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PRUFEN

BEDEUTUNG,

ANWENDUNG UND SYSTEMATIK

DES PRUFENS

® Durch Priifen wird festgestellt, ob die
geforderten Eigenschaften wie Abmes-
sungen, Form, Lage, Oberflichengiite

Die folgende Ubersicht zeigt die Ein-
teilung des Priifens.

Priife
vorhanden sind. - : en -
» Beim Messen vergleicht man die Ab- Ma8liches Priifen NichtmaBliches Priifen
messungen eines Werkstiickes mit einer | . | :
oty | i
bek&n.lr;t:n MaBeinheit und stellt das Misseti Lehren Sehen, Hoéren,
Istma8 fest. Riechen, Tasten
1 Belspiele fur Prifverfahren Priifen
MaBliches Priifen Nichtmabiiches Pritfen
Messen Lehren Vergleichen mit Mustern
Langenmessen MaBlehren Sichtprifen »
Stahimefstab Flachlehre =7 Wrkstiick
& ! Muster
’ Lochlehre ® ,‘
MeBschieber k
Formlehren \“ 1
Winkelmessen * bR Motorengerdusch

@;}«dm&mﬂ

ﬁ Flachwinkel
Rundungslehre ’
\Hmm\k\\hHwU‘WI!\WMM\W

Nagelprobe
(Feilriefen)



Das Priifen ist Grundlage fiir die Herstel-
lung von einwandfreien Werkstiicken.
Im allgemeinen wird nach jedem Arbeits-
gang und nach der Endbearbeitung das
hergestellte Werkstiick gepriift. Dazu sind
geeignete Gerite notig. Diese Gerite nen-
nen wir Priifzeuge.

Das Priifen begleitet ein Werkstiick vom
ersten Arbeitsgang bis zur Endmontage,
vom Zuschneiden des Rohlings bis zur
AbschluBbearbeitung und zur Endab-
nahme in der Giitekontrolle. Besonders
wichtig ist das bei Werkstiicken, die mehre-
re Arbeitsginge durchlaufen und in groBen
Stiickzahlen gefertigt werden. Bei groBen
Stiickzahlen wird nicht jedes einzelne
Stiick gepriift, sondern je nach Verein-
barung nur jedes 5., 10. oder 20. Stiick.
In der modernen Massenfertigung wendet
man wissenschaftliche Methoden, wie ma-
thematisch-statistische Stichprobenpline,
oder die Kontrollkartentechnik an.

MESSTECHNIK

Die MeBtechnik wird in vielen Zweigen un-
serer Volkswirtschaft angewandt, zum
Beispiel im Maschinenbau, im Landmaschi-
nen- und Traktorenbau, im Bauwesen, in
der Elektrotechnik, Optik usw. Gemessen
werden Langen, Winkel, Krifte, Tempe-
raturen, elektrische Spannungen usw. Bei
der Fertigung eines Werkstiickes werden
MaBe, die auf der technischen Zeichnung
angegeben sind, auf das Werkstiick iiber-
tragen. Entsprechend den Anforderungen
werden MeBzeuge mit unterschiedlicher
MeBgenauigkeit hergestellt.

Léngenmessung
Wir unterscheiden die allgemeine Lingen-

g und die Langenfei ng.
LingenmeBzeuge sind :

8

— StrichmeBstdbe und MeBschieber fiir
allgemeine Langenmessung,

— BiigelmeBschraube (Mikrometerschrau-
be),

— MeBzeiger (MeBuhr) fiir Langenfein-

messung.

