saatgutes sind Reinheit, Keimfdhigkeit und Trieb-
kraft.

Diese Begriffe sind dir aus dem Biologieunterricht hekannt. Du kennst auch die Unter-
suchungsmethoden.

I. Reinigen von Saatgut

Die wichtigste Aufgabe der Saatgutbereitung ist das Reinigen des Saatgutes von
Fremdbeimengungen (Unkrautsamen, fremde Kultursamen, Spreu, Erdteilchen).
Der Reinheitsgrad
von Saatgut ist ge-
setzlich festgelegt
und betriagt zum
Beispiel fiir Ge-
treide 98 Prozent,
fiir Ol- und Hiilsen-
Steigsichler friichte 97 Prozent
Zallenausleser und fiir Mais
98 Prozent.
daafgu  Minderkorn (Kor-

Saugwindvorrichtung =
2 _ = Spelzen und Staub

Saugwindgebldse

Einschitt -
trichter

nerhruch)
Leichts Yirnar s und  Leichtkorn
(2. Sorte) Haibe Korner  (Schmachtkorn)
Siebreinigung werden als Hiih-
Steine § _ | ) ner- oder Enten-

futter verwendet.

Bild 1 Arbeitswcise der Saalgulreinigungsmaschine

Nach der Befreiung von [Fremdbeimengungen
wird das Saatgut noch sortiert.

Die Hauptteile der Saatgutreinigungsmaschine
sind: Windkanal —Siehe —Zellenausleser.

| Arbeitsschutz

Vorsicht ber laufender Maschine!
‘ Nicht in die Maschine fassen!

F______________________ - '—-_II

Bild 2 Querschnitt durch den
Zellenausleser (Tricur)
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II. Beizen von Saatgut

Nach den gesetzlichen Bestimmungen ist alles Getreidesaatgut zu beizen. Bei anderem
Saatgut wird es als vorbeugende MaBnahme empfohlen. Durch das Beizen werden dem
Saatgut anhaftende oder darin vorhandene Krankheitserreger, wie zum Beispiel Pilze
und Bakterien, vernichtet.

Bild 3 Trockenbtizapparat

Wir unterscheiden zwischen einer Trocken- und NafBBbeize. Zum Beizen werden Trocken-

beizautomaten an die Saatgutreinigungsmaschine angeschlossen.
Im Umgang mit Beizmitteln gilt dasselbe, was du im Abschnitt ,,Was mufit du iiber

gifthaltige Bekimpfungsmittel wissen?‘ gelesen hast!
Lies diesen Abschnitt noch einmal durch!

II1. Einsacken und Wiegen

Kurz vor dem Transport wird das Speichergut eingesackt und gewogen.

a) Einsacken .
Ohne Hilfsmittel haben zwei Arbeitskrifte damit zu tun.
b) Wiegen

Auf dem Speicher wird mit einer Dezimalwaage das Getreide abgewogen.

Was mullit du beim Wiegen alles beachten?

Die Waage dicht an den Arbeitsplatz riicken.
Die Waage abkehren.

Die Waage lotrecht aufstellen.

Die Waage austarieren.

Das Sackgewicht nicht vergessen.

Das Saatgut abwiegen.

I Al A L

Den Sack zubinden.



c) Transportieren

Das Saatgut wird mit der Sackkarre zur Rutsche oder zum Sackaufzug gefahren und

verldf3t hier den Speicher.
Vorsicht: Nicht die Rutsche hinunterrutschen!
Nicht aus der Luke vom Sackaufzug hinauslehnen!
Viel 6fter als Getreide fiir die Aussaat miissen auf dem Speicher Futtermittel trans-

portiert und gemischt werden.
Bei dieser Arbeit mufit du ebenfalls sorgfiltig und genau arbeiten, weil die einzelnen

Tierarten bestimmte Futterzusammensetzungen benétigen.

Aufgaben: 10.

11.

12.

13.

14,

15.

Jede Brigade legt mit Hilfe des Betreuers etnige Keim- und Triebkraft-

proben an. Nehmt dazu Saatgut aus eurer LPG.

Dabet miifit thr ganz besonders sorgfaltig arbetten, weil die LPG eure Er-
gebnisse nach Maglichkeit verwenden wird. Das Auszihlen dieser Proben
haltet in einer Tabelle fest und wertet die Ergebnisse aus!

Tabelle zur Auswertung

Saatgut I Sorte Keimprobe ausgeziahlt ausgezahlt
angesetzt | Tag |Prozent| Tag |Prozent
‘ — A e —— S E——
Roggen Petkuser 15. 8. 18. 8. 75 95
Futterriibben | Rote Walze 1. 2. 8. 2. 69 75
Rotklee Ostsaat | 15.2. [19.2.] 60 90

Uberlege dir, warum die Keim- und Triebkraftproben in bestimmten Ab-
stinden ausgezdhlt werden und was du dadurch feststellen kannst!

Nimm einmal 100 g gedroschenes, noch nicht gereinigtes Getreide und
stelle fest, wieviel Gramm Fremdbeimengungen darin enthalten sind!
Rechne dann die Beimengungen auf die Saatgutmenge von einem Hektar

um!

Bei einiger Uberlegung wirst du selbst feststellen konnen, welche Aufgabe
der Windkanal, die Siebe und der Zellenausleser haben!
Verfolge den Gang des Saatgutes in der Maschine und schreibe den Vorgang

auf!

Laf} dir zeigen, wie der Sack gehalten wird, und hilf beim Einsacken des

Getreides!
Uberlegt in eurer Brigade, ob thr ein einfaches Sackaufhaltegerdit ent-

wickeln konnt. Wenn eure L PG dieses noch nicht besitzt, kénnt thr der L PG
auf diese Weise helfen!

Uberlege dir noch einmal die Wirkungsweise der Dezimalwaage, wie du
ste um Physikunterricht kennengelernt hast. Hilf beim Abwiegen ver-
schiedener Mengen!

Laft euch von eurem Betreuer sagen, fiir welche Tierarten eure Brigade
heute das Futter gemischt und eingesackt hat!
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Arbeitsschutz

Stelle vor der Benutzung des Sackauf-
zuges das Gewicht der zu befordernden
Last fest. Die hochst zulassige Belastung
| darf nicht iiberschritten werden. Der
Sack mul3 so am Seil befestigt werden,
da3 er beim Anheben nicht abgleitet.
Lafl dir von deinem Betreuer zeigen,
wie der Sack vorschriltsmallig am Seil
befestigt wird.

Achte darauf, dall der Abnehmende
| auBerhalb des Gefahrenkreises steht!
Stelle dich mie unter den Sackaufzug!
Wenn trotz aller Vorsicht ein Sack
herunterfallt, konnen schwere Unfille
aultreten,

Bei einer Rutsche mull darauf geachtet
werden, dal} sie richtig befestigt ist. Die
Rutsche mufl entweder durch starke

Seile oder durch eine kriftige Stiitze Bild 1
. . * Sicherung der Rutsche durch Haken und Seile
gesichert sein.

Stelle dich nte vor die Rutsche!

Abrutschende Sacke sind von der Seite aufzufangen.

Achte darauf, da3 du nach Beendigung der Arbeit die Lukentur schlie3t. Bleibt die Lukentiir
auf, so konnen andere Personen herunterfallen.

Bodenluken, die du benutzt hast, muf3t du nach deiner Arbeit ebenf{alls sichern. Tust du das
nicht, konnen Personen, die nach dir arbeiten, herunterfallen.

A Tragfahigkeit
380 kg/m2

Bild 5 Bodenluke mit Tischsicherung Bild 6

Die Tragfahigkeit der Béden darf nicht uberschritten werden. Achte bei deiner Arbeit auf
die Hinweisschilder!

Bei der Arbeit an Maschinen mufit du sehr aufmerksam sein. Trage enganliegende Kleidung
und keine Ringe. Laf} dir von deinem Betreuer genau die Arbeitsschutzbestimmungen sagen,
| und halte dich daran. Es konnen sonst schwere Unfille auftreten.

Sei vorsichtig, wenn auf dem Speicher Saatgut gebeizt wird. Beizmittel sind stark giftig, und
Jugendliche diirfen nicht damit umgehen.
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Vorbereitungsarbeiten im Friihjahr

Die Frithjahrsbestellung umfaf3t das Herrichten des Saathettes sowie die Aussaat im
Frithjahr. Die Hohe der Ertrige hiingt mit von der sorgfiltigen Bestellung der Felder
ab.

Alle Jahre wird in den Dérfern unserer Republik der ,,Tag der Bereitschaft begangen.
Die VEG, MTS/RTS und LPG legen an diesem Tage Rechenschaft ab iiber die Vorberei-

tungsarbeiten zur Friihjahrsbestellung.

I. Kartoffelpflanzgut und seine Behandlung
1. Pflanzgutwechsel

Der Ernteertrag kann durch Abbaukrankheiten sehr stark gemindert werden. Die
Erreger dieser Krankheiten sind Viren, die vor allem in warmen, trockenen Gebieten
die Kartoffeln befallen.

In der Deutschen Demo-
kratischen Republik treten
(je nach Klima) die Abbau-
krankheiten verschieden
stark auf,

Die landwirtschaftlichen Be-
triebe, die in Gebieten liegen,
in denen Abbaukrankheiten
hiufig auftreten, sollen stets
gesundes Pflanzgut verwen-
den, damit sie ebenfalls hohe

Abbaukrankheiten
treten nicht auf

Abbaukrankheiten
treten kaum aul

Abbaukrankheiten
treten wenig auf

Abbaukrankheiten
treten milig auf

Abbaukrankheiten
treten hiufig auf

g7 H L

Bild 1 Auftreten der Abbaukrankheiten
im Gebiet der
Deutschen Demokratischen Republik
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Ertrige erreichen konnen. Sie ,,wechseln‘ deshalb jihrlich einen Teil ihres Pflanzgutes
aus, indem sie ihr eigenes an den Staat abliefern und dafiir gesundes geliefert bekommen.

2. Sortieren

Das Pflanzgut muf} trocken und kiihl gelagert werden, damit es ohne zu keimen iiber-
wintert.

Beim Sortieren werden alle kranken Knollen ausgelesen. Kartoffeln unter 3,5 und iiber
7,5 cm Durchmesser eignen sich nicht als Pflanzgut. Die Pflanzkartoffeln sollen
60 bis 70 g wiegen.

Die Kartoffeln werden maschinell nach Gréflen sortiert. Gleichzeitig miifit ihr mit der
Hand die gesunden Kartoffeln von den kranken und beschidigten trennen. Die mo-
dernen Kartoffelsortierer treibt ein Motor an. Sie haben eine Stundenleistung von
60 bis 70 dt, und durch ihren Einsatz werden Zeit und Arbeitskrifte eingespart.

3. Vorbercitung des Pilanzgutes

Mittelfrithe Sorten und Spitsorten werden
in Keimstimmung gebracht, Friihsorten da-
gegen oft vorgekeimt. |
Fiir einen hohen Ertrag ist es sehr wichtig,
das Pflanzgut richtig vorzubereiten. Dazu
werden die Pflanzkartoffeln so gelagert, dal3
iii':‘fi:hii'i'::iﬂ 2‘_“' ;bhl(“ “f’f‘ sie keine langen Schattenkeime austreiben,
4 Sehattenkelmen die beim Legen leicht abbrechen. Ent-
sprechend vorbereitetes Pflanzgut hat kurze
Lichtkeime, die wunmittelbar nach dem
Legen weiterwachsen.
Die Ertrige konnen durch sachgemifles

]

BN
A /J’ N
SN

Vorbereiten — wie Versuchsergebnisse
zeigen — um viele Dezitonnen erhéht
werden.

Bild 3 Vorkeimkasten zur Vorbereitung des PAanzgutes

Aufgaben: 1. Die untenstehende Tabelle zeigt, wie rasch die Ertrige durch Abbaukrank-
heiten abnehmen.

Berechne die Ertrige in Prozent und trage sie in die betreffende Spalte
der Tabelle ein!

1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr 4. Jahr
Ert - E T E | E o
rtrag p t rtrag P rtrag rirag
dt/ha rozen dt/ha rozent dt/ha Prozent dt/ha Prozent
—e 3 — 4 —_— Y
I.220 100 213,4 235,4 235,4
I1. 220 100 110 70,4 55,0

I. = gleichbleibende Ertrige II. = rasch abfallende Ertrage, hervorgerufen durch Abbaukrank-
heiten
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Y
. l Mehrertrag
Nicht | Ke“'f“’m" Spalte 2 EFtrags-
vorgekeimt bereitung gegeniiber steigerung
Sorte dt/ha 14 Tage Spalte 1 n
_ dt/ha dt/ha Prozent
1 | 2 3 4
Mittelfriihe 109 178 |
Ackersegen 300 [ 326

Aufgaben: 2. Wiederhole, was du im Biolo-

greunterrichtiiber die Viren gelernt hast!

Be-

3.

Stelle anhand des Bildes 1 fest, ob sich

deine LPG in einem Gebiet befindet, in |

demn Abbaukrankheiten aufireten!

4. Ihr habt das Pflanzgut mit eingemie-
tet, worauf solltet thr dabei besonders
achten?

5. Frage deinen Betreuer, warum das
Pflanzgut ein bestimmites Gewicht und
eine bestimmite Grifie haben soll!

6. Wieviel Dezitonnen Pflanzgut werden
fiir exnen Hektar benétigt, wenn man je
Hektar 40000 Pflanzstellen rechnet?
Stelle wdhrend des Sortierens fest, wie
hoch der prozentuale Anteil kranker und
beschddigter Kartoffeln in der Miete ist!

. Vervollstindige die obenstehende Ta-
belle!

Uberpriife, 0ob in detner LPG die Kar-

toffeln in Keimstimmung gebracht wer-
den. Geschieht das nicht, dann erfrage
die Griinde! Betrachte genau eine vor-
gekeimte Kartoffelknolle und eine nicht
vorgekevmte Kartoffelknolle! Zeichne
berde sauber auf ein Stiick Papier und
hefte die Bogen in deine Aufzeich-
nungen!

8. Worin unterscheiden sich die beiden
Verfahren, die Kartoffeln in Keimstim-
mung bringen und die Kartoffeln vor-
keimen?

Beschreibe beide Verfahren und er-
ldutere die Unterschiede!

9. Hilf bevm Vorbereiten des Pflanzgutes
und lege dir eine Tabelle nach neben-
stehendem Muster an, in die du die
Ergebnisse eintrdgst.

it
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Vorbehandlung der Kartofleln

(Ertrag,

Wachs-

merkungen

tumsver-
lauf) usw.

o
E &
.-qm
g
==
-

Datum I

Aufbe-

wahrungs-
ort (Kiste,

Scheune

der Vor-
bereitung
des

Keine
Vorbe-
handlung

usw.)

Pflanzgutes

Datum

Besondere

Vorkeimen
Temp.| Merkmale |Temp.| Merkmale

Besondere

Keimstimmung

Kartoffel-

des
Verfahrens

°C

des
Verfahrens

a) Frih-

kartoffeln

L[

-
-
|

spate Kar-
toffeln
kartoficin

frithe bzw.
¢) Spat-

b) mittel-
mittel-



II. Anzucht von Gemiisepflanzen

Gemiise ist ein wichtiges Nahrungsmittel, es enthilt neben Kohlehydraten, Fetten und
EiweiBlstoffen vor. allem Vitamine und Mineralstoffe.

Um die Bevilkerung so frith wie moglich mit frischem Gemiise zu versorgen, werden
die Jungpflanzen einiger Gemiisearten — wie Kohlrabi, Blumenkohl, Weilkohl, Rot-
kohl, Salat, Tomaten und Gurken — in Gewichshdusern oder Friihbeetkidsten heran-
gezogen. Vielen LPG ist heute eine Girtnerei angeschlossen, die fiir die Anzucht von
Gemiisejungpflanzen eingerichtet ist.

1. Die Aussaat

Sie kann in Friihbeetkisten oder in Saatschalen erfolgen (siche Tabelle auf Seite 50).

2. Pikieren

Haben die Jungpflanzen ihre Keimblitter voll entfaltet, werden sie in einen Friih-
beetkasten oder in eine Kiste pikiert (umgepflanzt).

Die Erde wird vorher griindlich gelockert und eingeebnet. Dann werden Reihen markiert,
damit ein gleichmifiger Abstand beiln Pflanzen entsteht.

Die Simlinge werden leicht angehoben und einzeln mit Hilfe eines kleinen Pflanz-
holzes gepflanzt. Lange Wurzeln werden verkiirzt, sie diirfen nicht geknickt werden.
Die Pflanzen sind sofort nach dem Einpflanzen anzugieflen. Danach werden die Friih-
beete, in denen die Pflanzen stehdn, mit Fenstern bedeckt.

Beim Pikieren miif3t ihr sehr sorgfiltig arbeiten, die jungen Pflanzen brechen leicht ab!

Bild 4a Pikicren Bild 4b Pikierte Pflanze

Die Grofe und Tiefe des Loches zum Pikieren richtet sich nach den Wurzeln der
Pflanzen. Bei eurer praktischen Arbeit miifit ihr darauf achten, dall das Loch nicht
zu tief gestochen wird, damit die Wurzeln beim Andriicken Bodenschlufl bekommen.

‘———_ - - ]
Arbeitsschutz {

GroBte Vorsicht beim Umgang mit Glas!
Fenster nicht iiber den bereits bedeckten Teil des Kastens tragen!
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3. Topien

(emiisearten, die sich nur langsam entwickeln und frostempfindlich sind, werden ge-
topft. Auch Frithgemiise, wie Frithblumenkohl, Frithkohlrabi und Friihsalat, wird

getopft.

Arbeitsvorgang beim Topfen der Pflanzen

Mit der linken Hand mufit du nach einem Topf greifen
und ihn vor dich auf den Tisch stellen.

Mit der rechten Hand gibst du etwas Erde in den Topf.
Gleichzeitig greifst du mit der linken Hand nach der
Pflanze und fafit sie am Wurzelhals. Die Pflanze haltst
du in die Mitte des Topfes und fiillst mit der rechten

Hand Erde nach.

Mit Daumen und Zeigefinger beider Hinde driickst
du die Pflanze leicht an (Bild 7b).

Mit beiden Daumen driickst du einen Giellirand und
klopfst den Topf leicht auf, damit sich die Erde gleich-
mifBig setzt (Bild 7 ¢). |
Mit der rechten Hand stellst du den fertigen Topf in

eine bereitstehende Kiste.
Der Arbeitsvorgang wiederholt sich. Die Pflanzen

werden in einen Friihbeetkasten gestellt und bald ge-
gossen.

Bild 7b

Worauf muft du bei dieser Arbeit achten?

a) Der Topf muf} trocken sein,

b) der Topf mul} im Boden einen Wasserabzug haben,

c) die Pflanzen miissen geradestehen,

d) nur gesunde Pflanzen diirfen verwendet werden, .
e) die Erde darf nicht zu fest gedriickt werden, ...__,..-
f}) die Topfe miissen im Friithbeet geradestehen. Bild 7e
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Aufgaben: 10. Uberlege dir, warum das Saatgut nach dem Aussden mit Erde bedeckt

52

11.
12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

wird! Im Biologieunterricht wurde iiber das Wachstum der Pflanze ge-
sprochen; beobachte am keimenden Samen das Wachstum!

Frage deinen Betreuer, welchen Zweck das Pikieren hat!

Betrachte die Einteilung und mif3 die Entfernung zwischen den pikierten
Pflanzen!

Betrachte die Keimblitter etner Gemiisepflanze und zeichne sie auf! Ver-
gleiche die Bldtter einer Blumenkohl- oder einer Salatpflanze mit den
Blittern einer Roggenpflanze! Aufere dich zu den Unterschieden!

In der Jungpflanzenanzucht sind die Temperaturverhdltnisse wichtig.
Beobachte die Temperaturen und halte sie in etner Tabelle fest!

Temperaturen Temperaturen
zur Keimung bei den Jungpflanzen

Gewichs- Friihbeet- | Gewichs- | Frithbeet-
haus kasten haus kasten

Gemuseart

Salat
Blumenkohl
Kohlrabi
Gurken

Tomaten

Werden noch andere Gemiisepflanzen aufgezogen, so trage sie ebenfalls in

die Tabelle ein!

Frage deinen Betreuer, welche Gemiisepflanzen aufler den genannten noch
getopft werden!

Betrachte eine pikierte und eine getopfte Gemiisepflanze und sprich iiber
die Unterschiede!

Trage in die Tabelle ein, zu welcher Zeit verschiedene Arbeitsginge in
deiner LPG ausgefiihrt wurden!

(Gemiiseart ausgesat pikiert eingetopft | ausgepflanzt
am arIl aIm am

Salat
Blumenkohl

Kohirab: I
Weillkohl

Rotkohl I
Gurken

Tomaten | |

Erkundige dich bei detnem Betreuer, welche Erdarten fiir die einzelnen
Gemiisearten verwendet werden und laf3 dir die Zusammensetzung er-
kliren (z. B. Komposterde, Misterde, Mistbeeterde, Lauberde, Rasenerde)!

Hat die LPG nicht geniigend Kdsten zum Pikieren, so kann eine 6. Klasse
diese im Werkunterricht oder ihr selbst konnt diese fiir die LPG bauen.
Schreibt auch auf, um wieviel Prozent die LPG die Gemiiseproduktion
in diesem Jahr gegeniiber 1959 gesteigert hat!



——
Arbeitsschutxz

Beim Herantragen der
Fruhbeetfenster i1st dar-
auf zu achten, daBl die
Fenster nicht iiber den
bereits bedeckten Teil des-
Kastens getragen werden!

Bild 8
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Die Kartoffel ist ein wichtiges Nahrungsmittel. Sie enthilt 15 bis 20 Prozent Stirke.
Die sozialistischen GroBbetriebe in der Landwirtschaft erméglichen es, die hochent-
wickelte Technik auszunutzen und anzuwenden.

Kartoffellegen

Bild 1 | .
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Die Aulgaben einer Kkartoffellegemaschine sind:

1. Legefurchen ziechen oder Pflanzlocher auswerfen. Furchen und Lochreihen miissen
immer den normgerechten Abstand von 62,5 cm haben, damit die Pflege- und Ernte-
arbeiten gleichfalls mechanisiert werden konnen.

2. Die Kartoffeln im gleichen Abstand in der Reihe und unbeschidigt in den Boden
bringen.

3. Nach dem Legen die Kartoffeln mit Erde bedecken.

Yon der Sowjetunion erhielten wir in den vergangenen Jahren neben vielen anderen
GroBBmaschinen auch Kartoffellegemaschinen. Diese Legemaschinen arbeiten auf den
grof3en Feldern unserer LPG und nehmen zusammen mit deutschen Legemaschinen den
(Genossenschaftsbauern die schwere Handarbeit des Kartoffellegens ab.

Die Kartoffeln werden durch Greifer gefalit, die am Rand einer Scheibe angebracht
sind. Kurz vor dem erneuten Eintritt in den Kartoffelbehilter 6fnet sich der Greifer.
und die Kartoffel fdllt in die gezogene Furche. Zudeckscheiben streichen die Furche zu
und bidufeln einen kleinen Damm an. Eine deutsche Konstruktion ist die Kartoffel-
legemaschine Typ A 333, die nach dem gleichen Prinzip arbeitet.

Bei anderen Typen wird eine umlaufende Kette als Férderelement verwendet.
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Es mufl besonders darauf geachtet werden, dall jeder Greifer eine Kartoffel erfafit.
Bei leeren Greifern entstehen Fehlstellen, die den Ertrag mindern.

Wihrend der Legearbeit sind die Kartoffeln auf Schiden zu iiberpriifen. Zeigen sich
Kratz- oder Quetschstellen an gelegten Kartoffeln, mufi die Arbeit unterbrochen
und der Fehler an der Maschine gesucht und behoben werden!

Aufgaben: 20. Fertige dir eine Tabelle nach dem folgenden Muster an und trage die Werte,
die du in deitner LPG erhiltst, dort ein!

. Eigenschaften
Verwendung Kno_]lengroﬁe (Geschmack,
in cm
Farbe)
Speisekartoffeln
Futterkartoffeln
Industriekartoffeln
Pflanzkartoffeln

21. Beobachte den Legevorgang bet der Kartoffellegemaschine!
22. Betrachte genau die folgenden Zahlen:

a) In 8 Stunden schaffen drei Gespanne mit Gespannfiihrer und sechs
Arbeitskriften bevm Legen von Hand etwa 2,5 ha.

b) Betm Legen mit der vierrethigen Legemaschine ein Schlepper, ein Ge-
spann und eine Arbeitskraft zum Einfiillen etwa 5 bis 6 hain 8§ Stunden.

Vergleiche die angegebenen Werte mit denen, die du in deiner LPG fiir
das Legen der Kartoffeln ermittelst. Trage die Werte in eine Tabelle nach
folgendem Muster etn und rechne aus, um wieviel Prozent die Arbeits-
leistung durch den Maschineneinsatz steigt!

Legen der Kartoffeln

mit der Maschine mit der Hand

beschaftigte Menschen

Arbeitszeit je Hektar

23. Stelle fest, welche Pflanzgutmenge in deiner L PG benétigt wird. Errechne,
wieviel Prozent fiir Pflanzgut vom Ernteertrag des vergangenen Jahres
verbraucht wurde!