R A R @

2 LingenmeBzeuge



Die abgebildeten LéngenmeBzeuge unter-
scheiden sich voneinander durch ihre MeB-
ungenauigkeit. Um produktiv zu arbeiten,
soll nicht so genau wie moglich, sondern
80 genau wie notig gemessen werden. Mit
FeinmeBzeugen an grobbearbeiteten Werk-
stiicken Messungen durchzufiithren, ist un-
zweckméBig, so wird man zum Beispiel
Schmiedewerkstiicke nicht mit dem MeB-
schieber Grobbearbeitete Werk-
stiicke werden mit StrichmeBstében ge-
messen.
StrichmeBstab ist der Sammelbegriff fiir
StahlmeBstibe, GliedermeBstibe (frither
Zollstock) und BandmeBstéibe.
Die Ablesegenauigkeit der StrichmeBstiibe
betragt 1 mm. Zwischenmafle miissen ge-
schitzt werden. Der GliedermeBstab wird
im Bauwesen und in holzverarbeitenden
Betrieben sowie vielfach in Landschmieden
angewendet, wo keine groBe Genauigkeit
gefordert wird und der GliedermeBstab
wegen seiner Handlichkeit angebracht
ist.
In der Landwirtschaft wird der Glieder-
meBstab zum Beispiel fiir folgende Mes-
sungen verwendet:
—zum Ermitteln der Arbeitstiefe eines
Pfluges,
— zum Einstellen der Drillschare und Hack-
werkzeuge,

Gliedermelistab

3 Messen der Pflugtiefe

—zum Uberprifen der Abstinde bei
Rodescharen, Rodekérpern und zur
KopfgroBeneinstellung an Kopfaggre-
gaten.

In der Metallbearbeitung wird fiir einfache

Messungen der StahlmeBstab benutat.

Zum Vermeiden von Ablesefehlern mufl

der StahlmeBstab parallel zur MeBrichtung

und direkt an das Werkstiick angelegt
werden. Dabei miissen der Nullstrich des

MeBstabes und die Werkstiickkante oder

Bezugslinie iibereinstimmen.

™

4 Anlegen des StahlmeBstabes

Der MeBschieber dient zum unmittelbaren
Messen von Durchmessern und kleinen
Léngen. Die Ablesegenaunigkeit betrigt

mm.
Die MeBschenkel des MeBschiebers ermog-
lichen das genaue Eingrenzen des gesuch-
ten MaBes.
Man unterscheidet MeBflachen fiir AuBen-
und MeBflichen fiir Innenmessungen.
Schneidenformige MeBflichen werden zum
Messen von Nuten und scharfkantigen Ein-
schnitten bendtigt. Bei Innenmessungen
mit den gerundeten MeBflichen, wie auf
Bild 5 dargestellt, muB man zum abgele-
senen MaB noch die zweifache Schenkel-
dicke @ = 10 mm hinzuziehen. Beim Mes-
sen mit dem auf Bild 6 dargestellten MeB-
schieber ist das nicht notig.
Zum Messen von Tiefen an Bohrungen,
Nuten und Absitzen wird der Tiefenmes-
schieber benutzt.
Als Hilfsmittel zum Ablesen der MaB-
anzeige werden bei manchen MeBzeugen
Lupen verwendet (fiir sehr feine Skalen).

9



v Schneidenfirmige MeBflichen
|‘ fiir AuBenmessung

W L l

gerundele MeBfldchen fiir Innenmessung

5 MeBschieber, Ausfilhrung ab 200 mm Lénge

‘Winkelmessung

Abschrigungen und Winkel an Werk-
stiicken werden mit dem Winkelmesser ge-
messen. Mit dem einfachen Winkelmesser
werden Winkel bis auf 1° genau abgelesen,
halbe Grade miissen geschéitzt werden.

9 Einfacher Winkelmesser
Mechanische Winkel haben einen
beweglichen Anschlagschenkel zum An-
legen an das Werkstiick und einen halb-
kreisformigen Bogen mit einer Grad-
einteilung. Die Gradeinteilung ist ent-

10

foster Schenke!

Schiene mit Ha

2 NN I I eI

Feststelleinrichtung
Schisber mit beweglichem Schankel

6 MeBschieber, Ausfilhrung mit 185 mm Linge

I

I

8 TiefenmeBschieber

weder von 0 bis 180° ausgefiihrt oder, von
beiden Seiten beginnend, von 0 bis 90°.
Die GroBe eines stumpfen Winkels muB
im zweiten Fall errechnet werden.

In der Werkstattpraxis wird das Winkel-
lehren oft dem Winkelmessen vorgezogen.
Dazu werden Winkellehren mit festst
henden WinkelmaBen fiir Winkel von 30°,
60°, 90° und 120° verwendet.