24. Errechne den Pflanzgutbedarf in dt/ha und trage ihn in die Tabelle ein!

Durchschn. | Knollen Zahl der Durchschn.

Jll)l;lstanﬁ :1:1' Gewicht je Pflanzlocher | Pflanzgut-
Anziocher | der Knollen | Pflanz- )e ha bedarf dt/ha
cm 10 g loch

62,5 x 40,0

62,3 x 40,0 40000
62,5 x 30,0 23000
62,5 x 30,0 23000

55



' ©

i

:-.‘J)))

y

Der Boden soll zum Pflanzen kriimelig und feucht sein, tritbes oder regnerisches
Wetter ist besonders geeignet. In der heillen Jahreszeit soll erst abends-oder nach
durchdringendem Regen gepflanzt werden.

Das Pflanzgut mufl kraftig und gesund sein; pikierte Pflanzen wachsen stets besser
an als Pflanzen aus dem Saatbeet.

Pflanzen

I. Auspflanzen von Gemiisejungpflanzen

1. Pflanzen mit dem PHanzholz

Auf dem gut vorbereiteten Acker werden mit dem Vielfachgerat Reihen im Abstand
von 62,5 cin gezogen. Die Gemiisepflanzen werden nun mit einem Pflanzholz in die
gezogene Reihe gepflanzt.

Das Holz wird mit der rechten Hand

in den Boden gedriickt und die Pflanze

mit der linken Hand in das Loch gehalten.

Mit dem PHanzholz wird rechts neben der

Pflanze in den Boden gestochen und der Bild 1D

Boden an die Pflanze und besonders Bild 1 Pllanzholz mit T-Grilt
 F ap

an dle WIII'ZEI gEfll'llet. Pflanzholz mit Pistolengriff

Pflanzleistung in 1 Stunde

C bel :
Gemiuiseart bei pikierten nichtpikierten bei getopiten
Pflanzen Pflanzen
PHanzen -
Kohlarten 260 Stuck 325 Stiick 170 Stuck
Salat 260 Stuck 325 Stuck 170 Stiick
Tomaten | — — 170 Stuck

Pfllanzen mit PAanzholz
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Bild 3 PHanzmaschine

2. PAanzen mit der PAanzmaschine

In der Sowjetunion und spiter auch in der Deutschen Demokratischen Republik
wurden Pflanzmaschinen entwickelt, durch deren Einsatz die schwere Handarbeit beim
Pflanzen wegfillt.

Die Pflanzmaschine ist 2,50 m breit und arbeitet vier- oder fiinfreihig.

Sie ldBt sich nicht nur zum Auspflanzen pikierter, sondern auch zum Setzen einge-
topfter Gemiisepflanzen und vorgekeimter Kartoffeln verwenden.

Arbeitsweise: In jedem Aggregat lauft eine Pflanzkette, die von den Laufridern an-
getrieben wird. Die Ketten sind mit Greifern versehen. Vor jeder Pflanzkette sitzt
ein Mitglied der Feldbaubrigade, das nacheinander in jeden Greifer eine Pflanze einlegt.
Der Greifer hilt die Pflanze, bis er sich iiber der gezogenen Pflanzrille befindet. Der
Greifer 6ffnet sich dann und gibt die Pflanze in dem Augenblick frei, wo durch Druck-
rollen die Rille zugedriickt wird. |

Zum Ziehen dieser Maschine sind nur Schlepper mit Kriechgang (ganz langsamer Gang)
geeignet, da sie hochstens 1,2 km/h fahren diirfen.

/

Arbeitsschutz
Wahrend der Fahrt darf nicht auf- und abgesprungen werden'! Auf dem Schlepper diirfen nur

so viel Personen mitfahren, wie Sitzplitze vorhanden sind!

Stehen auf dem fahrenden Traktor ist verboten!
I

Wihrend der Fahrt nicht in die PHanzkette greifen!

o1



Aufgaben: 25. Errechne die Leistung deiner LPG und trage sie in eine Tabelle nach

58

26.

27.

28.

29.

folgendem Muster ein!

Pflanzleistung in 8 Stunden

C ey bes .
. bei pikierten : iy bei getopiten
Gemiiseart Pfanzen nichtpikierten Pfanzen
Pflanzen
Kohlarten
Salat
Tomaten

Normen in

der LPG:

Kohlarten
Salat
Tomaten

Erwettere die Tabelle, wenn in deiner LPG noch andere Gemiisearten
angebaut werden und dafiir eitne Norm besteht!

Wie hoch ist die Steigerung der Pflanzleistung der Maschine gegeniiber
dem Pflanzen mit dem Holz?

Steigerung der

. Leistung durch
Gemiuseart gepflanzt gepflanzt die Maschine

mit der Maschine| mit der Hand in Prozent

Leistung je Stunde

Lege dir eine Tabelle nach diesem Muster an, trage die erhaltenen Werte
dort ein und vergleiche sie!

Errechne die Rethenentfernung ber vier- und fiinfreithig arbeitenden
Maschinen!

Laf3 dir von deinem Betreuer die Maschine erkliren und schreibe den
Arbeitsvorgang auf!

Beobachtet die Pflanzmaschine bei der Arbeit. Jeder von eurer Brigade
soll daber eine Aufgabe losen:

a) Beobachte den Mechanismus des Pflanzens und beschreibe das gleich-
zeitige Angieflen der Pflanzen!

b) Zeichne auf, wie das Pflanzen erfolgt!

¢c) Erkundige dich, wie die Wartung und Pflege der Pflanzmaschine
durchgefiihrt wird!

d) Erkundige dich, ob die Pflanzmaschine in deiner LPG nur zum Aus-
bringen der Jungpflanzen eingesetzt wird oder auch fiir andere Aufgaben!



II. Auspflanzen von Riibenstecklingen zur Samengewinnung

Die Riibe ist eine zweijdhrige Pflanze. Im
ersten Jahr wichst sie ohne zu blihen und
ohne Samen auszubilden. Erst im zweiten Jahr
bliht die Riibe und bildet Samen. Diese
Eigenart der Ritben macht die Samengewin-
nung kompliziert.

Bild 4a
Einjdhrige Riibe

1. Sortieren der Stecklinge

Im ersten Jahr werden kleine Riiben (Riiben-
stecklinge) herangezogen, die im Herbst ein-
gemietet und im Friihjahr des zweiten Jahres
zur Samengewinnung ausgepflanzt werden.
Im Frithjahr wird die Miete so frith wie moéglich
bei frost{freiem Wetter gedffnet, und die Riiben
werden verlesen. Angefaulte, beschiadigte, er-
frorene oder andersfarbige Riiben miif3t ihr
auslesen.

Bild 4b
Zweijdhrige Riibe (Samentréger)

2. Auspflanzen der Stecklinge

Der Acker muf} gut vorbereitet, gelockert und nihrstoffreich sein.
Gepflanzt wird mit dem Spaten, nachdem mit dem Vielfachgerdt die Pflanzstellen
angezeichnet wurden. Die iiblichen Abstidnde sind auf leichten Béden 50 x 50 em,

auf schweren Boéden 60 x 60 cm.
Pflanzen sollt ihr in Gruppen. Auf 3 bis 4 Pflanzer kommt ein Schiiler, der die Steck-

linge auf die Pflanzstellen legt.

Die Riiben werden so tief in den Boden gesteckt, daB3 sich die Kdpfe in gleicher Héhe
mit der Erdoberfliche befinden. Mit dem Fuf} wird die Riibe festgetreten und etwas
lockere Erde iiber die Pflanzstelle gebracht. Steht die Riibe héher, vertrocknet sie
oder bricht spiiter leicht ab; kommt sie tiefer in den Bodeén, verfaulen die Triebe leicht.

Aufgaben: 30. Nenne ein- und zweijdhrige Pflanzen und schreibe sie in eine Tabelle
nach folgendemm Muster ein: k

injahrige Kulturpflanzen zweijahrige Kulturpflanzen

€

Erbse, Sent Riube

31. Welche Biden findest du in der LPG?

32. Wieviel Stecklinge kommen bei einem Abstand von 60 x 60 cm
(00 X 50 cm) auf eitnen Hektar Ackerland?
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Der Silomais bringt nicht nur hohe Ertrige, er kann auch voll mechanisiert gepflegt und
geerntet werden. Vergleiche die Tabellen auf Seite 18: ,,Ernte des Silomaises.*

Maisaussaat

1. Aussaatzeiten und Anhaumethoden
1. Silomais als Hauptfrucht

Die Aussaat soll Ende April beginnen und bis Anfang Mai beendet sein. _
Die heute im Handel befindlichen Sorten haben ein Keimtemperatur- N/
minimum von etwa 8 bis 10 °C. t

2. Silomais als Zweitirucht
Der Anbau als Zweitfrucht ist méglich, wenn die Vorfrucht bhis Mitte

o
)/
\J
1|"1, .-'II"'-.II

7]
i

Mai abgeerntet wird. Der Mais mul} dann bis spédtestens 25. Mai aus- \ |
gesdt werden. \ v/
Der Mais ist eine einhédusige, aber getrennt geschlechtliche Pflanze. . ('/ i
3. Griinmais als Zwischenfrucht \:
Der Griinmais wird nach Friichten gesidt, die man frith erntet, wie |
zum Beispiel Raps, Frithkartoffeln. Er wird zu Beginn der Milchreife :
geerntet und an die Tiere verfiittert. Als Griinmais kénnen die gleichen Rild 1
Sorten angebaut werden wie als Silomais. Der Griinmaisanbau ver- Maispflanze

vollstindigt das ,,Griine FlieBband®. Darunter versteht man die
liickenlose, gleichmillige Versorgung der Nutztiere mit Griinfutter wihrend der

gesamten Vegetationszeit.

II. Saatmengen

Die Saatmenge wird durch die Aussaatzeit, die Aussaatmethode und den Verwendungs-
zweck des Maises bestimmt.

Verwendung | Saatzeit ' Saatmenge Reihenent-
als kg/ha fernung In cm
Ende April | Quadratnestsaat | 62,5 x 62,5
| 23 bis 33 kg |
Silomais bis Anfang Mai | Drillsaat 62,5
50 bis 60 kg
Markiersaat 62,5
l 30 bis 40 kg
Ende Mai Quadratnestsaat 62,5 x 62,5
Silomais 25 bis 35 kg

(Zweitfrucht) Drillsaat 62,5

50 bis 60 kg
— ]

An_fang Juni Drillsaat
Grinmais bis Mitte Juli 80 bis 90 kg

40 oder 62,5
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ITI. Aussaat

Zur Aussaat darf nur gebeiztes Saatgut verwendet werden. Die LPG bekommt das
Saatgut schon gebeizt geliefert. (Man erkennt es an der rétlichen Farbe.)
Vorsicht, gebeiztes Saatgut ist stark giftig!

1. Aussaat mit der Drillmaschine

Diese Methode sollte nur bei hingigem Gelinde angewendet werden. Die Drillmaschine
wird auf 62,5 cm Reihenentfernung umgebaut und der Simechanismus auf Mais ein-
gestellt.

Bevor mit dem Sden begonnen wird, iiberzeugt man sich von der richtigen Einstellung.
Dazu wird die Maschine ,,abgedreht™.
Beim Abdrehen wird mit der Handkurbel
nach Ausschalten des Antriebs die Sawelle
gedreht. Der dahei durch die Saapparate
herausbheférderte Samen wird in Blech-
mulden aufgefangen und gewogen.

Bei der Abdrehprobe rechnet man aus, wie-
viel Radumdrehungen eine Maschine von
einer bestimmten Breite zum Abfahren
eines Hektars braucht.

Bild 2 Normalsirad Spezialsirad Bild 3
(Bohnen, Mais) Einstellung der Drillmaschine beim Abdrehen

Beispiel :

Die Hinterrader einer 2.5 m breiten Drillmaschine haben einen Durchmesser von 1.4 m.,
Der Radumfang wird errechnet U = 2r X &

2 x 0,70 x 3,14 = 4,396 m
Umfang = 4,4 m

Bei einer Radumdrehung wird eine Fliche von 4,4m x 2,5m = 11 m? ausgesit.
Auf einem Hektar sind das dann x Radumdrehungen.

Es geniigt, wenn wir fiir 1/, Hektar abdrehen. Auf diese Fliche muf} !/,, der Saatgut-
menge fallen, die auf einem Hektar gedrillt werden soll.

Beim Drillen wird die Maschine durch den Traktor gesteuert, die Gespanndrillmaschine
wird von einer Person gelenkt.
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Bild 4 Maislegemaschine

__._____ _ --:ﬁnl A {0
RN . e r-\‘\m Im -|’_ _._"_' _

2. Aussaat mit der Maislegemaschine

Die Aussaat im Quadratnestverfahren erfolgt mit der sowjetischen Maislegemaschine.
Diese Maschine legt die Kérner in Nestern aus. Der Verbrauch an Saatgut ist sehr
gering.

Dieses Verfahren sollte iiberall angewendet werden, weil dadurch die Pflegearbeiten
sehr erleichtert werden. Die Felder kénnen kreuz und quer mit der Hackmaschine
bearbeitet werden und das Hacken mit der Hand fillt weg.

Die Maislegemaschine besitzt fiir jede Drillreihe einen besonderen Saatbehilter. Im
Boden des Saatbehilters dreht sich eine Sidscheibe mit Zellen zur Aufnahme der Mais-
kérner. Beim Drehen der Sdscheibe werden die Maiskdrner aus dem Saatbehilter be-
férdert und an der Auswurfvorrichtung gesammelt.

Beim Pasgsieren eines Knotens des gespannten Knotendrahtes wird die Auswurf-
vorrichtung bewegt, und die angesammelten Kérner fallen in die Nester.

Aufgaben: 33. Was weifit du iiber die Bedeutung des Maises?
34. Hilf mit deiner Brigade der L PG, indem 1hr dret Wochen vor der Aussaat
die Maissorten auf Keimfihigkeit, Reinheit und Triebkraft iiberpriift.
Anleitung fiir das Anlegen der Proben und die Kontrolle wird euch euer
Betreuer geben.

Der Mais soll eine Keimfihigkeit von 85 Prozent
Reinheit von 98 Prozent
Triebkraft von 79 Prozent haben.

Uberlege, wie wichtig es fiir die LPG ist, die Keimfihigkeit, Triebkraft

und Reinheit des Saatgutes zu kennen!
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39.
36.

37.

38.
39.

40.

41.

Frage deinen Betreuer, welche Maissorten die LPG anbaut!

Wieviel Hektar Mais werden in diesem Jahr in deiner LPG angebaut?
Der Siebenjahrplan stellt die Aufgabe, daf alle L PG zehn bis zwélf Prozent

des Ackerlandes mit Matis bestellen. Uberzeuge dich, wie diese Aufgabe in
deiner LPG verwirklicht wird!

Laf} dir von deinem Betreuer die Arbettsweise der Drillmaschine erkliren!
Hilf beim Abdrehen der Drillmaschine!

Errechne bei den in der LPG vorhandenen Drillmaschinen die Radum-
drehungen auf einem Hektar! |

Beobachte den Arbeitsvorgang ber der Maislegemaschine!

Welche Anbaumethode ermdglicht vollmechanisierte Pflege?
Schreibe auf, wie der Mais in der LPG ausgesdt wird und wieviel
Kilogramm je Hektar!

Erkundige dich, wieviel Hektar in einer Stunde mit der Maislegemaschine
bestellt werden. Hilf beim Legen des Maises und stelle die Vorteile gegen-
iiber dem Drillen heraus!

Der Mais ist eine einhdusige, getrenntgeschlechtliche Pflanze. Nenne
weitere und schreibe sie auf:

1. Mais
2.

. 4.

Arbeitsschutz

Keine Beizmittel anfassen, das ist fiir dich gesetzlich verboten!

Vorsicht beim Umgang mit gebeiztem Saatgut! (Gift!) Die Hinde miissen nach der Arbeit

Haltet in einer Tabelle folgende Angaben fest:

Aussaat Monat kg je ha Anbaumethode

griindlich gewaschen werden!

Wihrend der Arbeit mit gebeiztem Saatgut darf nicht gegessen und nicht getrunken werden!
Bei laufenden Maschinen darf nicht in den Saatkasten gefafl3t werden!

Keine Siacke, Werkzeuge oder sonstige Geriite in den Saatkasten legen!

Beim Anhidngen der Maschine an den Traktor niemals zwischen Traktor und Maschine

treten!
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Aufgabe: 42. Du hast nun einige der Arbeiten zur Friihjahrsbestellung in deiner LPG

64

kennengelernt.

Damit du einen Uberblick iiber die vielseitigen Arbeiten gewinnst, sollst
du die nachfolgende Tabelle ausfiillen. In die Spalte 2 sind alle Kulturen
richtig einzuordnen, die die LPG anbaut. In die Spalte 3 kommen die
Saat- bzw. Pflanzgutmengen je Hektar und in die Spalte 4 alle Gerdte und
Maschinen, die zum Legen, Pflanzen oder Aussden der jewetligen Kultur-
art in der LPG verwendet werden.

- - - -
l kg/ha verwendete Gerate
Rulturart oder und Maschinen
Stck/ha |
1 2 3 4
- S . I D B

Pflanzen

Saen




PFLEGEARBEITEN
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V.

Pflegearbeiten beim Kartoffelanbau

Nachdem das Saat- bzw. Pflanzgut in den Boden gekommen ist, miissen wir die Pflanzen
pflegen, damit sie gut wachsen und sich entwickeln.

Welche Aufgabe haben die Pflegema3nahmen?
Die Aufgabe aller PflegemaBBnahmen ist es,

1. die lockere und feinkriimelige Ackerkrume zu erhalten,

2. alle aufkommenden Unkrduter bei gleichzeitiger Schonung der Kulturpflanzen
zu vernichten. Nur auf unkrautfreien Feldern kénnen die Erntemaschinen storungs-
frei arbeiten.

I. Geriite fiir die Pflegearbeiten

Als wichtigete Pflegegerite
kennen wir hei der mechani-
sierten Kartoffelpflege den
Unkrautstriegel (Netzegge)
und das Vielfachgerit.

Die Werkzeuge am Viel-
fachgeridt sind auswechsel-

bar, und es kann deshalb fiir

verschiedene Arbeiten ein-
gesetzt werden. An die Werkzeugschiene koénnen je nach Arbeitsart Hackmesser fiir

die Kartoffelpflege oder Haufelkorper zum Anhiufeln der Kartoffeldimme angebaut
werden.
Der leichte Umbau ist ein Vorteil aller Vieltachgerite.

Bild 1 Netzegge

Bild 2a Bild 2b
Werkzeugschiene des Viellachgerites Werkzeuge zum Vielfachgerit

II. Pflegearbeiten vor dem Aufgehen der Kartoffeln

Vor dem Aufgehen werden in der Regel das Vielfachgeridt und der Unkrautstriegel
(Netzegge) in vier Arbeitsgingen eingesetzt.
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III. Pflegearbeiten nach dem Aufgehen

Nachdem die Kartoffeln aufgegangen sind, werden sie gehackt, geeggt und gehiufelt.
Das geschieht aber erst, wenn die Kartoffelstauden knapp handhoch und fest ange-
wurzelt sind. Vom letzten Abschleppen bis zu diesem Zeitpunkt wird nicht in dem Be-
stand gearbeitet. Boden (z. B. Feuchtigkeitszustand) und Pflanzen miissen sorgfiltig
beobachtet werden, um den richtigen Termin ahzupassen. In der Regel ist etwa wéchent-
lich ein Arbeitsgang 'his zum Bestandesschluf} in folgender Reihenfolge nétig:

Arbeli::- Arbeitsgerit | Einstellung Bild Arbeit | Zeitpunkt
ga

Unkraut- lange Zinken | Eggen langs Stauden

1. riorel e der Reih knapp

striege arbeiten er Iieihen handhoch
SeUEE cine Woche

3 VlB!fECl’l- facl ar- Hacken nach dem

gerat beitende ersten Ar-
Seitenmesser beitsgang

| wie 1. Ar- 2 bis 3Tage
: | T 9 ) - ¥ beitsgang, | nach dem

3. Un'kra;.tt- wie 1. Ar- %/ \ I | falls Be. veiten

strlege beltsgang - - R : standshéhe Arbeits-
es zulafit gang
eine Woche
Vielfach- wie 2. Ar- $ : wie 2. Ar- nach dem
4, gerdt beits -an Wi || Mg [ beitsgang dritten
gang TS S RS Arbeits-
gang
— __.I_ -

d. \ Hoch- kurz vor
Vielfach- i, . héaufeln dem Schlie-
gerit Haufelkorper fen des Be-

| | standes

Mit diesen Arbeitsgingen gelingt es, die Kartoffelbestinde ohne Handhacke unkraut-
frei zu halten.

Merke dir folgende Grundregeln: Niemals bei feuchtem oder nassem Boden arbeiten!
Vernichte das Unkraut, ehe du es siehst!

Die LPG hacken ihre Kartoffeln auf den groflen Feldern mit Vielfachgeriiten, die an
den Schlepper angehiingt oder angebaut werden.

Die Vorteile zeigt der folgende Vergleich:
Handhacke in einer Stunde 0,01 bis 0,02 ha
Hackmaschine mit Gespannzug in einer Stunde 0,2 bis 0,3 ha

Schlepper-Anbau-Vielfachgerit in einer Stunde 0,5 bis 0,6 ha
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Aufgaben: 1. Laf dir von detnem Betreuer den Aufbau eines Vielfachgerdtes erklaren!
2. Welche Bedeutung hat das Anhdufeln der Dimme?

3. Lege dir exne Tabelle an, in die du die Termine und die einzelnen Arbeits-
ginge vor dem Aufgehen der Kartoffeln, wie sie in deiner LPG anfallen,

etntrigst!

Zum Beisprel:

Tag ] Arbeitsgang | Gerat ha-Leistung
10. 3. erstes Hochfahren Vielfachgerat |

4. Halte dir auch bev den Pflegearbeiten nach dem Aufgehen der Kartoffeln

den Termin, den Arbeitsgang, das Gerit und die Leistung in etner Tabelle

fest!
d. Warumwird vor demn Aufgang der Kartoffeln mit dem umgekehrten Unkraut-
striegel gearbeitet und nach dem Aujfgang mit den langen Zinken?

6. Was verstehst du unter dem Begriff ,,Bestandesschiuf3*?

7. Sammle typische Unkrduter des Kartoffelackers und bestimme sie! Wende
deine Kenntnisse aus dem Biologieunterricht der 6. Klasse an!

8. Warum soll nicht quer oder schrdg su den Reihen gearbeitet werden?

Bild 5 richtig

9. Fiir die Pflegearbeiten wird vor allem der Gerdtetriger verwendet. Laf
dir von deinem Betreuer die Vorteile des Gerdtetrdgers zeigen und erkldren!

10. Warum werden die Unkréduter bekimpft? In welchem Stadium konnen sie
am leichtesten vernichtet werden?
11. Was geschieht mit dem Bodenwasser, wenn die Bodenoberfldche nicht

gelockert ist?
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Pflegearbeiten beim Riibenanbau

I. Gerite fiir die Pflegearbeiten

Wihrend die Kartoffelpflege bereits vollmechanisiert ist, muf} bei der Riibenpflege
noch viel Handarbeit zum Vereinzeln der Riiben aufgewendet werden.
Folgende Gerite setzen wir zur Riibenpflege ein:

Unkrautstriegel

Anbau-Vielfachgerit

Riibenkrehl

Sitzkarren zum Riibenverziehen

Leitblechhacke

Ausdiinnstriegel

I1. Pflegearbeiten vor dem Aufgang der Saat

Der PHegebedarf der Zuckerriiben ist aullerordentlich hoch. Um den Boden zu lockern
und die keimenden Unkrauter zu vernichten, kann das Riibhenfeld bereits vier bis
fiinf Tage nach der Aussaat gestriegelt werden. Unmittelbar bevor die Riiben auf-
gehen, werden sie ein zweites Mal quer oder schriag zu den Reihen bearbeitet.

I1I. Pflegearbeiten nach dem Aufgang der Saal

Sobhald die Riibenreihen sichtbar werden, beginnt die eigentliche Arbeit der Hack-
maschine, sie arbeitet jetzt stindig in den Riiben.

Je Hektar stehen bei Normal-Saatgut weit iiber eine Million Pflanzen. Bei vollem
Bestand sollen jedoch unmittelbar nach dem Vereinzeln mindestens 80000 Pflanzen
stehen und zum Zeitpunkt der Ernte 65000 bis 70000 PHanzen. Die Riibenpflanzen
miissen deshalb, um einen guten Riibenertrag zu erreichen, vereinzelt werden.

Das Vereinzeln soll beginnen, wenn die Riiben das zweite Bliatterpaar (drittes bis
viertes Blatt) bilden.

Die Riiben konnen heute noch nicht maschinell vereinzelt werden und die LPG miissen
noch viel Handarbeit dafiir aufwenden.

Es ist deshalb besonders wichtig, daf3 ithr der LPG beim Vereinzeln der Riiben helft.
Nach dem Vereinzeln wird der Boden mit der Hackmaschine aufgelockert.

Acht bis vierzehn Tage nach dem Vereinzeln folgt die Rund- oder Guthacke.

Nach der Rundhacke wird weiter bis zum Bestandesschluf3 mit der Hackmaschine ge-
arbeitet. Die Riiben diirfen beim letzten Hacken mit der Hackmaschine nicht ange-
haufelt werden. Zum Abschlufl der Pflegearbeiten ist ein nochmaliges Durchgehen
mit der langen Hacke angebracht.
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IV. Verwendung von Monogerm- und Bigermsaatgut

Bet normalem Riibensaatgut, wie es auf dem Felde wachst, sind mehrere Samen zu
einem Kniduel zusammengewachsen. Das hat den Nachteil, daB die aufgehenden
Pflanzen nicht einzeln und in kleinen Abstinden voneinander stehen, sondern in
Biischeln wachsen. Deshalb ist man dazu iibergegangen, diese Knduel mechanisch zu
zertriimmern; man erhilt dann Monogerm- oder Bigermsaatgut.

Bild 2 Riibensamen, links melrkeimig, rechts cinkenng

a) Monogermsaatgut

gr. mono = ein  lat. germen = Keim

Monogermsaatgut = einkeimiger Samen

Ein Nachteil des Monogermsaatgutes liegt darin, dall} es manchmal nur mangelhaft
aufliuft und geringe Keimkraft hat.

Um das zu vermeiden, muf} fiir Monogermsaatgut der Acker besonders sorgfiltig her-
gerichtet werden. Der Boden darf auch nicht zum Verkrusten neigen und nicht zu
trocken sein.

of

Bild 3 Feldversuche mit ein- und mehrkeimigen Samen

b) Bigermsaatgut

lat. bi = doppelt lat. germen = Keim

Bigermsaatgut = zweikeimiger Samen

Dieses Saatgut zeichnet sich durch hohe Keimfihigkeit und sehr ausgeglichenes Auf-
laufen der Saat aus. Der Anteil der Doppelriiben betrigt beim Aufgang nur 20 bis
25 Prozent.
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VY. Neue Arbeitstechmken

Durch den Einsatz des Ausdiinnstriegels kann die Arbeit eher beendet werden, und der
Kraftaufwand ist geringer. Der Ausdiinnstriegel fiir Riiben ist eine Weiterentwicklung
der Netzegge. Die Zahl der Zinken betragt 154. Die Hilfte, jeder zweite in der Breite
und Tiefe des Striegels, also 77 Zinken, sind an ihremm Ende dhnlich dem Ginsefufl
gespreizt.

C~C

A

Bild 4 Normaler lZinken

und gespreizter Zinken
des Ausdiinnstriegels

— m—

Bild 5 Teil des Ausdiinnstricgels

Bevor mit dem Ausdiinnstriegel gearbeitet werden kann, muf} errechnet werden, wie
dicht der Pflanzenbestand ist.

Wie wird die Bestandesdichte ermauttelt?

Dazu wird eine MeQlatte verwendet. Die Liange von 2,50 m entspricht 1 m2 Riibenfliche
bei einer Reihenentfernung von 40 cn.

Rechnerische Ermittlung der Mefllattenlinge bei verschiedenem Reihenabstand: Linge
der MeBlatte wird gesucht; Formel nach der Linge der Melllatte umstellen.

1 m? Riibenfliche = Linge der Melllatte < Reihenahstand

I_En2 Riibenflache
Reihenabstand

Linge der MeBllatte =

Liange der MefBlatte = ?
1 m2 Riibenfliche = 10000 cm?

Reihenabstand = 40 cin

Linge der MeBlatte = IOOSgcm- = 2,50 m
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Die Meflatte wird nun einfach an die Riibenreihe angelegt, und die Riibenpflinzchen

werden ausgezidhlt. Das Ergebnis ist die Bestandesdichte je 12 Riibenfliche.

Zum Beispiel: im Mef3bereich stehen 45 Riubenpflinzchen = Bestandesdichte 45 Riiben-
pflinzchen/m?2.

Es werden je 5 ha ungefahr zehn Auszihlungen vorgenommen und der Durchschnitt

errechnet.

H
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Bild 6 MeDBlatte an Riibenpflinzchen

Wann und wie wird der Ausdiinnstriegel eingesetzt?

Fiir den Einsatz des Ausdiinnstriegels ist ein bestimmter Mindestpflanzenbestand
erforderlich. Es miissen wenigstens 40 PAanzen je m2 bei jeder der 10 Auszdhlungen
stehen.

Der giinstigste Zeitpunkt fiir den Einsatz des Ausdiinnstriegcls ist dann, wenn die
Pflinzchen zwer bis vier Blitter entwickelt haben.

Die erste Bearbeitung erfolgt in einem Winkel von 90°, also quer zu den Pflanzenreihen.
Dabei wird etwa die Hilfte der Pflanzen vernichtet.

2 X X X X € X X X X B
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X X % | € X X X X X X
¥ x X X % B X %X X B % X
ﬂﬁﬂglfj-w X X %X X X X X
(B
Bild 7a Erste Bearbeitung mit dem Ausdiinnstriegel Bild 7b Zweile Bearbeitung mit dem Ausdinnstriegel

Vier bis fiinf Tage danach wird das zweite Mal ausgezihlt. Ergibt sich, daf} weiter aus-
gediinnt werden kann (mehr als 40 Pflanzen je m?), dann erfolgt die zweite Bearbeitung
im Winkel von 30 bis 45°, also schrig zu den Reihen.

Nunmehr kann mit der langen Hacke vereinzelt werden.

Aufgaben: 1. Wie entwickeln sich die Riiben, wenn nicht vereinzelt wird?
2. Lap dir die einzelnen Verfahren von deinem Betreuer erldutern!
Wie vereinzelt thr in eurer LPG die Riiben?

Vergleiche das Verfahren mit den anderen und stelle fest, ob es die beste

Methode 1st!

3. Vergleiche Mono- und Bigermsaatgut mit Normalsaatgut!
Welche Riibenfelder kinnen schneller und leichter vereinzelt werden?
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4. Warum wird durch das Striegeln das kesmende Unkraut vernichtet?

5. Laf dir den Sinn und Zweck der Guthacke erlidutern!
Fiihre diese Arbeit selbst aus und beschreibe das Arbettsverfahren!

6. Schreibe in eine Tabelle, wieviel Zeit ihr auf den einzelnen Riibenschldagen
fiir 200 m Vereinzeln gebraucht habt:

Mono- und Bigermsaatgut | Normalsaatgut

Zeit in Min.

7. Jeder von euch soll noch eine Aufgabe losen.

Steigerung der Ertrige durch Hacken der Riiben:

:--...'_;
Mg

JQ
P

L — e S - —

I Ertrag relativ
Hacken dt/ha | 1 Hacke = 100 Prozent
|
1 x 150,2 100 Prozent
2 X 182.5 ?
J X 243,7 ?
4 X 281,4 ?
> X 294.8 ?

Aus dieser Tabelle siehst du, daf3 das Hacken dazu beitrdgt, die Ertrige

zu steigern.

Berechne die fehlenden Prozentzahlen!

Sammle typische Unkrduter des Riibenfeldes und bestimme ste!
Wende daber deine Kenntnisse aus dem Biologieunterricht der 6. Klasse

an.!

Warum diirfen die Riiben bei der letzten Maschinenhacke nicht ange-
hdufelt werden?

Berechne beim Einsatz des Ausdiinnstriegels die Linge der Mepflatte
ber 41,7 cm Rethenabstand, damit die Ldnge I m? Riibenfldche ent-
spricht!

Fiihrt die bestimmte Anzahl Auszihlungen auf dem Riibenfeld eurer L PG

durch und entscheidet, ob der Ausdiinnstriegel eingesetzt werden kann!
Fertigt euch in eurer Brigade eine Meflatte an!

Ihr sollt ein Stiick (25 X 25 m) des Riibenschlages in personliche Pflege
nehmen. Daber miifft thr die Arbeiten, die anfallen, selbst ausfiihren
und lernt ste so am besten kennen. An den Ernteergebnissen erkennt
man die gute Pflege. Ihr kénnt also an der Ernte erkennen, ob eure
Pflegemafinahmen gut waren und zu hoheren Ertrdgen beigetragen
haben.

Nach der Ernte kinnen die besten Ergebnisse ausgewertet und die Maf3-
nahmen der besten Gruppe auch von den anderen iibernommen werden.
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Pflegearbeiten beim Maisanbau

I. Geriite fiir die Pflegearbeiten

Der Mais wird auch als Hackfrucht des Getreides bezeichnet. Bei den Pflegearbeiten
kommt das zum Ausdruck.

Die Maispflege ist mechanisiert. Eingesetzt werden der Unkrautstriegel und das Vielfach-
gerit mit Hackmessern.

I1. Pflegearbeiten im Mais bei Reihensaat

Die Pflegearbeiten beginnen bereits wenige
Tage nach der Saat. Mit dem Unkrautstriegel
wird quer oder schrag zu den Reihen ,,blind*
geeggt.

Nach dem Auflaufen, hei Erscheinen des
dritten Blattes, wird erneut der Striegel ein-
gesetzt, um gekeimtes Unkraut zu ver-
nichten, den Boden zu lockern bzw. eine
eventuell durch Regen entstandene Kruste zu
brechen. Diese Arbeit darf erst in den spiten
Morgenstunden hegonnen werden.

Wenn sich das vierte Blatt entfaltet hat,
bleibt der Mais in seiner oberirdischen Ent- Bild 1

WiCkllll]g stehen und bildet nun sein Wurzel- Wurzelsystem und Stiitzwurzeln einer Maisp(lanze
system aus. Jetzt ist der Zeitpunkt fiir die

erste Hacke gekommen. Die Schare der Hackmaschine sollen 8 bis 10 cm tief in den
Boden dringen, diirfen jedoch seitlich nicht zu nahe an die Pflanzen herankommen.
Betrachte das obenstehende Bild, und du wirst erkennen, warum vorsichtig gehackt
werden mull.

Die zweite Hacke ist eine Handhacke, verbunden mit dem Vereinzeln bei einer Pflanzen-
hohe von etwa 20 cm, wozu der Riibenverziehkarren eingesetzt werden kann. Die
dritte Hacke hat bei einer Pflanzenhohe von 30 bis 40 cm als Maschinenhacke zu er-
folgen. Die Hackschare diirfen nur noch 5 bis 6 cm tief gehen und miissen wie bei
der ersten Hacke einen Schutzstreifen stehenlassen. Sehr dankbar ist der Mais fiir eine
vierte Hacke bei einer Pflanzenhohe von 80 bis 100 cm, die allerdings nur 3 bis 5 cin
tief gehen darf. Dazu ist ein hochrahmiges Geridt mit einem Schlepper, der eine Boden-
freiheit (Abstand vom Boden bis zur Achse) von etwa 80 cm hat, notwendig.

II1. Pflegearbeiten im Mais bei Quadratnestsaat

Du hast bei der Bestellung des Maises gesehen, daf} er mit der Maislegemaschine im
Quadratnestverfahren gelegt werden kann.
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Welche Pflegemaf3inahmen ergeben sich bei dieser
Methode?

1. Der Unkrautstriegel wird eingesetzt.

2. Samtliche Hackarheiten werden mit der Maschine
ausgefiihrt.

3. Die Hackarbeiten konnen im Kreuzverband er-

folgen.

Bild 2
So werden die Maispflanzen im Quadratverband gehackt

Vergleich zwischen Reihensaat und Quadratnestsaat

Reihensaat Quadratnestsaat

T _ . Arbeits- : - Arbeits-
Unkraut- zweimal eggen Unkraut- zweimal eggen
striegel | 86 striegel -

2 -

Y4 Hendhacke - -

vereinzeln

-7
\ ] Hack- dreimal hacken
\‘1 maschine [(kreuz und quer)
~ i
oax‘\

u’ v,

= —
o,
w

Hackmaschine | dreimal hacken

Wenn du die Pflegearbeiten vergleichst, die bei den Riiben im Gegensatz zum Mais
notwendig sind, dann wirst du feststellen, daf3 der Mais hierbei bedeutend besser
abschneidet.

Man rechnet mit etwa 198,6 AKh/ha bei den Pflegearbeiten in den Riiben, und mit
55,4 AKh/ha beim Mais. AKh/ha = Arbeitskriftestunden je ha.

Jede Schiilergruppe soll jetzt noch einige Aufgaben losen:

Aufgaben: 1. Erklire den Begriff ,,Blindeggen!
2. Warum soll erst in den spiteren Morgenstunden gestriegelt werden?
3. Vergleiche die Pflegearbeiten bei Rethensaat mit denen ber Quadratnestsaat
und stelle die Vorteile der letzteren heraus!
4. Berechne die griflere Leistung (hohere Arbeitsproduktivitit) besm Mazs,
wenn du die Riiben mit 100 Prozent ansetzt! Fiihre solche Vergleiche in
deiner LPG durch und werte sie mit deinem Betreuer aus!
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Arbeitsschutz

In der Deutschen Demokratischen Republik wird die Gesundheit
der Werktiitigen durch Gesetze geschiitzt

Aus der Verfassung der Deutschen Demokratischen Republik:

Artikel 18

Die Republik schafft unter mafigeblicher Mitbestimmung der Werktitigen ein einheit-
liches Arbeitsrecht, eine einheitliche Arbeitsgerichtsharkeit und einen einheitlichen
Arbeitsschutz.

Die Arbeitsbedingungen miissen so beschaflen sein, daf3 die Gesundheit, die kulturellen
Anspriiche und das Familienleben der Werktitigen gesichert sind.

Das Arbeitsentgelt mull der Leistung entsprechen und ein menschenwiirdiges Dasein
fiir den Arbeitenden und seine unterhaltsherechtigten Angehorigen gewihrleisten.
Mann und Frau, Erwachsener und Jugendlicher haben bei gleicher Arbeit das Recht
auf gleichen Lohn.

Die Frau geniefit besonderen Schutz im Arbeitsverhiltnis. Durch Gesetz der Republik
werden Einrichtungen geschaften, die es gewihrleisten, dal3 die Frau ihre Aufgabe als
Biirgerin und Schaffende mit ihren Pflichten als Frau und Mutter vereinbaren kann.
Die Jugend wird gegen Ausheutung geschiitzt und vor sittlicher, korperlicher und
geistiger Verwahrlosung bewahrt. Kinderarbeit i~t verboten.

Aufgaben: 1. Laf dir von deinem Betreuer die Bedeutung des Betriebskollektivvertrages
(BKV) fiir den Arbeitsschutz erkliren/!

2. Frage, wenn mdglich, den Arbeitsschutzbevollmdchtigten deines Betriebes.
welche Aufgaben er zu erfiillen hat!

3. Welche Gesetze und Verordnungen zum Arbeitsschutz haben fiir deinen
Betrieb besondere Bedeutung?
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Aus dem Gesetzbuch der Arbeit:

8. Kapitel

Der Gesundheits- und Arbeitsschutz und die Sozialveréicherun.gen

Allgemeine Bestimmungen

§ 88

(1) Fiir den Gesundheits- und Arbeitsschutz sind die Betriebsleiter und die ihnen
iibergeordneten Organe verantwortlich.

(3) Die Leiter der Organe des zentralen Staatsapparates sind verpflichtet, zur Rege-
lung der speziellen Aufgaben des Gesundheits- und Arbeitsschutzes Arbeitsschutz-
anordnungen zu erlassen.

(4) Der Freie Deutsche Gewerkschaftsbund iibt durch die Arbeitsschutzinspektion die
Kontrolle iiber den Arbeitsschutz aus.

Der Gesundhetts- und Arbeitsschutz im Betrieb

§ 90

(3) Betriebsleitern, leitenden Mitarheitern sowie Sicherheitsinspektoren bzw. Sicher-
heitsheauftragten kénnen bei Verletzung threr Pflichten DisziplinarmafBBnahmen, Ord-
nungsstrafen oder gerichtliche Strafen auferlegt werden.

§ 91

(1) Arbeitsstitten, Betriebsanlagen, Betriebseinrichtungen und Arbeitsmittel sind so
zu projektieren, zu konstruieren, herzustellen, zu errichten, zu unterhalten und in-
stand zu setzen, dafl sie eine hohe Sicherheit gewiahrleisten und kérperlich schwere
sowie gesundheitsgefihrdende Arbeiten weitgehend einschrinken. Sie diirfen nur in
der erforderlichen Schutzgiite angehoten, verkauft oder in Betrieb gesetzt werden.
Bei der sozialistischen Rekonstruktion sind die Erfordernisse des Gesundheits- und
Arbeitsschutzes zu erfiillen.

6 (067534 81



Vorschriftsmiiflige Arbeitskleidung schiitzt vor Unfillen

Enganliegende Kleidung

“\:ﬂ \\ T f*\
va* P

i
Gefahr/

efes Schuhwerk

Aufgabe: 4. Beurtetle den Arbeitsplatz und den Anzug (unten)!
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Ordnung und Sauberkeit am Arbeitsplatz vermindern die Unfallgefahr

—_ el ___

Aufgabe: 5. Formuliere Regeln, in denen enthalten ist, was dir die Abbildungen
zeigen!
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Diese Feuerloscher solltest du bedienen konnen!

NabBloscher: DIN Nafl 10

Anwendungsgebiete: Biirobetriebe, Kaufhiuser, Woh-
nungen, Schulen, Krankenhiuser, Ausstellungen, Holz-
bearbeitungs- und Textilbetriebe, landwirtschaftliche
Betriebe.

Bedienung: Linschlagen eines am Deckel befindlichen
Schlagknopfes; das Druckgas bewirkt das selbsttitige
Ausspritzen des Ldéschmittels durch die Diise.

Tetraloscher:s DIN Tetra 2

Anwendungsgebiete: Fiir Brinde elektrischer Anlagen
(Olschalter, Transformatoren, Fernsprechanlagen u. i.)
sowie feuergefihrlicher Fliissigkeiten, wie "~ Benzin,
Benzol, Ol usw.

Bedienung: Durch Linksdrehen des Handrades wird der
Loscher in Betrieb gesetzt. Der austretende Lésch-
strahl entwickelt Gase, die das Feuer mit Sicherheit

ersticken. Nach Abléschung des Brandes jederzeit durch
Rechtsdrehen des Handrades abstellbar.

Priige dir folgende Rufnummern gut ein!
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Sanitdtsstelle

Werkarzt

Betriebsschutz

Krankenwagen

Sicherheitsinspektor

Betriebsfeuerwehr



Schaumléscher : DIN Schaum 10

Anwendungsgebiete: In Brand geratene {euergefihrliche
Fliissigkeiten, wie Benzin, Benzol, Petroleum, Teer,
Ole, Fette, Harze, Lacke, Schwefelkohlenstoff, Naph-
thalin u. a., sowie Stoffe, die unter Gluthildung ver-
brennen, wie Holz, Papier, Stroh, Textilien, Kohlen u. a.

Bedienung: Inbetriecbnahme durch Umdrehen des
Loschers, wobei zwei voneinander getrenntgehaltene
Chemikalienlésungen im Léscher zusammenflieffen und
den Lé6schschaum bilden, der unter dem Reaktions-
druck ausspritzt.

Kohlensiduretrockenloscher: DIN Trocken 6

Anwendungsgebiete: Fiir Brinde fliissiger, gasformiger,
fester Stofle, die im allgemeinen nicht mit Wasser
geléscht werden konnen, wie Benzin, Benzol, Ather,
Petroleum, Spiritus, Mineraléle und Lacke, ebenso fiir
unter Druck stehende brennbare Gase, wie Treibgas,
Azetylen, Wasserstoff usw., zum Abléschen von
Brinden an elektrischen Aggregaten, die unter Spannung
stehen.

Bedienung: Durch Linksdrehen des Handrades an der
Kohlensiaureflasche. Durch Rechtsdrehen des Flaschen-
ventils wird der Léscher abgestellt.
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Aufgaben: 6. Vergleiche dltere und moderne Werkzeugmaschinen miteinander und stelle

fest, auf welche Weise Unfillen vorgebeugt wurde!

7. Frage nach technischen Einrichtungen, die dem Arbeitsschutz dienen!

Beschreibe eine dieser Einrichtungen!

8. Welche Verbots- und Gebotsschilder findest du im Betrieb? Was sagen

ste dir?

9. Sprich mit etnem alten Arbeiter dariiber, welchen Wert die Kapitalisten

dem Arbeitsschutz beimafen!
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Priifen

Was der Techniker unter Priifen versteht

Die nachstehende Ubersicht ieigt die Einteilung des Priifens. Beim Priifen vergleicht
man mit MaBeinheiten (mafBliches Priifen) oder mit Mustern (nichtmafliches Priifen).

nichtmalliches Priifen malliches Priufen

| Messen Formlehren MaQlehren
| I I

Merke: Durch Priifen wird festgestellt, ob ein Werkstiick die geforderte Grofle, Form,
Oberflichenbeschaffenheit, Feinheit und Winkligkeit hat.

MeBgenauigkeit

Die Auswahl der zweckmiilligsten Mef3zeuge richtet sich nach der geforderten Genauig-
keit. Es soll immer nur so genau wie nétig und nicht so genau wie méglich gemessen
werden. Untersuchungen ergaben, dafl es zehn- bis fiinfzehnmal teurer ist, mit einer
Genauigkeit von 0,01 mm zu arbeiten als mit einer Genauigkeit von 0,1 mm.

@,:
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Toleranzen

Es. miissen bestimmte Ab- —tToleranzfeld
weichungen vom geforderten -
Mafl zulassig sein. Diese Ab- - -
weichungen, Toleranzen ge- o
nannt, konnen iiber oder unter e |
dem geforderten Nennmal} lie- N
C e s : 071
gen. Sie sind in der Zeichnung — -
angegeben, N A 207
N ’
—— ————
Bild 1
Palmal} Nennmal Toleranz Grofltmafd Kleinstmall
120= 0.1 120 0,2 120,1 119,9
90+ %
42__ 0,05
0,2
257 o1 |
— 0,03
10_ 0,01

Genaues Priifen vermeidet Ausschufl

Durch sorgfiltiges Priifen werden rechtzeitig Fehler und Mingel aufgedeckt. Damit
wird Ausschul} in der Produktion vermieden. Das ist besonders wichtig, wenn es sich um
die Bearbeitung von Werkstiicken handelt, zu deren Herstellung schon viele Arbeits-
stunden aufgewendet wurden oder die in der Montage mit anderen Teilen zu grofleren
Baugruppen zusammengebaut werden. Priift ein Facharbeiter ungenau, so miissen die
Teile und Baugruppen in der Montage nachgearbeitet werden, das kostet unnotig Zeit

oder erhoht den AusschuB.

Aufgaben: 1. Erldutere, warum du bei einigen Werkstiicken mit der vorgeschriebenen
Genauigkeit priifen muft!

2. Ordne den abgebildeten Arbeitsverfahren die Priifzeuge zu!

3. Erweitere die Ubersicht ,,Toleranzen*, indem du die fehlenden Grifen
eintrdgst!

4. Sprich mit desnem Betreuer iiber Arbeiten mit hichstem Anspruch an Ge-
nauigkeit!

89



NichtmaBliches Priifen

Bild 2

Miv Hil(e eines Hiohrrohres
stelit der Facharbeiter [est,
wo an cinem Motor ebler
durch  Gerdusche erkenn-
bar ~inid.

Wenn ein Erzeugnis fertiggestellt ist, wird es einer Funktionsprobe unterzogen: Das
Kraftfahrzeug wird eingefahren. der Personenkrafltwagen aul der Landstrafle. der
Raupenschlepper in unwegsamem Gelande. Der Fernschempfinger mull mehrere
Stunden ununterbrochen in Betrieh sein und ein Testbild empfangen. Ein Getriebe
muf} einlaufen, dabei wird gehorcht. ob es schnarrt, Kratzt oder klingelt.
Facharbeiter und Giitekontrolleure wissen genau, welchen Anforderungen das Erzeug-
nis geniigen muf. Sic schen ihre und ihres Betriebes Ehre darin. nur beste Qualitit aus
ihren Hinden zu geben.

Formlehren nach der Lichispaltmethode

Beim Priifen mit Winkel. Lineal und Schablone wird
nach der Lichtspaltmethode verfahren. Tritt Licht durch
einen cngen Spalt, so erscheinl dieser breiter. als er
wirklich i1st. Nach der Lichtspaltmethode kénnen mit
blolem Auge noch Abwetchungen von 0.005 mm wahr-
genommen werden., Je o gleichmifiger die Lichtspalt-
breite 1st. um so genauer entspricht die Form des Werk-
stiickes der Form der Lehre. Prilsticck und Prilzeng
werden auleinandergesetzt und in Augenhishe gegen
das Licht gehalten.

Dic GroBe eimes Lichtspaltes kann mit einer [ithl-
lehre gepriift werden., Das ist ein dinnes Stahlblitt-
chen. das in den Spalt geschoben wird und aufl dem
die Ticke vermerkt ist.

Aufgabe: 5. Sprich mit deinem Betreuer dariiber, 1welche krzeugnisse des Betriebes in
der oben geschilderten Weise nichtmafllich gepriift werden! Nenne div
Frzeugnisse und die Verfahren!
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Priifzeuge fiir das Formlehren g l

a
Beim Formlehren vergleicht man das Werkstiick mit einem formgenauen %
Gegenstiick — der Lehre.