B=180°-120°
B-60°

10 A fiir W



MESSFEHLER

Es ist wichtig, daB man die hauptsichlich
vorkommenden MeBfehler kennt. Diese
Kenntnis gibt dem Messenden die Moglich-
keit, MeBfehler in ertriglichen Grenzen zu
halten. Auf folgende Fehlermoglichkeiten
ist zu achten:

Fehler im MeBzeug

Durch Herstellungsungenauigkeit und Ab-
nutzung der MeBzeuge ergeben sich Fehler
beim Messen. Deshalb sollteman jedes MeB-
zeug vor seiner Verwendung daraufhin
priifen, ob seine Fehler innerhalb der zu-
lassigen Grenzen liegen.

Fehler durech Temperaturunterschiede

Durch Dehnen und Schrumpfen des Me8-

ges und des zu den Werkstiickes
entstehen MeBfehler. Diese Fehler lassen
sich vermeiden, wenn MeBzeug und Werk-
stiick eine Temperatur von 20°C besitzen,
da die MeBzeuge bei einer Bezugstempe-
ratur von 20°C geeicht werden.

Fehler durch falsches Auflegen
des MeBzeuges

Durch falsches oder nicht sorgfiltiges Auf-
legen des MeBzeuges an das Werkstiick ent-
stehen MeBfehler, so zum Beispiel, wenn
das MeBzeug verkantet an das Werkstiick
angelegt wird.

Fehler durch Megkraft

Eine zu groBe MeBkraft fiihrt zu MeBfeh-
lern infolge der elastischen Forménderung
des Werkstiickes und des MeBzeuges.
Durch eine zu geringe MeBkraft erhilt
man ebenfalls nicht das richtige MaB.

11 Verkanteter MeBschieber

T

12 Verkanteter Winkel

richtig
falsch

13 Falsch aufgelegter TiefenmeBschieber

PFLEGE DER MESSZEUGE

MeBzeuge sind teuer und empfindlich gegen

rauhe Behandlung.

— Wirf MeBzeuge nicht umher!

— Lege MeBzeuge nach dem Gebrauch auf
einem Lappen ab!

14 Ablegen von

11



— Halte MeBzeuge getrennt von Him- ben nur fiir Feinmessungen! Fiir Grob-

mern, Feilen, MeiBeln und anderen messungen an GuB- oder Schmiedeteilen
Werkzeugen! geniigt der StahlmeBstab!
— Benutze MeBzeuge nicht zum AnreiBen! — Reinige MeBzeuge nach der Arbeit und
— Setze MeBzeuge nicht starker Erwir- fette sie mit sdurefreiem Fett (tech-
mung aus! nische Vaseline) leicht ein!

— Benutze MeBschieber oder MeBschrau-

AUFGABEN

1. Vergleiche die beiden in Bild 5 und 6 dargestellten MeBschieberarten miteinander, und
nenne die Vor- und Nachteile der jeweiligen Art!

2. Fiihre 10 Messungen an einem Werkstiick durch, und vergleiche sie untereinander,
schreibe diese Werte in eine Tabelle!

3. Schildere die Folgen der Arbeit mit ungenauen MeBzeugen!
4. Erklire, wie MeBzeuge gepflegt und aufbewahrt werden!

12



FORMGEBUNG DURCH TRENNEN

1 Trennverfahren

Teilen
(spanlos trennen)

TrennmeiBieln

Spanen
(mit geradliniger (/erre/sllmger
Schnittbewsgung) ittbewsgung)
Meibeln Bohren

Sdgen mit Biigelsige

'm

Scigenmit Kreissdge

Feilen mit Flachfeile

Habein

Feilen mit Turbofeile

Orehen

13



ZWECK DES TRENNENS

Woerkstiicke erhalten durch Abtrennen von
Werkstoff ihre endgiiltige Abmessung,
Form und Oberflichengiite.

® Beim Trennen wird der Werkstoff-

hang

@ Keilformige Werkzeugschneiden tren-

nen Stiicke ab oder zerspanen bestimmte
Werkstiickteile.