Bild 4 Haarlineal

Bild 5

Haarwinkel Flachwinkel

Bild 7
Rundungslehre

|

Winkel und Rundungslehren diirfen nicht verkantet werden; das Haarlineal wird
stets senkrecht aufgesetzt und nicht auf dem Werkstiick hin- und hergeschoben.

Rundungslehren werden nach GréBBen geordnet in Gehidusen zusammengefafit. Es sind
Lehren enthalten, mit denen jeweils Hohlkehlen oder Auflenradien gepriift werden

konnen.

Aufgaben: 6. Warum kénnen betm Priifen mit dem Haarwinkel genauere Ergebnisse
erzielt werden als besm Priifen mit dem Flachwinkel?
7. Welche Formlehren fiir Winkel iiber oder unter 90° kennst du?
8. Beurteile die abgebildeten Priifergebnisse!
9. Wie kannst du die Genauigkeit eines Winkels von 90° priifen?
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Priifzeuge fiir das maBliche Priifen

Zum Messen dienen Priifzeuge mit unterschiedlicher Genauigkeit. Sie alle haben eine
Mafleinteilung zum Ablesen der gemessenen Grolle.

Mit einem Stahlmafstab kann bis 0,5 mm genau gepriift werden. Diese Genauigkeit
geniigt aber nur bei groben Arbeiten, zum Beispiel in der Schmiede.

Bild 8
Der Schmied slellt einen
AuBentaster nach dem
Maflstab ein und priift
die noch warmen Schmiede-
teile

Beim Priifen mit dem MaBstab miissen sich der Nullstrich des MafBstabes und die

Werkstiickkante decken (Bild 10).

fdail. 7’ Bild 10
Handhabung des Mal-
stabes

Bild 9
Ein so angesetzter Malstab
erschwert das Ablesen

Aufgabe: 10. Wie hilft man sich, wenn ein Mafstab am Nullstrich beschdidigt ist?

-
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Teile und Handhabung 2
des MefBlschiebers 1 “

Mit Schieblehre und Tiefen- \
lehre (auch Tiefenmall ge-

nannt) kann bis 0,1 mm genau
gepriift werden. Wie es maog-

lich 1st, mit Hilfe des Nomus 7

so genau abzulesen, wird im

Physikunterricht erlautert. a S
. . - -~ 4 Ly T

Das Werkstiick wird maog- * Schndbel for [

. ; . . ______5_1‘_ Jnnenmessung ~ 5 |

lichst weit zwischen die Mef3- e

schenkel gehalten wund der g‘“ RN\
*hi ' ' N 43,5 i Bild 11
Schieber mit leichtem Druck IR hEaRa)

angeschoben. Zu starker Druck

verkantet den Schieber und

das Priifergebnis ist fehlerhaft. Niemals darf der Meflschieber mit festgestelltem
Schieber uber das Werkstiick gezwingt werden. Es ist darauf zu achten, dafl die
Meflschenkel gut anliegen und nicht verkantet sind. Bei Innenmessungen mit dem
abgebildeten Meflschieber sind zuin abgelesenen Wert 10 mm dazuzuzihlen.

Bild 12 Bild 13

Bild 14 Bild 135

Aufgaben.: 11. Benenne die 1eile des MefSschiebers (Bild 11)!

12. Wozu dienen die mit Ziffer 2 bezeichneten Mefschneiden? Fertige eine
Shizze!

13, Nenne Priifzeuge mit etner .4bleseméglichkeit unter 0,1 mm!
14, Warum fithren die ausgestrichenen Handhaben (Bild 13 und 14) zu

falschen Ergebnissen?
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Verfahren, die das Priifen vereinfachen

Beim Messen mit dem Mefl}schieber mul} jedes-
mal besonders ahgelesen werden, ebenso ist
es bei der Mellschraube, die Messungen bis
0,01 mm Genauigkeit gestattet. In der Massen-
1 produktion beanspruchte das viel Zeit, beson-
] ¥ ders dann, wenn genau innerhalb einer Toleranz
zu arheiten ist.

- Bild 16
Eine Welle wird mit der MeBschraube gepriift

Fiir die Priifung von zvlindrischen Werkstiicken wurden darum Grenzrachenlehren
entwickelt und fiir Bohrungen Grenzlehrdorne. Damit wird das Priifen von Drehteilen
wesentlich beschleunigt. Das Werkstiick ist dann genau, wenn die Gutseite dariiber-
oder hineinpallt; es ist Ausschufl, wenn die Ausschullseite der Lehre iiber den Zy-
linder oder in die Bohrung gefithrt werden kann.

Bild 17 Grenzrachenlehre Bild 18 Grenzlehrdorn

In der Massenproduktion priift der Facharbeiter jedes Werkstiick, und jedes 30. oder
50. Stiick der Serie — die Zahl wird besonders vereinbart — geht in die Kontrolle.
Automatische Werkzeugmaschinen. wie sie in
automatischen Fertigungsstrallen verwendet
werden, priifen die Werkstiicke selbsttitig.
Sie korrigieren Abweichungen sofort, so dal3
die im Programm der Maschine gegebene
Toleranz eingehalten wird.

Bild 19

Priifen it der Grenzrachenlehre

Aufgaben: 15. Lafi dir von deinem Betreuer erkliren, woran bei Grenzlehren Gutseite
und Ausschufseite zu erkennen sind!

16. Frage nach Maschinen, die selbsttatig priifen!

94 —



Wie Priifzeuge gepflegt und aufhewahrt werden

Priifzeuge bediirfen mehr als andere Werkzeuge sorgfiltiger Behandlung und Pflege:
1. Lege sie auf der Werkbank auf einem Lappen ab!

. Halte sie getrennt von Himmern, Feilen, Meifleln und anderen Werkzeugen!

. Bewahre sie auch getrennt auf!

. Benutze Priifzeuge nicht beim Anreiflen!

)

. Benutze MefBschieber oder MeBschraube nur fiir F einmessungen! Fir Grobmessun-
gen an Gul}- oder Schmiedeteilen geniigt der Stahlmefistab!

6. Setze Priifzeuge nicht starker Erwidrmung aus.

Bild 19
So werden Priifzeuge abgelegt

- DM DM

Nach der Arbeit werden die Priifzeuge gereinigt und leicht mit technischer Vaseline
(einem siurefreien Fett) bestrichen. Sie sind dadurch gegen den Handschweil} ge-
schiitzt. Wird mit Lotwasser (sdurehaltig) oder Atzmitteln gearbeitet, sind die Priif-
zeuge vor der Arbeit einzufetten.

Aufgaben: 17. Frage nach dem Preis der Priifzeuge, mit denen du arbeitest, und trage
thn ein!
18. Warum diirfen Priifzeuge nicht starker Erwdrmung ausgesetst werden?
19. Schildere die Folgen der Arbeit mit ungenauen Priifzeugen!

20. Schreibe die neu erlernten Fachausdriicke auf!



Anreillen und Komen

Wir bereiten ein Werkstiick fiir die Bearbeitung vor

F_ — . - - e T e — — - i

il

Bild 1 Technische Zeichnung

Bild 2 Anrcibplatz

®

o
. @ Angerissenes  und

gekirntesWerkstick
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Sollen Werkstiicke gefeilt,
gesagt, gemeillelt, gebogen,
gehohrt oder durch andere
Verfahren hergestellt
werden, so reiflt man sie
vorher an. Dabei werden
Form und Grofle des Werk-
stitlckes auf das Rohstiick
aufgezeichnet. Korner-
schlige legen Bohrungs-
mitten wund Umri3linien
fest. Anreilen ist eine sechr
verantwortungsvolle Arbeit.

Auf der technischen Zeich-
nung sind die Malfle des
anzulertigenden Werk-
stiickes eingetragen. Der
Anri} mufl mit den Zeich-
nungsmallen genau iber-
einstimmen. Die Malle wer-
den von der Zeichnung auf
das Rohstick dbertragen,
und die Umrisse werden
angerissen.

Wenn das Werkstiick an-

gerissen ist, sind Anril}-
linien und Bohrungsmitten
durch Koérnerschlige zu
markieren. Dann kann die
Bearbeitung beginnen.

Bild 4

Fertiges
Werkstlick



Gleiche oder ahnliche Arbeiten in anderen Berufen

Bereits im Werkunterricht
mufllte Holz vor dem Be-
arbeiten angezeichnet
werden. Dazu dienten Blei-
stift, Lineal, Kreide usw.
Die gleichen Mittel benutzt
der Tischler.

Der Elektriker legt den
Verlauf der Leitung fest, er
kennzeichnet die Stellen,
wohin er Schalter, Steck-
dosen und Verteilerdosen
setzein will, und die Lage
der Schalttafeln.

Der Maflschneider zeichnet
vor dem Zuschneiden den
Stoff mit Schneiderkreide
an,

Bild 5 .
Maler zeichinen durch Schaneechlag
die Dlegrenzung des Anstriches an

Ubersicht
Wer Womit Was
reiflt oder wird angerissen oder | wird angerissen oder
zeichnet an? angezeichnet? angezeichnet?
1. Maler | GliedermaBstab, Flachenbegrenzungen
| Lineal, vor dem Anstreichen
Schlagschnur | |
2.
3.
4.

Dilld v Eine Schnur zeigt demm Gaetner  die

Riclitung, in der er pllanzi

Bild 7  Der Maurer setzt die Steine nach der
=chnur. dire er gespannt hat

Aufgaben: 1. Erginze die [bersicht durch ieitere Beispiele!

2. Welche Bedeutung hat das genaue Anreiflen oder Anzeichnen fiir das
Ergebnis der Arbeit?

3. Welche Keuntnisse aus der Geometrie kannst du beim Anreiflen rver-

wenden?

T (U7

917



Anreiflen : Werkzeuge, Hilfsmittel und Arbeitstechniken

Werkzeuge zum Herstellen des Risses

Bild 8 Werkzeuge

Mit der Reilinadel kann eine Linie gezogen
werden. Ist das AnreiBwerkzeug hiirter als die
Werkstiickoberfliche, so entsteht eine RiB3linie Bild 6
(Bild 9). Ist das Werkzeug weicher, so nutzt es
sich beim Anreilen ab und hinterldBt eine auf-
getragene Linie (Bild 10), die infolge der
Adhisionskrifte (Anhangskrifte) auf der Ober-

v Bild 10
fliche haftet. :
Bewegungsrichtung
s
7 /f - H :’ .7 7
Bild 12 Bild 13

Aufgaben: 4. Benenne die abgebildeten Werkzeuge und Hilfsmittel (Bild 8 und 14)!

5. Welche nachieilige Wirkung entsteht durch den Rif beim Anreiflen der
Biegekante auf diinnen Blechen (siehe Bild 13)?

6. Beurtetle die Handhabung der gestrichelt dargestellten Reifinadel in Bild 11!

7. Schreibe einen Bericht iiber deine Anreifarbeit!
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Hilfsnmittel zum Herstellen genauer Risse
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';-,ﬁ?l Bild 15
i 1;i s Anreifen mil Anschlagwinkel und StahlmabBstab

Bild 14
Werkzeuge t

K D;\

7

17

Bild 16 AnreiBen mit dem Zenlrierwinkel
(Kreismittenwinkel)

Hilfsmittel zum Vorbereiten des Werkstiickes

Wasser Wasser

S chlsmmbkreide %

Leino!

uﬁ AnreiBlack
Bild 17 Bild 18 Bild 19

Sollen die Anrifllinien besonders gut sichtbar werden, zum Beispiel auf vorgeschrupp-
ten Stahlflichen oder auf harter GuBhaut, so wird das Werkstiick durch Anstriche
vorbereitet. Das Anreilwerkzeug hinterlit dann eine Spur im Anstrich.

— e —— —— At mm o ——— - e —— oy —f] — e - —— N A m— - — ———— - = = AEr W m —w — L - -

Aufgabe: 8. Erldutere die Wirkungswetise des Zentrierwinkels!
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Kérnen: Werkzeuge, Hilfsmittel und Arbeitstechniken

Korner werden aus verschie-
denen Griinden geschlagen:

1. Kontrollkérner zum bhesseren
Sichtbarmachen der Anril3-
linie;

2. Kreismittenkorner zum Ein-
setzen des Zirkels;

3. Bohrkorner =zur besseren

Bild 20 Spitzenwinkel Spitzenwinkel 3 _
cines eines Kontroll- Fithrung des Bohrers beim
Bohrkdrners kdrners A nb OhI’ eN.

Sind mehrere Kérner in gleichen
Abstinden voneinander zu
schlagen, so kann das langwie-
rige Anreillen erspart werden,
wenn man den Doppelkorner
benutzt.

Bild 21 Ko&rnen mit dem
Doppelkdrner

Das Werkstiick wird so gelegt, dall die Rifllinie in der Blickrichtung verliauft. Die
Lichtquelle (Fenster oder Arbeitsleuchte) befindet sich dem Arbeiter gegeniiber
(Bild 22a). Die linke Hand hilt den Kérner leicht, sie liegt dabei mit der Handkante
auf (Bild 22b). Der Kérner wird vomn Kérper weg geneigt, angesetzt (Bild 22 ¢) und auf-
gerichtet (Bild 22d). Ein kurzer senkrechter Schlag mit dem Hammer treibt den Kérner
in das Werkstiick.

|
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e A UL Bild 22
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Beim Kornen sind feste Unterlagen zu verwenden, damit sich das Werkstiick nicht
verformt.

Bild 23 Bild 24

:‘“. l,.-L‘ '''''''

Bild 25 Bild 26

Bild 28

Dinne Bleche nur leicht ank8men

Bild 29
Tiefe Korner stauchen den Werkstofl

Bild 27 Angerissenes Deckblech ohne Kontrollkérnungen beiderseitlig an

Aufgaben: 9. Warum haben Kontrollkirner und Bohrkérner unterschiedliche Spitzen-
winkel?

10. Zeichne auf den Riflinien (Bild 27) die Kontrollkirner ein!
11. Formuliere Regeln fiir das Setzen der Kontrollkirner (Abstinde)!

12. Fertige eine Skizze, in der zu sehen ist, wieviel von den Kirnerpunkten
nach der Bearbeitung des Werkstiickes stehenbleibt!

13. Warum diirfen diinne Bleche nicht auf Holzunterlagen oder auf dem
Ambof3 gekirnt werden?
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Verfahren, die das Anreilen und Kornen vereinfachen oder einsparen

Bei der Verwendung von
Schablonen kénnen wihrend
der gleichen Zeit mehr Werk-

stiicke angerissen werden.

Bild 30
Anreillen nach Schablone

Fiir schwierigere Formen und grofle Abmessungen, wie sie zum Beispiel im Schiffsbau
vorkommen, wendet man das optische Anzeichenverfahren an.

Bei seiner Anwendung spart man Werkstoff, Fachkrifte und Raum ein, beschleunigt
und verbilligt die AnreiB3arbeit. Unsere volkseigene optische Industrie entwickelte
ein Projektionsgerit, das das Negativ einer Schablonenzeichnung villig verzerrungsfrei
in natiirlicher Grofle des Einzelteils auf das anzuzeichnende Werkstiick projiziert.
Nach den weillen Lichtlinien und Marken sowie Zeichen des Negativs, die schon
im wenig abgedunkelten Raum sichtbar sind, konnen Platten und Formstihle an-
gezeichnet und gekoérnt werden.

Bild 31
Eine mafstabgerechte Zeichnung
wird fotografiert; cs entsteht ein
Negativ

Bild 32
Ein Projektor wirft die Zeichnung

des Negativs auf das Werkstiick
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| siubern und leicht einzufetten. Die Meflgenauigkeit ist von Zeit zu Zeit zu kontrollieren.

i

Arbeitsordnung, Arbeitsschutz |

Die Anreiflwerkzeuge sind ebenso sorgfaltig wie die Me3- und Priifzeuge zu behandeln. Die
Reilnadel darf nicht in die Werkbank eingespiefit oder zum Vorbohren von Lochern benutzt
werden. Die gehértete Spitze muB vor Schlag oder Fall auf Steinboden usw. bewahrt werden. |
Nach Gebrauch ist die Spitze durch einen Kork zu schiitzen.

Bild 33

Fa—

Parallelreiller, Hohenmafistibe und Zirkel sind nach Gebrauch von anhaftendem Schmutz zu

Die Anreiflplatte 1st nach der Anreiflarbeit mit Petroleumn abzurciben, schwach einzudlen und |
durch einen Holzdeckel zu schiitzen. Auf der AnreiBplatte darf nicht gekornt werden. Schlage
und Stolle verletzen ihre Arbeitsfliche; dadurch wird sie fiir genaue Anreiflarbeiten unbrauch-
bar.

Reilnadel und Korner miissen von Zeit zu Zeit nachgeschliffen werden. Stumpfe oder ab-
gebrochene Reillnadeln geben ungenaue und ungleichmaflige Risse, stumpfe Koérner kénnen
nicht genau aufgesetzt werden.

Achtung! An der Schleifmaschine diirfen nur dein Betreuer oder dein Lehrer arbeiten,

Bild 34

ReiBnadeln und Koérner gehoren nicht in die Taschen der Arbeitskleidung!

Aufgaben: 14. Sprich mit detnem Betreuer iiber Vor- und Nachteile des optischen An-

zeichenverfahrens!

15. Sprich mit deinem Betreuer dariiber, warum ein Dreher seine Werk-
stiicke nicht anzureifien braucht!

16. Schreibe die neu erlernten Fachausdriicke auf!
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Kennzeichnen

Anwendungsbeispiele fiir das Kennzeichnen

Die Erzeugnisse der Industrie und die Teile dieser Erzeugnisse werden gekennzeichnet.
Es wird dadurch leichter, zu erkennen, welche Besonderheiten éin Erzeugnis besitzt,
wie die Teile des Erzeugnisses zusammengehéren und vieles andere.

Zur Kennzeichnung der Qualitit erhalten die Er-

zeugnisse ein Giitezeichen. Diese Giitezeichen werden
vom Deutschen Amt fiir Material- und Warenpriifung
(DAMW) verliehen. In unseren volkseigenen Betrieben
kimpfen die Brigaden um den Erwerb des héchsten
Giitezeichens fiir ihre Erzeugnisse, das aus einem (),
~ der Ziffer 1 und den Buchstaben DDR besteht.
Bild 1 Typenschilder nennen Hersteller und technische Einzel-
Gutezeichen heiten des Erzeugnisses.

"Lasten -Aufzug

Trogkraft: 500 kg
Baujahr: 1958

VEB BERLINER AUFZUGBAV
&

Bild 2 Bild 3 Bild 4
Typenschild cines Elektromotore Etikett an Textilerzeugnis Schild fiir Lastenaufzug

Vicle Erzeugnisse haben durch ihre Giite Welt-
ruf erlangt, so daBl ihr Kennzeichen zu einem
Begriff fiir hochste Qualitdt wurde. Firmen-
zeichen sind gesetzlich geschiitzt und diirfen
nur von den betreffenden Betrieben gefiihrt
werden.

Bild 5 Dieses Zeichen genieSt Weltrul

Aufgaben: 1. Welche Giitezeichen haben die Erzeugnisse deines Betriebes?

2. Welche Angaben findest du auf dem Typenschild eines Motorrades oder
Mopeds?

3. Nenne Betriebe unserer Republik, deren Erzeugnisse Weltruf genieflen!
Skizziere deren Zeichen!
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Auswahl des Verfahrens, Anspriiche an das Kennzeichen

In der metallbearbeitenden Industrie werden folgende Verfahren zur Kennzeichnung
hdufig angewandt:

mechanisches Kennzeichnen (Schlagzahlen, Gravieren),
elektrisches Kennzeichnen (Elektroschreiber),
chemisches Kennzeichnen (Atzmittel),

Kennzeichnen durch Farhanstrich,

Kennzeichnen durch Schilder und Abziehbilder.

Wenn das Verfahren zur Kennzeichnung eines Teiles oder eines Erzeugnisses ausgewidhlt
wird, miissen mehrere Umstdande beriicksichtigt werden:

Werkstoff des Werkstiickes,

Beanspruchung des Werkstiickes,
Beanspruchung des Kennzeichens,

Wirtschaftlichkeit des Verfahrens.

AuBerdem ist zu beachten, ob ein Kennzeichen nur fiir kurze oder ol es fiir lingere
Zeit angebracht wird.

Bild 6 Bild 7 Bild 8
Kurzzeitiges Kennzeichnen mat Unverwischbares hennzeichinen Dauerhaftes Kennzeichnen
Kreide durch Farbanstrich durch Signicren

Gravieren und Stempeln ist
nur an ungehirteten Werk-
stiicken maoglich. Die auf-
tretende Kerbwirkung darf
die Betriebssicherheit des
Erzeugnisses nicht gefahr-
den.

Bild 9
Keunnzeiclhinen eines Motor-
blocks mit Schlagzahlen

Aufgaben: 4. Wie kannst du feststellen, ob esn Werkstiick zum mechanischen Kenn-
zeichnen nicht zu hart ist?

5. Sprich mit deinem Betreuer dariiber, welche Kennzeichnungsverfahren
fiir wenig beanspruchte und 1welche fiir stark beanspruchte Teile ver-
wendet werden!
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Mechanisches Kennzeichnen mit Schlagzahlen und durch Gravieren
Werkzeuge und Hilfsmittel

Schlagstempel werden fiir

Kopf GrofBbuchstaben, Klein-

| buchstaben und Ziffern in

den Schriftgroflen zwischen

2,5mm und 20 mm geliefert.

Sie bestehen aus Werkzeug-
stahl.

1111

Ziffer oder Buchslabe (gehgirtel)

Richtungszeichen

Bild 10
Schlagstempel fiir Ypsilon

Die Anwendung einzelner
Schlagstempelbuchstaben in
der Massenfertigung ist
unwirtschaftlich. Es wurden
daher. Sonderstempel ge-

Bild 11

Handstempel
mit feststehen- SChﬂEﬁIl, mit denen Giite-
dem Text zeichen, Firmenzeichen usw.
eingeschlagen werden.
Man benutzt auch Stempel-
halter, in die mehrere
Bl Schlagstempel cin@setzt

Stempelhalter werden kénnen.

Abtaststift

Bild 13 Al
Graviermaschine (schematisch) Schreibschablone

Aufgaben: 6. Worin wunterscheidet sich das Kennzeichnen mit Schlagstempeln vom
Gravieren?

7. Wo muf3 betm Schlagstempel das Richtungszeichen stehen, damit der
Buchstabe nicht kopfsteht?
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Arbeitstechniken

Beim Stempeln mit Schlagzahlen oder Schlag-
buchstaben von Hand ist folgendes zu be-
achten:

Es konnen nur ebene Werkstiickflichen ge-
stempelt werden. An runde Werkstiicke mit
kleitnem Durchmesser mufl eine Fliache an-
gefeilt werden, damit ein gleichmilliger Ab-
druck sichtbar wird. Runde Werkstiicke

stempelt man im Prisma.

Bild 15

Bevor gestempelt wird, soll eine saubere An-
rifllinie auf der zu stempelnden Fliche ge-
zogen werden. Das Schriftbild darf nicht durch
die Hand, die den Stempel hilt, verdeckt
werden. Die Zwischenrdume und die Héhe der
Buchstaben werden sonst ungleichmiflig.
Ein kurzer gerader Schlag auf den senkrecht
gehaltenen Stempel ergibt ein sauberes Kenn-
zeichen.

Geniigt fiir hohere Qualititsanspriiche das
Stempeln mit Schlagzahlen oder Schlaghuch-
staben nicht, verwendet man Gravier-
maschinen. Sie greifen mit einem Kopierstift
von einer Schablone die Form ab und steuern
durch Hebeliibersetzung ein Friswerkzeug,
das die Schrift in das Werkstiick eingribt.

Bild 14
Prismenunterlage

Bild 16
So wird der Stempel gehalten

Teil | Kennzeichen

e e _ * .

Aufgaben: 8. Warum kannst du das Werkstiick nicht stempeln, wenn es so eingespannt

ist, wie das Bild 15 zeigt?

9. Warum darfst du beim Stempeln keinen Doppelschlag fiihren?

10. Erginze obige Ubersicht durch Beispiele aus deiner Arbeit!
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Chemisches Kennzeichnen mit Atzmitteln

Wirkungsweise und Hilfsmiltel

Zum chemischen Kennzeichnen miissen stets Sauren verwendet werden, die den Werk-
stoff des zu kennzeichnenden Gegenstandes angreifen.

Rezepte: Werkstoff Atzmittel

Stahl und Eisen 1 Teil Schwefelsaure
1 Teil Salzsaure
10 Teile Wasser

Kupferlegierungen 100 g Kupftervitriol
10 g Silbernitrat
8 cm? Salpetersdure
50 cm? Azeton
1000 cm¥ Wasser

Arbeitstechniken

Die itzende Fliissigkeit kann durch Schreibfedern oder -stiftc sowie Gummistempel
direkt aufgetragen werden.

Pinsel zum
~  Auftragen

Griffel zum Eibritzen
in den Uberzug

Bild 17
Auftragen des
Atzgrundes

Bild 18

Einritzen
der Zeichen

Es ist aber auch moglich, das Teil mit einem Abdeckmittel (Lack, Wachs usw.) zu
iiberziechen und die gewiinschte Beschriftung einzuritzen. Durch Eintauchen des
Teiles in das Atzmittel entsteht dann die Schrift.
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Elektrisches Kennzeichnen mit dem Elektroschreiber
Wirkungsweise und Hilfsmittel

Eine einfache und wirtschaftliche Art, Werkstiicke zu kennzeichnen, ist das Zeichnen
mit dem Elektroschreiber. Es ist damit auch méglich, gehirtete Werkstiicke zu zeich-
nen. Voraussetzung ist allerdings, daB3 das zu kennzeichnende Werkstiick elektrischen
Strom leitet. Ein Elektroschreibgerit besteht aus dem Transformator und dem Schreib-
stift.

Der Transformator wird mit einer Leitungsschnur an eine Steckdose des Netzes mit
220 Volt Wechselstrom angeschlossen. Diese 220 Volt werden im Transformator auf
4 bis 6 Volt heruntertransformiert. :

" Vom Transformator wird eine Leitungsader mit dem Schreibstift und eine mit dem.
Werkstiick verbunden. Setzt man den Schreibstift auf das Werkstiick auf, entstehen
kleine elektrische Funken, die sichtbare Spuren in das Werkstiick eingraben. Wird
der Schreibstift in einer Schablone gefiihrt, entstehen saubere Schriftzeichen.

Arbeitstechnik

o~ lum Netz 220V ~

Bild 19
Elektroschreibgeriit
(schematische Darstellung)

Aufgaben: 11. Sprich mit deinem Zeichenlehrer dariiber, welche Ahnlichkeit zwischen
einer Radierung und dem in Bild 18 gezeigten Verfahren besteht!

12. Warum kann am Schreibstift nicht mit 220 Volt Wechselstrom gearbeitet
werden ?
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Kennzeichnen durch Farbanstrich

Zum besseren Unterscheiden werden beispielsweise Armaturen, Rohre, Schlauch-
leitungen und Flaschen fiir Schweillgerite durch unterschiedlichen Farbanstrich ge-
kennzeichnet. Flaschen und Armaturen tragen folgenden Farbanstrich:

Gas Farbe
1| f H - Azetylen (Athin) gelb
ﬁ y o & Alle anderen
4 © g brennbaren Gase rot
/ : % Sauerstoff blau
g - Stickstoff griin

F Sl Wk W B S ey e e L Tk W

; Alle anderen nicht
P brennbaren Gase grau
P §
I N y
- £ -
£ N :
i % A
.1 P
} 2 £
7 £
3
f |
: L Bild 20
—— -—:—:-_ 1
| & 3§ RA: Farbkennzeichnung an einer {;asschmelz-
Seuerstoff Arelylen schweillanlage

Zur Unterscheidung von Werkstoffen, wie zum Beispiel Hartmetallen, verwendet
man ebenfalls Farbanstriche. Folgende Farbanstriche sind genormt:

Farbe Bezeichnung der Sorten  Zum Bearbeiten folgender Werkstoffe

blau P ol, P10, P 20, Stahl, Stahlguf3, langspanender Tempergul3
P 30, P40. P 50 ‘

olb M 10, M 20, Manganhartstahl, Automatenstahl, Stahlgull, legierter
€ M 30, M40 Graugull, Tempergull, Nichteisenmetalle

K 01, K10, K 20. Gehairteter Stahl, Kokillenhartgull, Nichteisecnmetalle.
rot K 30, K 40 Kunststoffe, Holz

Aufgaben: 13. Zeichne mut Farbstift in Bild 20 ein, welche Farbe du an den mis Pfeil (—)

bezeichneten Elementen findest!

14. Erkundige dich, was Hartmetall 1st und wozu es verwendet wird!

156. Wo wird die Farbkennzeichnung noch angewendet?
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| schnur zu achten.

Arbeitsordnung, Arbeitsschutz

Vor dem Auseinandernehmen werden die Teile einer Maschine durch Kérnerschlage oder
Meillelhiebe markiert. Beim Fiigen ist an den Markierungen zu erkennen, wie die Teile
zusammengehoren. Bei komplizierten Maschinen oder Aggregaten werden die einzelnen

Teile durch Zahlen als zueinander gehorend kenntlich gemacht.

Merke: Wer beim Auseinandernehmen Zeit sparen will, indem er das Markieren der Teile

unterlaf3t, erschwert sich den Zusammenbau,

Schlagstempel werden satzweise geliefert und miissen auch satzweise aufbewahrt werden.

Ein unvollsténdiger Stempelsatz ist wertlos.

Bild 21
So werden Schlagstempel zweckmiBig
aufbewahrt

Durch Verwendung chemischer Mittel zum Atzen besteht erhchte Unfallgefahr. Die Saure-
dampfe sind gesundheitsschddlich. Fiir guten Abzug ist deshalb zu sorgen. Sduren greifen
Haut und Kleidungsstiicke an. Deshalb miissen Gummihandschuhe und Gummischiirzen

getragen werden.

Nie Wasser in die Saure schutten!

Beim Zeichnen mit dem Elektroschreiber ist auf einwandfreien Zustand der Zuleitungs-

Zur Herstellung von Farben werden teilweise sehr leicht brennbare Stoffle verwendet. Denke
daran beim Kennzeichnen mit Farben! |

L

Aufgaben: 16. Erweitere diese Aufzihlung durch weitere Unfallquellen beim Kenn-

zeichnen, auf die du von deinem Betreuer hingewiesen wurdest!

17. Schreibe die neu erlernten Fachausdriicke auf!
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Der Keil, Grundform der meisten trennenden Werkzeuge

Die senkrecht wirkende Kraft des Hammers
wird gleichmiBig auf die beiden Keilwangen
iibertragen. Dabei dringt der Keil, je nach
Stirke der auf ihn einwirkenden Kraft, mehr
oder weniger tief in den Werkstoff ein. Ist die
Kraft grofl genug, so reiflt der Keil den Werk-
stoff auseinander. Diese Wirkung wird beim
Meifleln und bei vielen anderen Verfahren
ausgenutzt.

Bild 1 Prinzip der Keilwirkung

Bild 2 Anwenden der Keilwirkung

Bei den meisten trennenden Werkzeugen finden wir die Form des Keiles als Grund-
form der Schneide wieder. Die Keilwirkung ist jedoch nicht immer vorhanden, weil
hdufig nur eine der beiden Keilwangen, die Spanfliche, beansprucht wird, wihrend
die andere Wange, die Freifliche, freischneidet.

-

Bild 3 Anwenden der Keilform bei Feile, Siige und Bohrer

Merke: Die Wirkung des
Keiles 1st nur dann vor-
handen, wenn die auf den
Keilriicken wirkende Kraft
auf beide Keilwangen iiber-
tragen wird (siehe Bild 1).

Aufgaben: 1. Wiederhole an Hand deines Physiklehrbuches, welchen Einflufl die Grifle
des Keilwinkels hat!

2. Formuliere Merksdtze dariiber, wann die Keilwirkung und wann nur die
Keilform vorhanden ist!
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Wie beim Meifleln die Keilwirkung ausgenutzt wird

Der Meillel schneidet zuerst
den Werkstoff, dann treibt ‘

er ihn infolge der Keilwirkung b
auseinander, so daf3} der Werk-
stoff an der Trennstelle reifit.

Bild 4
Vorgang des Teilens mit dem Meilel

Du lernst im Physikunterricht die am Keil wirkenden Krifte kennen. Diese physi-
kalischen Gesetze ergeben einige Regeln fiir den Anschliff der Meiflelschneide.

Winkel der MeiBelschneide Keilwinkel Fiur welche Werkstofle verwendet?

30°
bis
50°

Wird der Meiflel nicht senkrecht zum
Werkstiick angesetzt, sondern in
einemn bestimmten Winkel kleiner
als 90 °, so findet die dem Werkstiick
abgekehrte K eilwange weniger Wider-
stand als die dem Werkstiick zu-
gekehrte. Der Meiflel hebt einen
Span ab.

Winkel kleiner
- als 90°

Bild 5
Spanen mit dem Meiflel

Aufgaben: 3. Skizziere in der Tabelle einen Meiflel mit einem Keilwinkel von 60°!

4. Erliutere, warum die obere Keilwange des Meiflels in Bild 5 geringeren
‘ Widerstand findet als die untere!
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Werkzeuge und Hilfsmittel zum MeiBleln

Das mufit du vom MeiBel wissen

Bild 6

Benennungen am MeiDel

Bild 7 Meillelarten

L\

Bild 8

Aufgaben :

114

Trage in Bild 6 die Benennungen ein!

Frage deinen Betreuer, wie Meiflel gehdirtet werden!
Uberlege, warum nur die Meifelschneide gehirtet sein darf!

Feile mit einer stumpfen Schlichtfeile iiber die Meiflelschneide, iiber den
Schaft und iiber den Kopf!

Trage in Bild 7 die Namen der Meiflel ein!
Beurteile die in Bild § gezeigten Meiflel!



Schlagwerkzeuge

Der Erfolg einer MeiB3elarbeit hingt in hohem MaBle von der Schlagwirkung des
Hammers ab. Der Hammer soll etwa doppelt so viel wiegen wie der Meillel. Ist der
Hammer zu leicht, so nimmt der Meil3el mit seiner Masse den groB3ten Teil der Schlag-
wirkung auf, und die Arbeit geht nicht voran. Ist der Hammer zu schwer, so hat der
Arbeitende nicht das notwendige Gefiihl fiir den Schlag.

Schlosserhdmmer
von.__...kp  bis_.____. Kp

Vorschlaghammer
ab..___. ke

Bild 9 Hammergewichte

Arbeitsginge beim Aufstielen eines Hammers

1. Hammerstiel mit der Raspel passend bearbeiten, bis
er sich halb in das Auge des Hammers stecken lafit
(Bild 10)!

. Hammerstiel von der Stirnseite her schrig einsiigen
(Bild 11)!

3. Stiel in den Hammer treiben (Bild 12)!

4. Spreizkeil eintreiben (Bild 13)!

9

Bild 11

Bild 12

Aufgaben: 11. Warum haben unterschiedlich schwere Hdammer unterschiedliche Schlag-
wirkung?

12. Frage deinen Betreuer nach den Hammergewichten!
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Arbeitstechniken beim Teilen

Wird der Meiflel senkrecht zur Flache des Werkstiickes angesetzt, so teilt er das
Werkstiick. Die dabei benutzten Meiflel sind besonders stahil. Das zu tecilende Werk-
stiick mul} auf einer festen, nichtgehirteten Unterlage liegen, die die Schlagwirkung
des Hammers gut aufnimmt. Holz ist dafiir nicht geeignet. Bei der Arbeit auf dem
Ambol3 ist eine nichtgehirtete Zwischenlage zu verwenden.

Bild 14 Wulstbildung beim Teilen von Flachstahl

Manche Teilarbeiten lassen sich nicht oder nur
sehr langwierig allein mit dem Meiflel aus-
fiihren. In diesen Fillen werden entlang der
Trennstelle Locher gebohrt und die schmalen
Stege zwischen den Léchern mit dem Trenn-
stemmer oder dem Kreuzmeiflel herausge-
hauen.

Aufgaben: 13. Was muft du auf Grund der Wulstbildung betm Teilen von Flachstahl

Der Meiflel staucht und quetscht den
Werkstoff an der Trennstelle. Es
entsteht lings der Trennstelle an
beiden Schneideflaichen eine Wulst.
Je dicker der Werkstoff ist, um so
groller ist diese Verformung (siehe
auch Bild 4).

Um die Wulsthildung und damit
Nacharbeit zu vermeiden, i1st das
Werkstiick von mehreren Seiten ein-
zukerben. Die Wulst wird dann nicht
so stark. Geniigend eingekerbte
Band- oder Flachstihle kénnen ge-
brochen werden.

Trennstemmer

% / Bohrlacher
U]

Anriff

/

O

-
l"'“-_

) d’gefz}gen

Bild |5 Aushauen mit dem Trennstemmer

Das Blech wird mit der Anrifilhinie in
Hohe der Schraubstockbacken ein-
gespannt und der Meiflel in einem
Winkel von 45° zur Richtung der
Backen gefiihrt.

Der hintere Schraubstockbacken
wirkt hierbeil wie ein Schermesser.

Bild 16 Teilen von Dlech im Schraubstock

el

beriicksichtigen, wenn du die Rohlinge des Werkstiickes abmift?

14. Erldutere, inwiefern das Teilen von Blech im Schraubstock dem Scheren

dahnlich ist!

15. Frage, wie der Schmied mit dem Schrotmeiflel teilt!
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Arbeitstechniken bheim Spanen
Wenn der Meifel ein Werkstiick nicht

teilen soll, sondern nur Spane ab-
heben, ist der Angriffswinkel immer
kleiner als 90°.

Die richtige Meillclhaltung ergibt
sich aus der Dicke des abzu-
nehmenden Spanes. Sie ist eine
Fertigkeit, die durch hiufiges Uben
erworben werden mufl. Beim An-
setzen und beim Austritt des Meillels
mull der Angriffswinkel verindert
werden.

Ein zu groller Angri'ﬂ'swinkel beim °

Austritt des Meillels hat zur Folge.
dal der Werkstoff ausbricht., Das
Ausbrechen kann in jedem Falle
verhindert werden, wenn man bei den
letzten Spinen von der entgegen-
gesetzten Seite meillelt (siehe Bild 20).

Bild 19

Nuten mit demn Areuzmeilel einhanen

Bild 17 Winkel bein Spancn

Bild 18
Angriffswinkel beim Anselzen und

beim AustritL des Meillels

Bild 20
Stege mit dem Flachmeilel abmeilleln

In grofle Flichen werden erst Nuten eingehauen und dann die stehengebliebenen Stege
mit dem Flachmeiflel abgemeiBelt. Groflere Flichen meiflelt man nur noch dann, wenn

keine Maschinen eingesetat werden konnen.

Aufgaben: 16. Vergleiche die Winkel in Bild 17 mit den Winkeln am Sigezahn im

Thema ,,Sdgen**, Bild 4!

17. Zeichne in Bild 18 ein, wie der Metfel beim Ansetsen und betm Austritt

gehalten werden mupf!

18. Warum 1wird mit dem Kreuzmeiflel (Bild 19) am Fnde der Nut in ent-
gegengesetzter Richtung gearbeitet?

19. Warum st fiir schwere Meiflelarbeiten der Zangenschraubstock zu ver-

wenden?
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Verfahren, die das MeiBleln erleichtern oder einsparen

Meifleln ist eine anstrengende kiorperliche Arbeit, die obendrein eine Reihe Unfallgefahren
birgt. Schlagverletzungen, die hiufigsten Unfille, konnen nur dadurch verhiitet
werden, daf3 der Arbeitende durch lange Ubung die erforderliche Sicherheit erworben
hat.

Bei bestimmten Meiflelarbeiten und auch beim Nieten werden eigens geformte Werk-
zeuge mit dem Preflufthammer geschlagen.

Bild 21
PreBlufthammer

Fir das Herstellen der Feilenhiebe werden sogenannte Feilenhaumaschinen eingesetzt.
Die Aufhaumeillel in diesen Maschinen kénnen in der Minute 500 bis 2500 Hiebe aus-
fiihren. Derartige Leistungen sind von einem Handhauer nicht zu erreichen.
Meilleln ist ein unproduktives Verfahren, das im allgemeinen nur noch bei Reparaturen
angewendet wird; denn die Muskelkraft des Arbeitenden ist nicht ausdauernd genug,
und die Spanletstung ist zu gering.
Mit Werkzeugmaschinen werden
Spiane abgehoben, die ein Vielfaches
des Volumens der Meiflelspdne haben.
Die folgende Gegeniiberstellung
macht das deutlich.

T

i
"
e .
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e
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Bild 22
Span einer
Hobelmaschine

Aufgaben: 20. Nenne einige Arbeiten, bei denen in deinem Betrieb der Preflufthammer

eingesetzt wird!

21. Laf3 dir von deinem Betreuer die Arbeitsweise des in Bild 21 gezeigten
Prefllufthammers erkldren!

22. Welche Trennverfahren werden an Stelle der schweren Meiflelarbeit «in
gesetzt?

118



— e e R, _ T

|
Arbeitsordnung, Arbeitsschutz

Meilel und Hammer werden bei der Arbeit stark beansprucht. Sie versclileilen schnell und
sind dann die Ursache fir Unfalle. Achte darum auf ihren einwandfreien Zustand!

Bild 23
Yorschriltsmilig geformter Meillelkop(

Bild 24 Unfallsicherer Sitz des Hammers

Bild 25 Bild 26
a) Meillel zu hart Schutz gegen abfliegende Spine
b) Meillel zu weich

Aufgaben: 23. Formuliere Regeln fiir den Arbeitsschutz beim Meifeln!

24. Schreibe die neu erlernten Fachausdriicke auf!
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Sigen

Fertigungsverfahren der metallbearbeitenden Industrie

Fertigungsverfahren

U'rformen Umformen Trennen Yerhinden Veredeln

Die obige Ubersicht zeigt die Fertigungsverfahren der metallbearbeitenden Industrie.

Beispiele: Beim Umformen wird zur

Biegen, Herstellung des Werkstiickes
die urspriingliche Form des
Werkstoffes verindert.
Bild 1: Der gestreckte Band-
stahl wird in die gewiinschte
Form gebogen.

Bild 1

Beispiele: Beim Trennen wird das
Feilen, ... Werkstiick durch  ent-
sprechende Werkzeuge aus
dem Werkstoff herausge-
Bild 2 arbeitet.

Bild 2: Der iiberfliissige

D . o Werkstofl wird zerspant.
Beispiele: Beim Verbinden entsteht
Schweillen, . . das Werkstiick durch Zu-

sammenfiigen verschiedener
Einzelteile.

Bild 3: Das Werkstiick wird
aus drei Einzelteilen zu-
Bild 3 sammengeschweilt.

Aufgabe: 1. Erginze die Beispiele!
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Wie eine Siige arbeitet

Die Zihne der Sage sollen leicht in das Werk-
stiick eindringen, sie miissen also hirter sein
als der Werkstofl des Werkstickes., Siige-
blatter werden darum aus hirtharem Werk-
zeugstahl gefertigt.

x = Freiwinkel ............ Grad
B = Keilwinkel ............ Grad
v = Spanwinkel ........... Grad
0 = Schnittwinkel ......... Grad

Der Raum zwischen den einzelnen Zihnen
wird Spanraum genannt, weil er die abge-
hobenen Spine aufnimmt. Die Spanmenge
hingt von der Hirte des Werkstiickes ab.
Deshalb haben die Siigeblidtter unterschiedliche
Zahnteilung und unterschiedliche Spanriume.

%4

7,7

e

Bild 5 Unterschiedliche Teilung ergibt unter-
schiedliche Spanriduine

ALY

Damit das Siageblatt beim Sidgen tieferer Einschnitte oder dickerer Werkstiicke nicht
klemmt, sorgt man durch sinnvolles Vorbereiten der Zihne dafiir, daf3 die Siige frei-

echneidet.

Schneidet eine Siige gut frei, ist die Schnittfuge breiter als das Blatt.

a gestaucht
b gewellt

¢ geschrinkt

Bild 6a, b, ¢

Freischneiden der Sdgeziihne

Bild 7
MiL der Siige gespante Nut

Aufgaben: 2. Zeichne die in Bild 5 abgebildeten Zahntetlungen heraus und trage in etne
Ubersicht ein, welche Werkstoffe mit den einzelnen Sigebldttern gesdgt

twerden !

3. Schau dir einige Sdgebldtter an und stelle fest, wodurch bev ihnen das

Freischneiden erreicht wurde!

4. Welchen Einfluf hat die Hdrte des Werkstoffes auf die Breite der Schnut-

fuge (besonders bet Holz)?
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Die Handbiigelsige und andere Sagen

Viele Siagen bestehen aus dem Sigeblatt — dem eigentlichen schneidenden Werkzeug —
und der Vorrichtung zum Spannen des Blattes.

Bild 8
In Metallberufen verwendete Handbiigelsige
1 0
2 1
3 8
4 9
D - 10

Sidgeblitter fiir Handsdgen werden einseitig oder doppel-
seitig verzahnt hergestellt. Mit doppelseitig verzahnten
Siagebldttern werden zweckmiiflig nur flache Werk-
stiicke gesidgt. Bei tiefen Schnitten wiirde sich die Zahn-
reihe der oberen Verzahnung mit abnutzen.

Mechanikersige Einstreichsiige Fuchsschwanz

——— — - F R e e —

Aufgaben: 6. Benenne die Teile der Handbiigelsdge!
6. Welche anderen Arten von Handsdgen kennst du?

7. Wodurch unterscheidet sich der Fuchsschwanz von den anderen oben ab-
gebildeten Handsdgen?
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Arbeitstechniken beim Siagen mit der Handbiigelsige
Vorarbeiten

Beim Sagen wird der Werkstoff in der Schnittfuge zerspant. Das ist zu beriicksichtigen,
wenn vor dem Sigen die Trennstelle angerissen wird, besonders dann, wenn von einer
Stange mehrere Stiicke der gleichen Lange ahzusigen sind.

Aufgabe: Von einer Stange Rundstahl mit 10 mm @ sollen 12 Stibe von je
15 mm Linge abgesagt werden.
Die Breite der Schnittfuge betrigt 2 mm.

Gegeben: Werkstiicklange 15 mm
Schnittfugenbreite 2 mm
Anzahl der Stibe 12 Stiick

Gesucht: Gesamtlinge des bendtigten Rundstahles

Die Handbiigelsdge arbeitet auf Schub, das heiflt, die Zihne heben dann Spine ab,
wenn die Sige vom Korper weggeschoben wird. Das ist beim Einspannen des Sige-
blattes zu beachten.

Schneidrichtung
< ——
Druck Oruck aufheben

Bild 11 Richtig eingespanntes Siigeblatt

Aufgaben: §. Lise auf einem besonderen Blatt die gestellte Aufgabe und trage dann
den Ansatz, die Hauptrechnung und das Ergebnis in den freten Raum ein!

9. Welche Folgen hat es, wenn du beim Absdgen nicht die Schnittfuge be-
riicksichtigst?

10. Warum sigt die Sdge schlechter, wenn du dus Blatt verkehrt einspannst?
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Einspannen der Werkstiicke und des Siageblattes

Bild 12 Bild 1)

Einspannen von Flachstahl Einspannen von Winkelstahl

Das Werkstiick wird stets kurz eingespannt. Es wird immer in Richtung der lingsten
Schnittkante gesigt. Profilstabe werden umgespannt und nicht schmalseitig durchgesigt

(Bild 13).

Miissen Werkstiicke gesigt werden, die eine tiefere Schnittfuge ergehen, als der Al-
stand vom Sigeblatt zum Sigebiigel zuldflt, wird so verfahren, wie es die Bilder 14 und 15

Zelgen.

Bild 14 Bild 13

Man sigt zuerst mit normaler Biigelstellung, bis der Biigel aufs Werkstiick aufsetzt.
Dann wird umgespannt und der Biigel seitlich am Werkstiick vorheigefiihrt.

Merke: Fachgerechtes Einspannen der Werkstiicke hewahrt die Sige vnr-vorzeitiger
Abnutzung. Es spart wertvolle Werkzeuge und erleichtert die Arbeit. Die Giite des
Schnittes (Genauigkeit, Sauberkeit) hingt neben anderem auch vom Einspannen des

Werkstiickes ab.

Aufgaben: 11. Laf dir von deinem Betreuer zeigen, wie Rohre gesdgt werden!

12. Warum mupt du vor Beginn der Arbeit darauf achten, daf das Sdgeblatt
gut gespannt ist?
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Handhabung der Handbiigelriige

Vor Beginn der Arbeit wird die Trennstelle am Werkstiick angerissen (Bild 16).
Damit die Sige genau am Anrifl angreift und nicht seitlich verlduft, kann die Trenn-
stelle vorher angefeilt werden. Dazu eignet sich besonders eine Dreikantfeile.

Bild 16 Bild 17

Anreillen eines Flachetahles Anfeilen der Trennstelle

Die ersten Schiibe mit der Sige sind besonders sicher und gleichmiBig zu fithren,

weil von ithnen die Genauigkeit der weiteren Arbeit abhangt.
Es ist stets mit der ganzen Linge des Blattes zu sigen. Das erhoht die Schnittleistung

der Sige und verhindert, dafl das Blatt nur in der Mitte abgenutzt wird.

Es ist zu bheachten, dall mog-
lichst viele Zihne der Sige
gleichzeitig in Eingriff sind.
Die Arbeit wird dadurch auf

mehrere Ziahne verteilt.

Bild 18

Beim Zuriickziehen gleiten die Zihne nur; der Arbeitsdruck mufl darum vermindert
bzw. aufgehoben werden (siehe Bild 11).

Bild 19 Richtige Hallung beim Siigen Eild 20 Das erleichlert die Arbeit

Aufgabe: 13. Worauf mupft du beim Durchtritt der Sége achten?



Maschinensiigen

Mit Handsigen konnen nur Werkstiicke kleinerer Abmessungen gesigt werden.

Bei Maschinensigen findest du die bereits bekannte Siige in der Grundform wieder.
Die Maschine fithrt die Arbeitsbewegung aus.

Werksluck

|

Plevel
]

Murbeischerbe

Bild 21
Maschinenbiigelsége

Fuhrung mit

Belastungsgewicht ——( | |f

. ..‘ ‘0

Spanavorrichtung

Sagebuge!

Sdgebiatt
_.-Umlenkscheibe

F

ISP

Sagebana
Kreissageblal!
Spannbachken . Sdgetisch
Werhstuch-
auflage
) _-Anfriebsscheibe

Bild 22 Bild 23
Kreissiige Bandsiige

Kreissigen werden hauptsichlich in GroB3betrieben verwendet, zum Beispiel im Stahl-
bau zum Trennen von Profilen.

Bandsiagen eignen sich zum Sigen von Ein- oder Ausschnitten sowie fiir Formschnitte.

Aufgabe: 14. Zeichne mit Farbstift in Bild 21 an, welche Tetle der gezeigten Maschinen-
biigelsige der Handbiigelsige dhnlich sind!
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Arbeitsordnung, Arbeitsschutz

Nach Beendigung der Arbeit ist das Sigeblatt zu entspannen. Im Werkzeugkasten soll die
Sage getrennt von anderen Werkzeugen aufbewahrt werden. Sind einige Ziahne des Blattes
ausgebrochen, so wird die Stelle ausgeschliffen, weil sonst die Zahne hinter der Liicke auch
ausbrechen und die Sdge unbrauchbar wird.

Bild 25 Bild 26 Bild 27 ‘-
Cespaltenes Heft kann sich bei Arbeit mit der Biigelséige ohne Heft UnvorschrillsmiBige Halte-
der Arbeit von der Angel ldsen gefihrdet Handteller und Pulsader stifte [iir das Siageblatt [iihren

zu RiBwunden

Bild 28

Unaulmerksamkeit

beim Durchtritt der Sige
[ihrt zu Handverletzungen

VYorsicht an Maschinensagen!

| Kreis- und Bandsdgen sind gefihrliche Werkzeugmaschinen und diirfen nur von Facharbeitern

bedient werden.

Aufgaben: 15. Stelle Regeln zur Verhiitung der gezeigten Unfallquellen auf!

16. Schreibe die beim Thema ,,Sdgen‘* neu erlernten Fachausdriicke auf!
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Feilen

Einiges iiber das Fertigungsverfahren Trennen

Trennen

spanend | spanlos

Wie die Ubersicht zeigt, kann das Trennen von Werkstoffen auf zweierlei Weise er-
folgen, je nach dem Ver{ahren, das angewandt wird:

Beim spanenden Trennen (Zerspanen) wird vom Rohstiick Werkstoff abgetrennt und
in Spidne verwandelt. Die Spiane kéonnen als Werkstoff nicht mehr benutzt werden.
Beim spanlosen Trennen (Teilen) wird das Werkstiick vom Werkstoff abgetrennt.
Es entstehen dabei keine Spine, sondern Abfall, der oft fiir kleinere Werkstiicke als
Werkstofl verwendet werden kann.

Die Grundform fast aller trennenden Werkzeuge ist der
KNeil. Welche besondere Wirkung ein Keil hat, lernst du
i Physikunterricht kennen. Beachte! Nur heim MeiBeln
wird auch die Wirkung des Keils ausgenutzt; bei allen
anderen Verfahren ist nur die Keilform zu finden. Das
Trennen ist ein hochentwickeltes und vielseitiges Ver-
fahren. Es hat aber einen Nachteil: durch Spiane und
nicht mehr verwendbaren Abfall geht viel Werkstoff
Bild 1 verloren. Darum sind unsere Wissenschaftler, Ingenieure

und Techniker bemiiht, die Arbeitstechniken des Um-
formens weiterzuentwickeln. Beim Umformen wird der Werkstoff bearbeitet, ohne

daB Spidne oder erheblicher Abfall entstehen.

Aufgabe: 1. Lege eine Ubersicht an iiber die trennenden Arbeitsverfahren, unterteilt
in Handarbeit und Maschinenarbett!
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Anwendungsbereich des Feilens

Feilen 1st eine Arbeitstechnik, die von allen Facharbeitern der metallbearbeitenden
Industrie beherrscht werden mufl. In den Fertigungsbetrieben werden die Werkstiicke
auf Maschinen bearbeitet und in der Montage zusammengefiigt. Geringe Nacharbeiten,
die bei der Montage anfallen, werden oft mit der Feile ausgefiihrt.
Am hiufigsten wird in Reparaturhetriehen mit Feilen gearbeitet, wenn Facharbeiter
VerschleiBteile ersetzen, nacharheiten oder kleine Ersatzteile selbst herstellen.
Feilarbeiten werden meist
im  Schraubstock ausge-
!@ fithrt. Sperrige Teile, die in
den Schraubstock nicht ein-
gespannt werden koénnen,
miissen von Hand gehalten
werden. Grofe Teile stehen
auf Grund ihres Gewichtes
von selbst fest genug.

N
\2;1 P

Wer feilt? Was feilt er?

Bauschlosser Schliisselbiirte

I B

Bild 3
Entgraten eines maschinell bearbeiteten Werkstickes

Name der Teile:

Bild 4

Aufgaben: 2. Ergiinze obige Ubersicht!
3. Benenne die Teile des Parallelschraubstockes!
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Wie eine Feile beschaffen ist

Teile einer Feile:

Bild 5

Jeder Werkstoff setzt infolge des inneren Zusammenhanges (Kohésion) dem Eindringen
eines anderen Korpers Widerstand entgegen. Beim Feilen wird diese Tatsache schr
deutlich. Aluminium lif3t sich zumn Beispiel leichter feilen als Stahl. Den Widerstand,
den ein Werkstoff bei der Bearbeitung dem Werkzeug entgegensetzt, nennt man Hairte.
Ein fester Korper kann in einen anderen nur eindringen, wenn er harter als dieser ist:
Feilen werden darum aus hirtbarem Stahl hergestellt.

Die Zahne werden in das Blatt gehauen oder gefrist.

einhiebig

Bild 6 Bild 7
Gchauene Feile Gelriste Feile

d hiehs: Einzeln stehende Feilenzihne entstehen, wenn die Hiebe 1n
OPpPeiMeENg  hestimmten Winkeln zueinander kreuzweise in das Blatt

gehauen werden. Diese Zahne dringen leichter in den harten
Werkstoff ein als lange Schneiden einhiebiger Feilen.

Die Anordnung der Feilenzihne wird durch den Verwendungs-
zweck der Feile bestimmt.

Der Abstand zwischen den Zihnen heifit Hiebweite. Je ge-
pockenhiebig ringer der Abstand, desto glatter wird die Oberfliche des

Werkstiickes,

Aufgaben: 4. Befeile mit einer doppelhiebigen Feile Aluminium und stelle nach einigen
Feilstrichen die Spanabfuhr fest!

5. Welche Feilen werden fiir weiche Werkstoffe verwendet?

6. Untersuche, in welcher Richtung die Zdhne einer Feile hintereinander-
liegen!
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Feile.iquerschnitte, Wahl der Hiebart

Feilen werden nach der Form des Blattquerschnittes benannt.

Bild 9 Feilarbeiten: Feilenquerschnitt: Namen der Feilen:

Halbrundfeile

- Flachfeile

Flachfeilen sind am billigsten. Das i1st bei der Auswahl der Feile zu beachten. Es
sollen niemals Profilfeilen (Halbrund-, Dreikant-, Vierkantfeilen usw.) zum Bearbeiten

ebener Fliachen verwendet werden.

t'* RODOROANK/
‘ f 'l‘ / ff‘i'l"j']'ﬁ'l [\

llllllllllllllllllllllll

Schruppen bis 05 mm
tiber Nennmaf

' Schhchfen ( W)

Bild 10

Aufgaben: 7. Zeichne neben die abgebildeten Feilarbeiten die Querschri;itte der Fetilen,
die du verwenden wiirdest, und benenne sie!

8. Wodurch unterscheiden sich Schruppfeilen und Schlichtfeilen vanemandar?

9. Untersuche mit einer Lupe die Spine vom Feilen mit einer Schruppfeile
und vom Feilen mit einer Schlichtfeile!

10. Warum nimmt man fiir grobe Feilarbeiten nicht dve Schlichtfeile?
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Einspannen des Werkstiickes in den Schraubstock

Bild 11 Bild 12
Werkstiick kurz einspannen, es federt sonst! Lange Werkslilcke nur an der Spannstelle feilen.
| dann nachspannen!

Bild 13 Bild 14

Beim Reifen von Kenten Reifkloben verwenden! Bleche nicht freitragend feilen, Spanneisen verwenden!

e ™ .

Bild 15 Bild 10
Beim Einspannen ungiinstig geformter Werk- Werkstiicke mit geschlichteten Qberflichen zwischen
stiicke Beilagen verwenden! Schutzbacken spannen!

Aufgaben: 11. Laf dir von deinem Betreuer erkldren, fiir welche Arbeiten ein Feilkloben

verwendet wird!

12. Stelle Fehler beim Einspannen und deren Folgen zu einer Ubersicht
zusammen !

13. Warum ist es zweckmiflig, mit mdéglichst grofen Feilen zu arbeiten?
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Halten und Fiihren der Feile

Bild 17
Feile und rechter Unterarm
bilden eine Limie

Groflere Feilen werden mit der rechten Hand gefiihrt. Die linke Hand umfaflt das
vordere Ende der Feile, dabei ruht der Handballen auf dem Feilenblatt.

.-1 (] '.!
NS /
3R A

Bild 18 Bild 19 Bild 20

)

”

Mittlere Feilen fiihrt man leicht mit der rechten Hand und iibt den Druck mit Daumen

und Zeigefinger der linken Hand aus (Bild 18).

Kleine Feilen driickt man mit mehreren Fingern der linken Hand gegen das Werk-

stiick. Wird die Feile nur mit einer Hand gefiihrt, liegt der Zeigefinger oben (Bild 19).

Beim Feilen kleiner Durchbriiche faBBt man die Feile mit beiden Hinden am Heft

(Bild 20).

Bild 21 Kreuzstrich Bild 22 Léngestrich

Flichen mit hoher Anforderung an Ebenheit werden im Kreuzstrich gefeilt. Beim
Kreuzstrichfeilen ist an dem entstehenden Feilstrich zu erkennen, an welchen Stellen
die Feile angreift. Die nicht angegriffenen Flichenteile sind tieferliegende Unebenheiten.
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Verfahren, die das Feilen vereinfachen oder einsparen

Um den Facharbeitern, die noch sehr hiufig Feilarbeiten ausfithren miissen — z. B.
den Werkzeugmachern —, die Arbeit zu erleichtern, wurden Feilmaschinen konstruiert.
Sie verrichten die Arbeit ausdauernder und genauer, als es der Facharheiter mit seinen
Hinden vermag,

Bild 23 Bild 24

Hubfeilmaschine zur Bearbeitung Feilen einer Prefilorm mit der Turbofeile
von Schnittplatten

In den Werkstiatten unserer Maschinenbaubetriebe werden die Werkstiicke durch
Frisen, Hobeln usw. bearbeitet. Dadurch erhéht sich die Arbeitsproduktivitit
auf ein Vielfaches.

Bild 23
Fridsmaschine milt Werkzeug

Bild 26
— WaagerechtstoBmaschine mit Werkzeug




- - . _ I

| Arbeitsordnung, Arbeitsschulz |

| Auf der Werkbank sollen nur die Feilen liegen, die gerade benotigt werden. Sie diirfen auf
| der Werkbank und auch im Werkzeugkasten nicht iibereinanderliegen, weil dann die gehar-
teten Zihne ausbrechen. Andere Werkzeuge, wie Hammer, Meillel usw., sind von den Feilen

fernzuhalten. '

Bild 27 Bild 28
Reinigen der Feile Reinigen der Feile
mit der mit eincmn

I Feilenbiirste Aluminjumstab

Feilen diirfen nur in Hiebrichtung gebiirstet werden.

Festsitzende Spdne werden mit einem Aluminiumstab entfernt.

” /
LT[ Sz [ sy

¢
Bild 29 Unliallgefuhren beim Feilen mit unzuldnglichem Werkzeug

s

Arbeite nie mit Feilen, wie sie in Bild 29 dargestellt sind! '

l T . i

Aufgaben: 14. Sprich mit deinem Betreuer iiber die Arbeitsweise der abgebildeten Feil-
maschinen!

15. Wenn in deinem Betrieb eine Turbofeilmaschine benutzt wird, laB dir von
deinem Betreuer einige Turbofeilen zeigen! Vergleiche sie mit den Feilen
an deinem Arbevtsplatz!

1. Welche Bearbeitungsfehler entstehen, wenn festsitzende Spédne nicht aus
den Spanrdumen der Feile entfernt werden?

17. Beschreibe, wie Feilen fachgerecht eingeheftet werden!

8. Formuliere Regeln, die den gezeigten Unfallursachen vorbeugen!
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Scheren

Worin sich das Scheren von anderen trennenden Verfahren unterscheidet

Scheren ist ein Trennverfahren, bei dem der Werkstoff durch zwei gegeneinander
arbeitende Scherbacken zerrissen wird. Es entstehen kcine Spine. Darin besteht der
Vorteil des Verfahrens.

Auch lange Schnitte sind schnell und mafigerecht auszufiihren. Die Schnittkanten sind
sauber und verlangen kaum Nacharbeit.

2.3 |
!
T
‘“‘ Bild 1
a
Keilwinkel Winkel Keilwinkel
am Taschenmesser an den Scherbacken am Siigezahn

Der Keilwinkel der Scherbacken ist gréer als bei den meisten anderen Werkzeugen.
Die Scherbacken sind dadurch besonders widerstandsfihig.

Bearbeitungs-
verfahren

Trennvorgang

Sauberkeit der
Trennstelle

Aufgaben: 1. Skizziere neben den Winkeln der Scherbacken den Keilwinkel eines

Taschenmessers und den eines Sdgezahnes!

2. Trage in die Spalte ,,Sauberkeit der Trennstelle'* ewn, was du beobachtet
hast!
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Einiges zum Schervorgang

Beim Schervorgang kannst du drei Phasen beobachten.
Du findest sie deutlich sichtbar, wenn du die Scherflache
eines getrennten Werkstiickes untersuchst.

1. Das Werkstiick wird zuerst von beiden Seiten ein-

gekerbt.

2. Bei weiterem Eindringen der Scherbacken in den
Werkstoff entsteht eine Schnittfliche. Vor dem
Scherbackenriicken wird der Werkstoff zusammen-
gedriickt. Gleichzeitig muf} sich der Werkstoff auf der
Linie zwischen den Scherbackenspitzen gegeneinander
verschieben. Der Werkstoff hialt aber noch zusammen.

3. Bewegen sich die Scherbacken noch weiter gegen-
einander, wird die Zusammenhangskraft des Werk-
stoffes iiberwunden. Er bricht auseinander.

Ofnungswinkel und Drehmoment

Bild 3
—p—— P O Wirkung unterschiedlicher
‘ Oﬂ'nun_gnwinkel

Beim Scheren wirst du merken, dafl das Werkstiick so
lange aus den Backen hinausgeschoben wird, bis diese
in einem ganz bestimmten Winkel zueinander stehen;
dann halten sie das Werkstiick fest.

Die auftretenden Krifte versuchen, das Werkstiick

zu drehen (Bild 4).

Aufgaben: 3. Weshalb iibt beim Schneiden ein dickes Werkstiick etnen gréfleren Druck
auf den Niederhalter aus als ein diinnes?

4. Sprich mit deinem Physiklehrer dariiber, warum die Schere erst bei einem
bestimmten Offnungswinkel schert!
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Handblechscheren

Bild 5 | Bild 6

Die skizzierte einfache Handblechschere besteht aus zweiseitigen Hebeln. Je weiter
das Werkstiick zwischen die Scherbacken geschoben wird, um so kleiner wird der
Lastarm (a) und um so gréfer der Schnittdruck.

Die Handblechschere (Bild 5) ist fiir kurze Schnitte geeignet. Es sollten solche Scheren
verwendet werden, hei denen die Hubbegrenzung aullerhalb des Handballens liegt, da
sonst hiufig Quetschungen auftreten! '

Fir besondere Arbeiten
wurden eigens geformte
Scheren entwickelt. Die
Lochschere ist fiir kurze
kurvenférmige Schnitte ge-
eignet. Mit der Durchgangs-
schere kénnen lange gerade
Schnitte ausgefiihrt werden.
Das Blech liegt beim Schnei-
den unter der Hand, man
kann sich an den scharfen
Schnittkanten nicht ver-
letzen.

Die Handblechschere 1st nur

Bild 8 Durchgangsschere

Werkstolt | ch.ke fiir geringe Werkstoffdicken
Pappe bis 6.0 mm v-erwer}dbar. Die Tabelle
Aluminium (weich) bis 2,5 mm gibt die obe‘ren Werte an.
Aluminium (hart) | bis 1.0 mm Versthe niemals, Wer!::.
Kupfer bis 1,0 mm stoffdicken zu scheren, fiir
Messing bis 0,8 mm die Handblechscheren zu
Stahl | bis 0,7 mm - schwach sind!

Aufgaben: 5. Welche der beiden in Bild 6 dargestellten Scheren kann Quetschungen ver-
ursachen? Begriinde das!

6. Warum ist die Lochschere fiir gerade Schnitte ungeeignet?
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Arbeitstechniken

Bild 9

So wird die Handblechschere richtig gehalten

Rifilinie X bleibt sichibar!

Bild 11
Handhabung der Lochachere

Fiir einen sauberen Schnitt
ist das Vorhandensein eines
Schneidenspiels notig. Bei zu
geringem Spiel reiben die Scher-
backen aneinander. Zu grofles
Schneidenspiel ergibt eine un-
saubere  Schnittfliche. Die
Scherbacken konnen zweck-
gerecht eingestellt werden.

Bild 10
Handhabung der Durchgangsschere

Beim Arbeiten mit Handblechscheren 1st
darauf zu achten, dal} die Scherbacken senk-
recht auf dem Anrif} aufsetzen. Wird die
Schere seitlich gekippt, ergeben sich Ab-
weichungen von der Anrifllinie, die Schnitt-
kanten kénnen verbogen werden, und es
entsteht ein Grat.

Die Linge der Hebelarme ist fiir die Gro3e der
Schere genau festgelegt. Die Handkraft wird
durch die Hebelwirkung vervielfacht.

Kontermutter vor

Einsrellen des Spiels
losen dann wieder
festziehen!

Schneidenspiel durch
Lasen oder Anziehen der Schraube einstellen!

Bild 12
Korrigieren des Schneidenspiels

Aufgaben: 7. Zeichne die Handblechschere, mit der du arbeitest! Trage die Hebel ein!
8. Wonach richtet sich das Schneidenspiel?
9. Was geschieht, wenn du den Bolzen zu fest anziehst (Bild 12)?

10. Frage deinen Betreuer, wie Handblechscheren nachgeschliffen werden!
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Standscheren

Grofere Scherquerschnitte erfordern gréBere Schnittkrifte. Dicke Bleche werden
darum an Hebelscheren geschnitten.

Der untere Scherbacken steht fest.
Er ist am Gestell befestigt und hat
eine gerade Schneide. Der obere Scher-
backen wird meist um einen Zapfen
gedreht. Er besitzt dann eine leicht
geschweifte (gekrimmte) Schneide.
Dadurch ist trotz der Bewegung um
einen Drehpunkt an der jeweiligen
Schnittstelle stets der gleiche Off-
nungswinkel gegeben.

Bild 13 Doppcelt iibersetzie Hebelschere

Zum Schneiden langer Schnitte an diinnen
Blechtafeln (Feinblechen) dient die Tafel-
schere. Das Scherenobermesser 1st am Hebel
fest verschraubt und wird beim Schneiden mit
dem Hehel gegen das feststehende Unter-
messer am Scherentisch bewegt. Der Schneiden-
hebel ist durch ein Gegengewicht ausbalanciert.

Bild 14 Tafelschere

Profilstabe diirfen an Blechscheren
nicht geschnitten werden. Dalfiir
wurden Profilscheren geschaflen, hei
denen die Scherbacken dem Profil der
Stibe angepaBt sind. Eine Schere be-
sitzt eigens hergerichtete Backen fiir
mehrere Profile.

Bild 15 Profilschere

el — I T _ S e e —

Aufgaben: 11. Zeichne in die Schere (Bild 13) die Hebel ein!
12. Warum wird die Schere (Bild 13) als doppelt iibersetzste Hebelschere

bezeichnet?

13. Warum diirfen Profilstibe nur an Profilscheren mit dafiir etngerichteten
Schermessern geschnitten werden?
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Arbeitstechniken

Bild 16 Handhabung dcr Hebelschere Bild 17 Handhcbelsicherungen

—]

An der Hebelschere wirkt ein Niederhalter demn Dreh-
moment entgegen. Benutze ihn stets und stelle ihn auf
die richtige Hohe ein! Verlasse dich beim Niederhalten
nie auf deine Muskelkraft! Standscheren ohne Nieder-
halter diirfen nicht benutzt werden.

Bild 19 Richtiges Schneidenspicl

Bild 18 Wirkungsweisc des Niederhalters Bild 20 Schneidenspicl zu grell

Aufgaben: 14. Warum mufl der Handhebel gesichert werden?
1o. Wo findest du Angaben dariiber, bis zu 1welcher Dicke Werkstoff an der
betreffenden Schere geschnitten werden darf? Welche Angaben findest du?
16. Erldutere die Aufgabe des Niederhalters!

17. Frage deinen Betreuer, wie zu grofles Schneidenspiel an der Hebelschere
korrigiert werden kann!
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Wirtschaftliches Trennen bei dicken Werkstiicken, komplizierten Formen, groflien
Stiickzahlen

Im Stahlbau werden mit Motoren angetriebene Grof3scheren eingesetzt. Lange Schnitte
an dicken Werkstiicken sind méglich. Die notwendigen grof3en Arbeitsdriicke werden
durch kriftige Elektromotoren erzeugt und iiber Getriebe auf die Scherbacken iiber-

tragen.

Bild 21

=

Fiir Stahl unter 0,7 mm Fiir Stah! unter 10 mm Fiir Stahl iiber 10 mm

Zum Schneiden komplizierter Formen
aus grollen Blechtafeln wurde die
Elektrohandschere entwickelt. Sie
ist vorstellbar als eine Handblech-
schere, deren oberer Scherbacken,
von einem Elektromotor angetrieben,
stindig auf und ab bewegt wird. Der
Facharbeiter fithrt die Schere ent-
lang dem Anrif}, und sie schneidet
selbsttiitig.

In der Massenproduktion werden Werkstiicke in grofler Stiickzahl durch Stanzen her-
gestellt. Die dabei verwendeten Werkzeuge, sogenannte Schnitte, arbeiten nach dem
gleichen Prinzip wie Scheren. Sie haben ein Obermesser, das Patrize oder Stempel
genannt wird, und ein Untermesser, das man als Matrize bezeichnet.

Bild 24

Schnittwerkzeug
Bild 23 zum Ausschneiden
Prinzip einer von Uhrzeigern
Stanze (stark vereinfacht)
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Arbeitsordnung, Arbeitsschutz

Die Schnittkanten durch Scheren getrennter Bleche sind messerscharf. Beaclite das, wenn du
| an der Schere arbeitest oder zugeschnittene Bleche weiterverarbeitest! Schiitze deine Hande
durch einen festen Lappen oder durch Handleder!

Bild 25 Schutz gegen Schnittwunden

Die an Handscheren umherliegenden Abfalle sind c¢ine stindige Unfallgefahr. Sie beschadigen
auflerdem das Schuhwerk des Arbeitenden. Schafle Abfille sofort in den Schrottkasten!
Beachte dabei, ob griéflere Abfallstiicken noch als Werkstoff fiir andere Teile verwendet

werden kénnen! |

Bei Hebelscheren stets den Niederhalter benutzen und maflgerecht einstellen! Hebel nach
Gebrauch gegen Herunterfallen sichern!

a

Bild 26 ¥elhlerhalte Scherbacken

Aufgaben: 18. Erliutere, durch welche Mittel der Mensch bet den in Bild 21 gezeigten

Maschinen und Werkzeugen seine Muskelkraft vervielfacht!
19. Nenne Teile, die an der Stanze mit Hilfe eines Schnittes gefertigt werden!

20. Erldutere, warum die in Bild 26 gezeigten Scherbacken zu unzuldnglichen
Arbeitsergebnissen fiihren!

21. Schreibe die neu erlernten Fachausdriicke auf!
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Bohren und Senken

Anwendungsbereich des Bobrens

Das Bohren gehirt zu den idltesten Bearbeitungsverfahren. Wir finden kaum Ferti-
gungsbetriebe, in denen keine Bohrarbeiten vorkommen.

Bergbau Brunnenbau \ -~ Nolzbearbeitung

Bild 1
Anwendungsbeispiele fir das Bobren

- Die herzustellenden Boh-
groe Gruppen eingeteilt

werden: Grundbohrungen
Bild 2 Grundbohrung Durchgangsbohrung und Durchgangsbohmngen .

Aufgabe: 1. Lege nach folgendem Muster eine Ubersicht an, die die genannten Angaben

enthilt!
Wer bohrt? Was wird gebohrt? | Womit wird gebohrt?
Maschinenschlosser Stahl und andere ' Spiralbohrer
Metalle
Brunnénbauer Erdreich ; Erdbohrer
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Aufbau und Wirkungsweise der Bohrer

Unabhingig davon, fiir welche Ar- Bild 3
beit sie verwendet werden, haben

alle Bohrer die gleichen Aufgaben zu

erfiillen:

1. Trennen des Werkstoffes in der

Bohrung,

2. Abfuhr des abgetrennten Werk-
stoffes aus der Bohrung.

Diese Aufgaben brachten es mit sich,
dall die meisten Bohrer gemeinsame

Merkmale aufweisen.

Spiralbohrer Spiraibohrer Tellerbohrer
[z Metalle [ir Holz flir Erdreich

An der Spitze eines jeden Bohrers befinden sich Schneiden zum Lésen (Zerspanen)
des Werkstoffes. Der folgende Teil mit den Drallnuten sorgt fiir die Abfuhr des zer-
spanten Werkstoffes und gibt dem Bohrer im Bohrloch die erforderliche Fithrung. Der
Schaft dient zum Einspannen des Bohrers in die Maschine. Beim Bohren muB das
Werkzeug zweierlei Bewegungen ausfiihren:

1. Die Haupt- oder Arbeitsbewegung, eine Drehbewegung,
2. die Vorschubbewegung, eine geradlinige Bewegung in Richtung der Bohrerlingsachse.

Zeichen Benennung

)/

\

Bild 4
Winkel an der Bohrerschneide

Aufgaben: 2. Nenne Maschinen und Gerdte, bei denen die Forderwirkung der Wendel
ausgenutzt wird!
3. Trage in den Spiralbohrer (Bild 4) die Winkelbezeichnungen ein und in
die Tabelle die Benennung!

4. Nimm einen Spiralbohrer (10 mm bis 15 mm @ ) in die Hand und bohre
damit in ein Stiick Seife! Beobachte dabet die Wirkungsweise der Schnetden

und die Spanabfuhr!
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Maschinen und Werkzeuge zum Bohren und Senken

Bohrmaschinen gibt es in vielerlei Ausfiihrungen, je nachdem, fiir welchen Zweck sie
gebaut wurden. Alle Bohrmaschinen haben gemeinsame Aufgaben: Sie bewegen die
eingespannten Werkzeuge. In Handbohrmaschinen (mit Muskelkraft und elektrisch
betriebenen) wird der Bohrer nur gedreht. Der Arheitende fithrt das Werkzeug und ibt
mitsamt der Maschine den Vorschub aus. Ortsfeste Bohrmaschinen drehen die Werk-
zeuge nicht nur, sondern fiihren sie auch. Auflerdem haben sie besondere Einrichtungen
fiir den Vorschub, die die Handkraft des Arbeitenden oder die Kraft des Antriebsmotors

auf die Bohrspindel iibertragen.

Bild 5
Teille

der Maschine

Aufgaben: 5.
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6.

7.
8.

Sdulenbohrmaschine

Die abgebildete Saulenbohrmaschine wird
meist in Reparaturbetrieben verwendet. Sie
besitzt einen eigenen Elektromotor, dessen
gleichbleibende Drehzahl durch ein Getriebe
in verschiedene Drehzahlen der Bohrspindel
umgewandelt werden kann.

Der Vorschub wird iiber einen Hebel von Hand
oder iiber das Vorschubgetriebe selbsttitig
bewirkt. Der Bohrtisch dient zum Festspannen
der Werkstiicke. Er ist um seine Mittelachse
drehbar, um die Sdule herum schwenkbar und
auf und ab zu bewegen. Er wird nach dem
Einstellen der gewiinschten Lage durch Knebel
festgespannt.

Die Siaulenbohrmaschine ist eine ortsfeste
Maschine. Sie wird mit vier Steinschrauben
am Boden befestigt und einzementiert.

1 6
2 T
J 8
4 9
&

Benenne die Teile der Sdulenbohrmaschine!

Frage deinen Betreuer, warum Bohrer grifieren Durchmessers einen Kegel-

schaft haben!

Fertige eine Ubersicht: Verwendung der Bohrertypen H, N, W!

Warum haben Bohrer fiir weichen Werkstoff einen grifleren Drall als
Bohrer fiir harte Werkstoffe?

. Nenne Maschinenelemente, die versenkt werden!



Werkzeuge fiir die

Lylinders
schaft

Schneiden-
feil

Bohrmaschine

Fuhrungsfase

Drallnut

L Hauptschneide

\\\V /

Spitzsenker

1O*

///

Zapfemenkeﬂ

// L

Mitnehmers=
lappen

Kegelschaft

Hals

7\/

Formsenker

Spiralbohrer
Die Mantelfliche des Spiral-

bohrers ist so bearbeitet,
dafl nur eine schmale Fase
am Bohrloch tragt. Sie gibt
dem Bohrer 1im Bohrloch
die Fithrung, soll aber nicht
schneiden. Durch die Drall-
nut werden die Spane aus
dem Bohrloch heraushefor-
dert. Der Spiralbohrer hat
zwei Stirnschneiden, die ge-
meinsam Spine abheben.

Bild 6
Spiralbolirer mit Zylinderschall
und mit Kegelschaft

Die Winkel am Bohrer sind
abhingig von den Eigen-
schaften der zu hearbeiten-
den Werkstoffe. Der Drall-
steigungswinkel (¥,) richtet
sich nach Art und Menge der
anfallenden Spéane, er be-
einflul3t auch die Grofle des

Keilwinkels.

Bild 7
Bohrertypen iiir die Bearbeitung
unterschiedlicher Werkstoffe

Senker

Beim Senken werden bereits
vorgearbheitete Bohrungen
durch FErweitern, Vertiefen
oder Anflichen fertig Dbe-
arbeitet.

Die Form der Werkzeuge
richtet sich nach der Form
der Senkungen.

Bild 8
Arten der Senker
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Arbeitstechniken beim Bohren und Senken

Einspannen der Werkstiicke

Bild 9 Bild 10 Bild 11

Das Werkstiick muB eine einwandfreie Auflage haben und stets fest eingespannt sein.
Beim Bohren diinner Werkstiicke und bet kileinen Bohrungen mit geringer Genauigkeit
wird das Werkstiick mit dem Feilkloben gehalten (Bild 9). Bei groBem Bohrdurchmesser
verwendet man den Maschinenschraubstock zum Einspannen (Bild 10). Spannklauen
(Bild 11) dienen zum Aufspannen grofler Werkstiicke auf den Bohrtisch.

Einspannen der Werkzeuge

Werkzeuge mit Zylinderschafft

Das Werkzeug wird so tief wie mog-
lich in das Futter gesteckt und fest-
gespannt. Dann ist zu priiffen, ob es
gut rund lduft und nicht schligt. Der
Schliissel ist nach dem Einspannen

sofort abzuziehen (Unfallgefahr)!

Bild 13

Durch falsches Einspannen
beschidigter Spiralbohrerschaft

Dreibackenfutter
mit Schliissel

Werkzeuge mit Kegelschaft

Mit kriftigem Druck wird das Werk-
zeug eingesetzt. Die Kegelfliche mull
unbeschiddigt und frei von Schmutz
und Spénen sein. Passen der Innen-
kegel der Bohrspindel und der Kegel-
schaft des Bohrers nicht ineinander,
80 werden genormte Einsatzhiilsen
dazwischengesetzt. Nach dem Aus-
treiben ist der Keiltreiber sofort zu

entfernen (Unfallgefahr)!

Bild 14
Eio- und Ausspannen von
Werkzeugen mit Kegelschalt
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Fiihren des Bohrers

Bild 15 Bild 16 Bild 17

e

Nach dem Einschalten der Maschine wird der Bohrer genau auf der Kérnung angesetzt.
Es wird kriiftig angebohrt (Bild 15). Man hebt den Bohrer ab, fithrt Kiihlmittel zu und
bohrt weiter. Wihrend des Bohrens ist gleichmiBiger Vorschubdruck auszuiiben und
darauf zu achten, daf geniigend Kiihlmittel an die Bohrerschneide gelangt (Bild 16).

Beim Bohren tiefer Lécher muBl der Bohrer mehrmals aus der Bohrung gehoben
werden, damit er die Spidne besser abfiihrt. Sobald der Bohrer aus dem Werkstiick
austritt (Bild 17), i3t der Widerstand fithlbar nach. Der Vorschubdruck ist dann sofort

zu verringern, damit der Bohrer nicht einhakt und abbricht. Man bohrt vorsichtig
durch, hebt den Bohrer, stellt das Kiihlmittel ab und schaltet die Maschine aus.

Auswahl des Senkers

Beim Senken ist das Werkzeug ofter zu heben. Es wird gepriil:t, ob die richtige Senkticfe

erreicht ist. Dazu steckt man das betreffende
% @ Maschinenelement (Schraube oder Niet) in
E G II////// % ',////

die Bohrung.

Bild 18 Auswahl des richtigen Senkers Bild 19 Senxungen

Aufgaben: 10. Butte deinen Betreuer, dir die Wirkungsweise eines Dretbackenfutters zu
erkliren!

11. Welchen Zweck hat das Kiihlinittel?
12. Welche Kiihlmittel werden verwendet?

13. Erliutere, worauf du bei der Auswahl des richtigen Senkers achten muft!
14. Beurteile die in Bild 19 gezeigten Arbeitsergebnisse!
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Verfahren, die das Bohren beschleunigen

Um in der gleichen Zeit mehr
und schneller bohren zu kén-
nen, haben elnige Neuerer
Bohreranschliffe  entwickelt,
durch die die Spanleistung
eines Spiralbohrers wesentlich
erhoht wird. Solche Anschliffe
sind vor allem fiir die Massen-
-fertigung bedeutungsvoll. Wer-
den bei " einem Werkstiick
auch nur wenige Minuten ge-
spart, so ergibt das bei Tausen-
den gleichen Stiicken im Laufe
Bild 20 des Jahres mehrere Wochen

Nach Neuerermethoden geschliflene Spiralbohrer Arbeitszeitersparnis.

Die zumeist gebrauchlichen Spiralbohrer werden aus Werkzeugstahl (WS) oder Schnell-
arbeitsstahl (SS) hergestellt. Hochleistungsbohrer haben Schneiden aus Hartmetall, das
ist ein Werkstoff, der hochste Schnittgeschwindigkeiten gestattet. Da Hartmetall sehr
teuer 1st und da die Schneiden am meisten beansprucht werden, geniigt es, wenn
nur die Schneiden aus Hartmetall bestehen.

Durch entsprechende Arbeitsorganisation kann ebenfalls wertvolle Zeit gespart werden.

Beispiel: An 20 kleinen Werkstiicken sind je drei Bohrungen von 6 mm, 8 mm und
12 mm Durchmesser anzufertigen.

Organisation: Die Maschine wird fiir den 6-mm-Bohrer eingerichtet. An allen Werk-
stiicken werden die gleichen Bohrungen ausgefiihrt. Dann folgen alle 8-mm-,
dann alle 12-mm-Bohrungen.

Vorteil: Die Zeit fiir das hdufige Wechseln der Bohrer entfillt.

Die Zeit fiir das Anreiflen
und Ankérnen der Boh-
rungen wird eingespart,
wenn man Bohrvorrich-
tungen benutzt. Diese Vor-
richtungen verhindern auch,
daf3 der Bohrer verlauft.

Bild 21
Bnllrvnrrichtung
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Arbeitsordnung, Arbeitsschutz

Bild 22

Regeln fiir die Arbeit an der Bohrmaschine:

Gelhe nie an eine Maschine, ohne von deinem Betreuer oder Lehrer beauftragt zu sein! Arbeite
nicht an Maschinen, an denen du nicht eingewiesen wurdest !

\

Nimm zum Abwischen der Spane nicht die Finger, das fithrt zu Unfallen!

Trage beim Bohren enganliegende Kleidung (Armel!) und einen Kopfschutz! Du bewahrst
dich vor lebensgefihrlichen Verletzungen.

Halte Ordnung an deinem Arbeitsplatz!

Aufgaben: 15.

16.
17.
16.
19.

20.

Frage, ob in deinem Betrieb nach Neuerermethoden angeschliffene Bohrer
verwendet werden! Ist dies nicht der Fall, so frage, warum!

Laf dir etnen Bohrer mit Hartmetallschneiden zeigen!
Bitte deinen Betreuer, dir einige Bohrvorrichtungen zu zeigen!
Formuliere Regeln fiir die Ordnung am Arbeitsplatz (siehe Bild 22)!

Nenne die Teile der Bohrmaschine, die besonders geschiitzt, d. h. verkleidet
werden miissen, damit du nicht mit thnen in Beriihrung kommen kannst!

Schreibe die neu erlernten Fachausdriicke auf!
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Gewindeschneiden von Hand

Verwendung des Gewindes in der Technik

Das Wirkungsprinzip des Gewindes wird im
Physikunterricht erldutert. In der Technik
weill sich der Mensch dieses Prinzip auf
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vielerlei Welse nutzbar zu machen. LTI
Er benutzt das Gewinde fiir Verbindungs- !&
elemente.

Bild 1 Verbindungselemente

An vielen Maschinen finden wir Ge-
windespindeln, durch die einzelne
Mechanismen bewegt werden.

In den Bildern 2 und 3 werden Ge-
windespindeln an der Drehmaschine
und am Maschinenschraubstock ge-
zeigt.

In Pressen und Hebebdcken benutzt
man das Gewinde, um durch die Uber-
setzung Kraft zu gewinnen. Die
Spindelpresse (Bild 4) wird in der
Buchhinderei zum Zusammenpressen
der Bogen eines Buches benutzt. Der
Maschinenschlosser verwendet eine
dhnliche Presse beim Richten ver-
bogener Wellen und Spindeln (siche
Thema ,,Biegen wund Richten®,
Bild 28). Die Schraubenwinde
(Bild 5) dient zum Anheben grofler
Lasten.

Ein feines Gewinde von hoher Ge-
nauigkeit wird bei der Meflschraube
bhenutzt.

e, ] Bild 6 Meflachraube

IIIIIIIIIIIII
------------

S e —— _— —

Aufgabe: 1. Lies in deinem Physiklehrbuch nach, was du iiber das Gewinde gelernt hast!
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Bezeichnungen am Gewinde

Gewinde sind fiir die unterschiedlichen Durchmesser und Profile genormt. Am hiufigsten
wird metrisches Spitzgewinde verwendet. Die wichtigsten BestimmungsgréBen am

Gewinde zeigt Bild 7.

Die in der Industrie verwendeten 1
Gewinde tragen einheitliche Be- i
zeichnungen, zum Beispiel M 3, M 4, d,
M5 M8 M10. M heillt ,,metricches b A Seed
Gewinde*, und die Zahl gibt den | = dteigung
AuBendurchmesser' des Bolzens an. = d 2 Gewindenenn-
Auller demm am meisten verwendeten '— — durchmesser
metrischen Gewinde kennen wir noch o 4
metrisches  Feingewinde, @ Whit- = G d, 2 Kerndurchmesser
worthgewinde, Whitworth-Fein- und <— T " des Bolzens
Whitworth-Rohrgewinde. Alle metri- i
schen Gewinde werden nach Milli- =
meter und alle Whitworthgewinde N ‘ Flanken <t
nach Zoll gemessen. 6.
1" 2 25,4 mm S
d - Bild 7
Gewindeprofil Bezeichnung I Anwendung

Aufgaben: 2. Frage deinen Betreuer, wo die genannten Gewindearten verwendet werden!
| 3. Vervollstindige die Ubersicht ,,Gewindeprofile*!
4. Welche Vorteile bietet die Gewindenormung?
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Werkzeuge fiir das Schneiden von Innengewinde

Innengewinde werden mit Gewindebohrern
geschnitten. Einen Gewindebohrer kann man
mit einer geharteten Schraube vergleichen.

Bild 8

Schraube als Urform
des Gewindebohrers

Innengewinde kénnen in Grundbohrungen und
in Durchgangsbohrungen geschnitten werden.
Davon ist abhédngig, mit welcher Art Gewinde-
bohrer gearbeitet wird.

Gewindegrundbohrungen werden mit Satz-
gewindebohrern geschnitten. Die einzelnen
Bohrer schneiden in mehreren Stufen die Ge-
windeginge ein. Beim Muttergewindebohrer, der
fiir Gewindedurchgangsbohrungen verwendet
wird, sind Vor-, Mittel- und Fertigschneider
hintereinander angeordnet (Bild 11).

520 AN W B

FIanImnim

S SOAAMVOIOUAI AL L

!

Schaf? Fertigschneider

Spanbrecher -

nuten Mittelschneider

T Y TH RS

Vorschneider.

=Y o

Anschnift
Bild 10 Bild 11
Satzgewindebohrer Muttergewindebohrer

Bild 12

Kugclwindeiaen

Aufgaben: 5. Warum kinnen Gewindegrundbohrungen nicht mit dem Mouttergewinde-
bohrer geschnitten werden?

6. Welche Zerspanungsarbeit leisten die einzelnen Gewindebohrer eines
Satzes?
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Arbeitstechniken beim Schneiden von Innengewinde

Vor dem Innengewindeschneiden
wird mit dem Spiralbohrer vorge-

Gewinde Spiralbohrer &

bohrt und leicht angesenkt. Die 4,2 mm
Bohrung ist griéfer als der Kern- o
durchmesser des Gewindes, der aus . _
Tabellen entnommen werden kann. mm
Als Faustformel fiir den Durchmesser

des Spiralbohrers gilt: -
D = 0,8 - Gewindedurchmesser + 0,2 mm

Unter leichtem Druck wird mit dem

aufgesetzten Windeisen der Vor- -~ o~
schneider eingedreht. Wihrend des 'y )
Eindrehens ist das Werkzeug wieder- _

holt leicht zuriickzudrehen.

: : : “TtN—VOrwarts
Mittel- und Fertigschneider werden l i

zunichst mit der Hand in das vor- _.. L kurz Zurdck
geschnittene Gewinde eingedreht und " N weiter vorwdrts
erst dann mit dem Windeisen weiter-
gefiihrt. __
Dabei ist stets darauf zu achten, da3 =
an beiden Hebelenden des Wind- o /
eisens die gleiche Kraft aufgewendet I /
wird. S
Bild 13
Priifen:

| Nachdem das Gewinde ausgeschmtten

ist, wird es durch Eindrehen einer

){ Schraube gepriift. Sie mul} sich von

‘ Hand eindrehen lassen, darf aber
I

nicht wackeln.
{1 e |r||'f

Bild 14
Priifen dex b I il
Gewindes J!.;L ek

Aufgaben: 7. Skizziere ein verstellbares Windeisen!
8. Trage in die Tabelle die Bohrerdurchmesser ein!

9. Was geschieht, wenn du die Reihenfolge der Satzgewindebohrer ver-
wechselst?

10. Wie kannst du priifen, ob der Vorschneider senkrecht zur Léingsachse des
Bohrloches angesetzt~wurde?

11. Frage deinen Betreuer, weshalb die Kernlochbohrung angesenkt werden

mufl!
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Werkzeuge fiir das Schneiden von AuBlengewinde

Bild 15
Schraubenmuttier als Urform
d_:n Schneideisens

Das Schneideisen schneidet in einem Arbeitsgang maB-
haltige Gewinde. Zuerst schneidet der Anschnitt. Er
leistet die grolte Zerspanungsarbeit.

Die folgenden Ginge des Schneideisens schneiden das
Gewinde fertig und schlichten es. Sie fiihren gleich-

zeitig das Werkzeug.

Bei der Arbeit mit Schneideisen verwendet man Schneid-

eisenhalter (Bild 17).

Jchneideisen Kapsel

Hallestift
Bild 17

Bild 18
Gewindeschneidkluppe

Zum Schneiden von Auflengewinde verwendet
man Schneideisen.

Beim Gewindeschneiden wird der Werkstoff
nicht nur ausgeschnitten, sondern auch
plastisch verformt (vorgequetscht). Deshalb
mul} der Durchmesser des Bolzens etwa 0,2 mm
kleiner als der Gewindedurchmesser sein. Das
gilt besonders fiir zihe Werkstoffe. Wenn der
Bolzendurchmesser zu grof ist, wird der Werk-
stoff gequetscht, und die Gewindeginge reillen
aus.

Anschni

Bild 16

Schneideisen schneiden das
Aullengewinde in einem
Arbeitsgang  fertig. In
mehreren  Arbeitsgingen
kann Auflengewinde mit der
Schneidkluppe (Bild 18) ge-
schnitten werden. Schneid-
kluppen haben einstellbare
Schneidbacken. Sie werden
in den Rahmen der Schneid-
kluppe eingelegt und mit
einer Druckschraube ein-
gestellt.

Aufgaben: 12. Untersuche bei einem Schneidetsen den Anschnitt!

13. Sprich mit deinem Betreuer dariiber, welche Vorteile und welche Nachteile
Schneideisen und Schneidkluppe haben!

14. Benenne die Teile der in Bild 18 gezeigten Gewindeschneidkluppe!
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Arbeitstechniken beim Schneiden von AuBlengewinde

Bevor AuBlengewinde geschnitten wird, ist der Bolzen zu priifen. Ist er zu dick,
reiflen die Ginge aus, ist er zu ‘diinn, werden die Gewindespitzen nicht scharf aus-
geschnitten. Vor dem Anschneiden wird an den Bolzen eine Fase angearbeitet.

Das Schneideisen mufl allseitig im e
rechten Winkel zur Lingsachse des (C—=

Bolzens angesetzt werden. Unter
leichtem Druck werden die ersten
Gewindegiinge eingeschnitten; dann
ziecht sich das Schneideisen selbst
vorwiirts. Die Arbeitsbewegungen
entsprechen den in Bild 13 dar-
gestellten.

Bild 19 Anleilen einer Fase

Schmierung beim Gewindeschneiden

Der Werkstoff preB8t auf die Schneidzihne.
Die Reibung zwischen Werkstoff und Schneid-
werkzeug wird durch Schmieren mit Bohrél,
Riib6] oder anderen Schmiermitteln ver-

ringert.
Bild 20
Ansetzen des Schneideis . v
SR Werkstoff Schmuermittel
Stahl Bohroél-Emulsion, Riibél
Graugull trocken oder Petroleum
Messing, Bronze trocken oder Riibdl
Aluminium Bohrél-Emulsion, Spiritus
Plaste trocken
) Priifen:
\ ZBA Nachdem das Gewinde ausgeschnitten ist,
‘ Rl Al .
mufl es durch Aufdrehen einer Mutter ge-
Bild 21 P priift werden. Sie muB} sich von Hand auf-
Priifen des R T R I Gk pitr: 1 e PR il .
Gewindes o R TR e schrauben lassen, darf abher nicht wackeln.

Aufgaben: 15. Warum mufl an den Bolzen eine Fase angearbeitet sein?
16. Laf dir von deinem Betreuer erkldren, wie Auflengewinde mit der Schneid-

kluppe geschnitten 1urd!
17. Was geschieht beim Zuriickdrehen des Werkseuges?
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Verfahren, die die Gewindeherstellung beschleunigen

Heute ist der Bedarf an Gewindeteilen und Schrauben so grofl, daf} sie auf Automaten
in groflen Stiickzahlen gefertigt werden miissen. Ein solcher Drehautomat fertigt

beispielsweise in 8 Stunden etwa 4000 Zylinderkopfschrauben mit 5 mm Gewinde-
durchmesser. In der mo-

dernen Produktion wird
immer mehr die spanende
Formung des Gewindes
durch spanlose Kaltformung
abgelost. Das Gewindeprofil
wird dabei zwischen ge-
hiarteten und geschliffenen
Stahlplatten oder Rollen
in den Gewindebolzen ein-
Bild 22 gedriickt.

Kaltformung von Gewinde

NN\
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Gewindebolzen

Die spanlose Kaltformung des Gewindes hat
viele Vorteile. Die Herstellungszeit wird ver-
kiirzt. Eine automatische Gewindewalzma-
schine fertigtin der Stunde etwa 6000 Schrauben
an. Mit diesem Verfahren werden sehr saubere
und genaue Gewinde erzeugt. Die Bolzen er-
halten eine wesentlich hohere F estigkeit, da
die Fasern des Werkstoffes nicht zerschnitten,
sondern nur umgeformt werden. Hinzu kommt

Bild 23 noch die Einsparung von Werkstoff bei diesem

n) spanend geformtes Gewinde Verfahren
Ih) spanlos geformtes Gewinde '

Arbeitsorganisation

Man kann die Arbeit durch iiberlegte Arbeits-

organisation beschleunigen, zum Beispiel durch
das gleichzeitige Einspannen mehrerer gleicher
Teile. Werden mehrere Durchgangsgewinde
geschnitten (Bild 25), so ist es zweckmailig,
mit einem Muttergewindebohrer (Bild 11) zu
arbeiten, weill daber der Werkzeugwechsel

Bild 24 entfillt.
Vorteilhaftes

Einspannen

Aufgaben: 18. Laf dir das in Bild 22 schematisch dargestellte Verfahren erkliren!

19. Frage deinen Betreuer, welche neuseitlichen Gewindeherstellungsver-
Jahren es noch gibt!
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Priifzeuge fiir genaue Gewindepriifungen

Innengewinde mit hohem
Anspruch an Genauigkeit
werden mit Gewindelehr-
dornen gepriift. Der Ge-
windelehrdorn hat elne
Gut- und eine Ausschull-
seite. Laft sich die Aus-
schnittene Gewinde schrau- Werhstich

ben, so i1st das Werkstiick  Bild 25

. Gewindelehrdorn

nicht mehr verwendbar.

Gultserle AusschulBseile
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Aullengewinde werden mit
Gewindelehrringen  genau Werkstick M25.2f Gut

gepriift. Das Priifzeug mul SRR Koo
sich zigig aufschrauben 'E:E:EE': Soojetes

lassen und darf nicht wak- Bild 26 B Ps

20%0%% M 2"e% %"

keln oder klemmen. Gewindelehrring ®a®a®’s o 0% %%

Arbeitsordnung, Arbeilsschutz

Gewindebohrer und Schneideisen bestehen aus gehirtetem Stahl. Sie sind gegen Uberbelastung
empfindlich. Besonders Gewindebohrer geringerer Durchmesser brechen leicht ab. Ein ab-
| gebrochener Gewindebohrer ist aus der Bohrung nur unter grofler Miihe zu entfernen. Es |
kann vorkommen, dafl ein Werkstiick wegen des nicht mehr zu entfernenden Gewinde-
bohrers zum Ausschuf8 getan werden muf}. Die Gefahr des Werkzeugbruches wird verringert,

| wenn du ausreichend schmierst.

Neugeschnittene Gewinde sind durch
ihren Grat haufig scharf. Entferne Spine
von Bolzen und aus Bohrungen nicht
mit der Hand! Du kéonntest dir leicht
Schnittwunden zufiigen.

Vorsicht beim Umgang mit brennbaren Schmiermitteln!

| = -—

Aufgaben: 20. Frage deinen Betreuer, wie du feststellen kannst, welches Gewinde ein

fertiger Schraubenbolzen trdgt!
21. Schreibe die neu erlernten Fachausdriicke auf:
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Biegen und Richten -

Umformen, ein wirtschaftliches Fertigungsverfahren

In seiner Rede tiber den Siebenjahrplan sagte Walter Ulbricht vor den Ahgeordneten
der Volkskammer:
..Ein Wort noch zu den Verfahren der Umformtechnik. Diese Verfahren miissen viel
stirker als bisher angewandt werden. Der Einsatz von Maschinen der spanlosen For-
mung wird bis 1965 gegeniiber 1958 verfiinffacht. Um die Voreingenommenheit gegen
die spanlose Formgebung zuiiberwinden, sollten die Herstellerbetriebe solcher Maschinen
Typentechnologien schaffen, die die Verwendungsméglichkeiten und Vorziige dieser
Anlagen anschaulich demonstrieren.®
Beim Umformen treten
Umformen kaum Werkstoffverluste auf:
| deshalb ist das Verfahren
- - sehr wirtschaftlich. -Durch
I \ Pressen zum Beispiel kon-
nen innerhalb weniger Mi-
nuten Zahnrider hergestellt
werden, fiir deren span-
abhebende Fertigung zu-
weilen Stunden vonnéten
sind. Ein weiterer Vorteil
des Umformens ist, daf} die
Fasern des Werkstoffes
nicht zerschnitten werden
und das Werkstiick darum
eine hohere Festigkeit be-
sitzt.
Blechteile, die unverformt
nicht geniigend steif wiren.
konnen durch Sicken oder
durch Abwinkeln stabiler

werden.

‘Biegen Schmieden Pressen

Bild 1

Durch Sicken (Einpressen von Ver-
tiefungen) versteiftes Blech

T — — — - ————— L T e ——

Aufgaben: 1. Welche Umformverfahren werden in deinem Betrieb angewandt?

2. Frage dewnen Betreuer, warum Werkstiicke fester sind, wenn die Fasern
nicht durchschnitten werden!

3. Nenne Blechteile, die gesickt wurden!
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Verhalten der Werkstoffe beim Biegen und Richten

Fiir viele Werkstiicke werden Werkstoffe benétigt, die sich unter dem EinfluB @uBerer
Krifte biegen, die aber ihre urspriingliche Lage wieder einnehmen, sobald die dufleren
Kriifte aufhoren, auf sie einzuwirken.

Bild 2

Geringe Biegefestigkeit \ Grofie Biegefestigkeit

Fiir Werkstiicke, die bei Baustahl Federstahl|

der ' Fertigung gebogen @ |
werden, sind solche Werk- — - -
stoffe ungeeignet. Es werden
dafiir Werkstoffe benotigt,
. die eine bleitbende Form-
anderung zulassen.

Wird ein Werkstoff gebogen,
so verandert er an der Biege-
stelle seinen Querschnitt.
Diese Veranderung ent-
steht., weil der Werkstoff an
der Biegeinnenkante ge-
staucht (zusammengepre(it)

Querschnitt

und an der Biegeauflenkante vor dem  nach dem
gestreckt  (auseinanderge- siegen
zogen) wird. Bild 3

Aufgaben: 4. Lies in deinem Physikbuch nach und wiederhole, was du dort iiber den
Begriff ,,Elastizitdt* findest!

5. Erginze die Ubersicht: Werkstoffe mit geringer und Werkstoffe mit grofer
Buiegefestigkeit!

;. Welche Nachteile entstehen durch die Querschnittsverinderung an der
Biegestelle?

7. Bilde aus Knetmasse einige Halbzeuge nach (Flachstahl, Quadratstahl,
Rundstahl), biege sie und stelle die Querschnittsverdnderung fest!

8. Laf3 dir den Begriff ,,neutrale Faser* erkliren!
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Biegen: Werkzeuge, Hilfsmittel und Arbeitstechniken

Viele Biegearbeiten werden im Schraubstock ausgefiihrt.

1 Feststehender Teil

-------------------------------------------------------

......................................................
------------------------------------------------------

Griff (Knebel)

Bild 4
Parallelschraubstock

Ambollplatte

Bild 7
Hier mil Feilkloben Uber Beilage gebogenes Blech
spannen
Biid 5 Bild 6 |
Abgecwinkeltes Blech Blechspannkloben

Bild 8
Schlosserhammer

Bild 9
Holzklotz

Bild 10 Holzharmmmer Bild 11 Gummihammer

A I

Aufgaben: 9. Benenne die Tetle des Schlosserhammers!

10. Warum wird beimn Biegen diinner Bleche meist mit einem Holz- oder
Gummihammer gearbeitet? .

11. Warum muf fiir die Biegearbeit in Bild 14 eine Betlage und fiir die
Biegearbeit in Bild 15 ein Holzklotz verwendet werden?
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Der Werkstoff wird mit der linken Hand
iiber die Biegekante gedriickt, und die
Biegestellen - werden mit einem Holz-
hammer leicht gehimmert.

Der Anrif} der Biegestelle muf} mit der
Oberkante des Backens oder der Beilage

abschneiden.

Zum Anreiflen der Biegestellen an diin-
nen Stahlblechen oder Aluminium-
blechen werden keine Stahlreifinadeln Bid 12
benutzt. Ein tief eingekerhbter Anrifl

kann an der &dulleren Biegekante auf- //
reiflen. —

Reicht die Breite der Schraubstock-
backen nicht aus, so wird das Werk-
stiick mit Hilfe eines Blechspannklobens
eingespannt.

Bild 13

Kurze Schenkel lassen sich schwer bie-
gen. Unmittelbare Schlige mit dem
Schlosserhammer verbeulen das Werk-
stiick. Man setzt daher einen Hartholz-
klotz dicht an der Biegestelle an und
schligt mit dem Schlosserhammer auf
das freie Ende des Klotzes. Mit Hilfe der
grof3en, glatten Auflage des Holzklotzes
kann die Blechkante schnell und sauber

umgebogen werden.
Biild 14

Bild 153 Arbeitsginge beim Biegen eines U-Profils

Aufgaben: 12. Nenne weiterc Biegearbeiten!
13. Nenne Biegefehler und deren Ursachen!
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Richten: Werkzeuge, Hilfsmittel und Arbeitstechniken

Werkstiicke, die bei der Bearbeitung oder auf dem Transport verbogen, verdreht oder
verspannt wurden, miissen gerichtet werden.
Richtarbeiten werden auf dem Ambo8, auf der Richtplatte oder im Schraubstock aus-

gefiihrt.

Fiir leichtere Arbeiten dienen der
Bankambof3 (a) oder die Bankricht-
platte (b). Die Holzplatte der Feil-
bank ist als direkte Unterlage fiir
Richtarbeiten nicht geeignet. Auch
auf den Schraubstockbacken diirfen

! \ \ Richtarbeiten  nicht  ausgefiihrt
y werden. Die Backen werden dadurch
$

beschiadigt, und ihrec Befestigungs-

Bild 16 schrauben losen sich.

Stangen mit kleinem Querschnitt
konnen im Schraubstock gerichtet
werden.

Das Werkstiick wird im Schraub-
stock durch Zusammenspannen der
Backen gerichtet (Bild 17).

Das Werkstiick ist eingespannt und
Bild 18 wird geradegehogen (Bild 18).

Verdrehte Werkstiicke werden in den Schraubstock gespannt und mit einem Dreheisen

gerichtet (Bild 19).

Verbogene diinne Drihte richtet man durch Strecken. Die Krimmungen werden durch

Zugkrifte beseitigt (Bild 21).
-
5 Rundholz ':E ! ;

Bild 19 Bild 20 Bild 21

Aufgaben: 14. Nenne leichte Richtarbeiten, die auf dem Bankambof3 oder auf der Bank-
richtplatte auszufiithren sind!
15. Wie werden gerichtete Werkstiicke gepriift?
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Blechtafeln richtet man auf der Richtplatte.
Hat das Blech in der Mitte eine Beule, so ist der Werkstoff an dieser Stelle gestreckt.

Die Beule verschwindet, wenn der um sie herumliegende Werkstoff gehimmert und
nach dem Rande hin gestreckt wird.

Sind die Rinder des Bleches gewellt, wird die Mitte gehimmert.

Bild 22 Bild 23
GroBc Richtplatte Richten verbeulter Bleche

Fiir schwere Richtarbeiten dient der Schmiedeambol.

Uber die Breitseite gekrimmte Flachstihle werden an der Innenkante gestreckt.

Bild 24 Bild 25
Teile des Schmiedeambosses Richten von Flachstahl

Grofle Flach- oder Profilstibe, die leicht geknickt oder hochkant gekriimmt sind,
werden durch ortliches Erwirmen gerichtet.

Aufgaben: 16. Warum darfst du betim Richten verbeulter Bleche mit dem Hammer nicht
auf die Beule schlagen? :
17. Benenne die Teile des Schmiedeambosses!
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Verfahren, die das Biegen und Richten vereinfachen

In der Massenfertigung erleichtern Maschinen die Biegearbeit. Biegegesenke, die fiir
jede Biegearbeit gesondert hergestellt werden miissen, dienen, in Pressen eingespannt,

zum Biegen vielfiltiger Formen.

Stempel
(Patrize)

Gesenk (Matrize)

Anschlag

Einspannplatte
Bild 26 Biegegesenk [iir die Massenproduktion

O i

Bild 28 Richtpresse fiir stangenformige Werkstiicke
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Werkstuck

Bleche konnen in der Abkant-
bank gebogen werden (Bild 27).
Die Abkantmaschine arbeitet
nach dem gleichen Prinzip; sie
wird mit Maschinenkraft be-
trieben.

Dicke Bleche sind nur mit
Hilfe solcher Maschinen zu
hiegen.

Fir genaue Richtarbeiten,
zum Beispiel an Wellen oder
Gewindespindeln, werden
Spindelpressen verwendet. Das
Werkstiick wird auf Unter-
lagen gelegt, wie es Bild 28
zeigt, und durch den Druck
der Spindel gerichtet. Der
Druck der Spindel laBt sich

genau anpassen.



|

“zweiten Arbeitsgang usw. |

Arbeitsordnung, Arbeitsschutz

Durch iberlegtes Organisieren der Arbeit kann man mehr leisten, ohne mehr Kraft zu ver-
ausgaben. Wenn an mehreren gleichen Werkstiicken die gleichen Arbeiten vorkommen, ist
es zweckmdllig, einen Arbeitsgang an allen Werkstiicken auszufiihren, dann an allen den

|

Arbeitsginge: |
I. Werkstofl auf Linge schneiden {iir alle Teile,

2. Biegen des Radius an allen Teilen,

3. Biegen des ersten Winkels an allen Teilen,

4. Biegen des zweiten Winkels an allen Teilen. /;
>|
-y
| & '

Soweit es moglich ist, kann man die Arbeit beschleunigen, indem man mehrere Werkstiicke
gleichzeitig in den Schraubstock einspannt.

Bild 29
Arbeitsbeispiel

!

i
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— |
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Bild 30
. LY Gleichzeitiges Einspannen

mehrerer Werkstiicke

Beachte !

Da beim Biegen und Richten meist mit Himmern gearbeitet wird, achte auf deren Zustand
besonders! Schlage mit der gehédrteten Hammerbahn niemals auf den Ambol3! Abspringende |
Splitter konnen dich verletzen. Beim Richten halte das Werkstiick fest, damit es dir nicht

aus der Hand fliegt und dich oder andere verletzt!
- 1

Aufgaben: 15. Bitte deinen Betreuer, dir einige Biegegesenke zu zeigen und einige Werk-
stiicke, die in solchen Gesenken gebogen wurden!

19. Beschreibe eine Arbeit, die du als Serienfertigung organisieren konntest,

Ghnlich dem Beispiel in Bild 29!

20. Schreibe die neu erlernten Fachausdriicke auf!
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Nieten

Verbinden, ein vielseitiges Fertigungsverfahren

Die in der Produktion angewandten Verbindungsverfahren kénnen in zweir Haupt-
gruppen eingeteilt werden, je nachdem, ob die verbundenen Teile jederzeit wicder losbar
oder ob sie unléshar verbunden sein sollen.

Losbare Verbindungen werden hergestellt durch:

Schrauben Stifte Keile und Federn Splinte

—-———F——

4 “

e |
D

Die Elemente werden beim Lésen nicht zerstort und kénnen wieder verwendet werden.

Unlésbare Verbindungen werden hergestellt durch:

Niete Schweillen Kleben

— —_— . _—@ | —

Die Verbindungselemente werden beim Losen zerstort.

Aufgabe: 1. Frage nach Anwendungsbeispielen fiir lisbare und unlésbare Verbindungen!
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Niete und Nietverbindungen

Beim Nieten macht man sich die Formbarkeit der Werkstoffe zunutze. Der Niet wird
unter Einwirkung duflerer Krifte verformt. Er behilt die angenommene Form und ver-
bindet dadurch zwel oder mehrere Teile unlosbar miteinander.

Gebrauchliche Nietarten:

Stahlbauniet Kesselbauniet Senkniet Linsensenkniet

CenkWinge/
A
\ |/

W
!‘.

Bild 1
Senkwinkel an beiden Formen
k=0,65d k—0,74d bfn d (;nm): Grad;
r=0,05d l'=0,1d B 1...18 75
20 ... 27 60
30 .. - 36 45
Fir Sonderzwecke gibt es besondere Niet-
~10° formen, wie beispielsweise Riemenniete und
/ﬂ Rohrniete.
e \
Y4 \
~_ _~ I\ : N 5'
V| V1 |
Bild 2 Bild 3 5 5 \ ..:.
Riemennict Rohrniete § E E E
L
— _l.__/ 2
: . L e,
| ) 3
- ' e,
MUY ;
Bild 4 gD ANANNNNNNNNANNN, i e
Benennungen

am Niet v [

Aufgaben: 2. Laf dir von deinem Betreuer die oben gezeigten Nietarten erkldren!
3. Trage neben Bild 4 die Benennungen ein!
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Herstellen einer Halbrundkopfnietung
Werkzeuge und Hilfsmittel

‘.'|Ul||H ,
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a ' E |
. b %
© oo eee et e e S
.............................. Bild 6
Bild 5 Einflul des Hammergewichtes auf

Nietwerkzeuge und Hilfsmiltel

den Stauchvorgang

Vorarbeiten am Niet

Niete sind nicht in allen benétigten Lingen vorhanden. Manchmal mufll man sie auf
passende Liange schneiden. Mit Hilfe eines durchbohrten Schermessers wird der Niet-
schaft sauber und senkrecht zur Lingsachse abgeschnitten. Distanzrohre helfen, die
Nietschaftlinge genau einzuhalten (Bild 7).

Distanzrohr ] [=S+2
AR __ 2=1 ; 5-d
- o /l/ 7// ~ | & z;e frahj@nge

o § & Klemmiange
ARALLRRRRR 1”"”" :. \\\\ \\\\\ ' Z2=7 Ugabe d

R d Schaffaurchmesser
Bild 7 Bild 8

Aufgaben: 4. Trage unter Bild 6 die Namen der Nietwerkzeuge ein!

d. Erldutere nach Bild 6, welchen Einfluf3 das Gewicht des Hammers auf den
Nuietvorgang hat!

6. Berechne an Hand der Formel fiir einige Nietungen, die du ausfiihrst,
die bendtigte Rohnietlinge!
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Der Nietvorgang

1. Der Gegenhalter wird fest in den Schraub-
stock eingespannt. Nach dem Einziehen des
Nietes werden die Bleche durch einen
kriftigen Schlag auf den Nietezieher an-
gezogen.

Bild 9

2. Durch einige Schlige mit der Hammerbahn
wird der Nietschaft zunichst angestaucht.
Die Hammerschlige miissen kurz und
kriftig sein, damit die gesamte Linge des
Nietschaftes angestaucht wird. Bei
schwachen Schligen verbreitert sich nur

das Endes des Schaftes. Bild 10

3. Der SchlieBkopf wird mit der Hammerbahn
vorgeformt. Der Hammer muf} so gefiihrt

werden, daf} das Werkstiick nicht be-
schadigt wird.

Bild 11

4. Ist der SchlieBkopf geniigend vorgeformt,
wird mit Hilfe des Nietkopfmachers der
Kopf ausgeformt. Der Nietkopfmacher muf3

senkrecht zum Niet aufgesetzt werden. Bild 12

s e A e - . — T L

Aufgaben: 7. Beschreibe, wie der Hammer betm Stauchen gefiihrt werden mufi, wenn
der Niet gleichmdfig und nicht einseitig gestaucht werden soll!

S. Warum darf zum Stauchen des Niets nicht die Hammerfinne verwendet
werden?

9. Wie kannst du feststellen, ob Gegenhalter (Nietunterlage) und Nietkopf-
macher die erforderliche Grifle haben?

10. Zeige in einer Skizze, welche Folgen ein schrig abgeschnittener Niet-
schaft hat!
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Herstellen einer Senknietung

Werkzeuge und Hilfsmittel

a

Bild 14

Werkzeuge und Hillsmittel fitr Senknietungen

......
...............................................................................................

~\"'\’l| L';i'} f

Fiir Senknietungen wird kein besonderer Nietkopfmacher benétigt. Wichtig ist, daB3
der Winkel des Senkers mit dem Winkel des Niets' iibereinstimmt. Ist dies nicht der

Fall, kann nicht einwandfrei gearbeitet werden.

G
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Bild 1+

Bild 15

Yorarbeiten am Niet

Der Niet wird auf Linge geschnitten.
Die Linge 1 hei- Senknieten wird
errechnet nach folgender Formel:

[ =s+2Z
z=05.d

Der Nietvorgang

Die Teile werden erst mit dem Niete-
ziecher angezogen; dann wird der
Niet mit dem Hammer gestaucht, bis

er die Senkung ausfiillt. Es ist zu
beachten, dall das Werkstiick nach

‘beendetem Stauchen nicht mit dem

Hammer beschiddigt wird.

Aufgaben: 11. Wie kannst du priifen, ob der Winkel des Senkers und der Winkel des

Niets iibereinstimmen?

12. Warum muft du beachten, dafi das Werkstiick beim Nueten fest aufliegt?
13. Was muft du tun, wenn der Nietschaft zu lang war?
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Einnjeten eines Zapfens

Nieten 1st nicht nur ein Verfahren, bei dem mit Hilfe eines Maschinenelementes, des
Niets, zwei oder mehrere Teile miteinander verbunden werden. Hiufig wird eines der
zu verbindenden Teile selbst
zu einem Niet. Als Beispiel
sel das Einnieten von Zap-
fen genannt, wie wir sie oft
in Schléssern vorfinden. Ein
Stiick des einen Teiles wird
als Nietschaft ausgebildet.
Das andere Teil erhilt eine
Bohrung und, wenn erfor-

N T Y,
*pidrlr -*"'
ll-f-H

,4-;:;4*'! ifri

derlich, eine Senkung. Dann A 1?:,"‘“31T'1;,Ju S Ii"l\'

. g e L g I
werden die Teile ineinander- ... |j g s
gEfﬁgt und vernietet. Schllisselzapfen wird in KastenschloD ringenietel

Hiufige Nietfehler

2 |
NNEINN

WAV M)

e f Bild 17

Aufgaben: 14. Laf3 dir einige Beispiele fiir Zapfennietungen nennen, bei denen die
Teile dhnlich wie :n Bild 16 verbunden werden!
15. Lege eine Ubersicht nach folgendem Muster an!

Nietfehler Ursache Verhinderung des Felilers
Waulstbildung Niet vor dem Schlagen Niet mit cinem Nietezieher
zwischen den Blechen nicht angezogen gut anziehen!
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Verfahren, die das Nieten beschleunigen oder ersetzen

T

dufhdngung —@%

2ylinder -—

il
Stermpel
(Mietkopfmacher)

Gt":"g enhalter — i~é-‘ S S,

Bild 18
Nietmaschine

Anschlul fdr
Oruckiuftschlauch

R

Beim Nieten kommt es darauf an,
den SchlieBkopf mit maoglichst
wenigen Schligen zu formen. Der
Werkstofl des Niets verfestigt sich
unter der Wirkung der Schlige, wo-
durch die Festigkeit der Verbindung
leidet. Niete mit Schaftdurchmessern
itber 10 mm werden darum vor dem
Stauchen erwarmt, das heiflt rot-
glithend gemacht.

Um schwere Nietarbeiten zu er-
leichtern, wird mit dem Prefluft-
hammer geschlagen, dessen Funktion
du 1m Thema .,Meifleln‘‘ ecrlautert
findest. |

Besondere :Nietmaschinen schlagen
den Niet nicht., sondern stauchen den
SchlieBkop{ wunter gleichmifBigem
Druck. Sie werden durch Hebeliiber-
setzungen, durch Druckluft oder
Wasserdruck betitigt. In Bild 18
wird eine mit Druckluft arbeitende
Nietmaschine gezeigt.

In neuester Zeit sind unsere Techniker und Ingenieure hemiiht, das Nieten, wenn maog-
lich, durch Schweiflen oder Kleben zu ersetzen. Diese Verfahren bieten eine Reihe von
Vorteilen, iiber die du noch Niheres in der Maschinenkunde erfahren wirst. Einige seien
hier genannt:

1. weniger Vorarbeiten (Bohren, Senken usw. entfallen),

2. geringeres Gewicht der Teile.

Bild 19
Durch Laschennietung Durch Schweillen
verbundene Teile verbundene Teile

Aujfgaben:
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Bild 21
Durch Kleben

verhundene Teile

16. Sprich mit deinem Betreuer dariiber, warum erwdrmte Niete leichter zu

schlagen sind als kalte!

17. Vergleiche die in den Bildern 19, 20 und 21 gezeigten Verbindungen und

erldutere, welche der drei dir giinstig erscheint! Begriinde das!

18. Frage, ob in deinem Betrieb Metalle geklebt werden!



Arbeitsordnung, Arbeitsschutz

Yor Beginn der Arbeit iiberlege genau, in welcher Reihenfolge die Arbeitsginge ausgefiihrt

werdenl! Lege alle bendtigten Werkzeuge bereit! |
Halbrundkopfnietung Senkntetung

L e e et e . 1..

e ettt e e bt r e

e e e s et e e e d e et

4 B e e e,

5. .. 5.

Bild 22
Schadhafte Werkzeuge

Halte beim Nieten das Werkstiick gut fest! Ungeniigend aufliegende Werkstiicke springen
beim Schlagen und erschellen dir die Hand.

Sorge daliir, dafl die Schlagbahnen an Hammer, Nietezieher und Kopfmacher frei von Ol
und Fett sind!

Beachte bei den Vorarbeiten die Arbeitsschutzregeln fiir das Bohren!

Aufgaben: 19. Tragein die Ubersicht ein, welche Werkzeuge du fiir die genannten Arbetiten
benatigst!

20. Beurteile die in Bild 22 gezeigten Werkzeuge!

21. Schreibe die Unfallgefahren auf, die dir von deinem Betreuer genannt
wurden!

22. Schreibe die neu erlernten Fachausdriicke auf!
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