Grundlagen des Trennens

Bei allen Trennwerkzeugen mit keil-
formigen Schneiden miissen diese hirter
sein als der zu bearbeitende Werkstoff.
Den Widerstand, den ein Kérper dem Ein-
dringen eines anderen Kérpers entgegen-
setzt, nennt man Hirte. Je groBer der
Harteunterschied zwischen Werkzeug und
Werkstiick ist, um so langer bleibt die
Schneide des Werk scharf.

Die Grundform der Schneide ist der Keil.
Fiir die Flichen des Keils gibt es bestimm-
te Bezeichnungen. Die beiden Schneid-
flichen des Keils werden als Wangen be-
zeichnet, die Fliche gegeniiber der Schnei-
de als Riicken. Den Winkel, den die beiden
Wangen miteinander bilden, bezeichnet
man als Keilwinkel.

Da mit dem Keil Krifte iibersetzt werden
kénnen, 148t sich aus der Bezeichnung der

Ricken

Flichen eine Bezeichnung der Krifte ab-
leiten. Aus der Physik ist bekannt:

Riicken- : Wangen- = Riicken- : Wangen-

kraft kraft lange lange
P : W — r W
w = I

2
Das Verhiiltnis w : r bezeichnet man als

Ubersetzungsvethﬁltnis des Keils. Es én-
dert sich mit dem Keilwinkel . Je groSer

8 Kriftezerlegung am Keil

der Keilwinkel B wird, um so kleiner wird
das Ubersetzungsverhiltnis. Damit dndern
sich auch die Trennkrifte.

Kleiner Keilwinkel-groBe Trennkrifte
GroBer Keilwinkel -kleine Trennkrifte
Der Keilwinkel des Werkzeuges ist ab-
hingig von der Hirte des Werkstoffes, der

Schneide

2 Bezeichnung der Flichen am Keil

14

bearbeitet werden soll. Die Schneide des
MeiBels hat Keilwinkel von 40 bis 60° je
nach Hirte des Werkstoffes. Beim Ta-
schenmesser betriigt der Keilwinkel 5°.
Fiir die Wahl des Keilwinkels gilt:
weiche Werkstoffe-kleine Keilwinkel,
harte Werkstoffe - groBe Keilwinkel.

Die im Bild 5 erklirten Winkelbezeich-

nungen gelten fiir die Schneiden aller
Trennwerkzeuge. Wirkt der Keil oder Mei-



4 Unterschiedliche Kellwinkel

5 Winkel am Keil

%
3

= §Schnittfliiche

)

Bel schriig zur Oberfliche des Werkstiickes,
o findet eine Spanabnahme statt.

Der Freiwinkel « ist notwendig, um eine
zu starke Reibung zwischen Werkstiick
und Werkzeug zu verhindern. Keil- und
Freiwinkel zusammen ergeben den Schnitt-
winkel 6. Der Spanwinkel y ist der Win-
kel zwischen der Spanfliche und der ge-
dachten Senkrechten auf der Werkstiick-
fliche. Die drei Winkel o, # und y zu-
sammen ergeben stets 90°. Wenn allerdings
der Schnittwinkel 8 groBer als 90° ist, wird
der Spanwinkel y negativ. Fir d = 100°
erhélt man:

atpf4y=290°
a4 pf =20
y = 90°— & — 90° — 100°
y=—10°.

Ist der Schnittwinkel kleiner als 90°,
werden groBe Spine abgehoben (Bild 6,
links). Ist der Schnittwinkel groBer als
90°, werden kleine Spiine abgehoben (Bild
6, rechts).

Schneidende Werkzeuge (MeiBel, Hobel-
meiBel, DrehmeiBel, Friser) haben einen
Schnittwinkel, der kleiner als 90° ist.

<=

8 Einflub des auf die

Scherende Werkzeuge (Schere, Stempel)
haben einen Schnittwinkel von fast 90°.
Schabende Werkzeuge (Reibahle, Schaber)
haben einen Schnittwinkel groBer als 90°.

EINTEILUNG
DER TRENNVERFAHREN

Das Trennen umfaBt alle Fertigungs-
verfahren zum Abspanen und Abtragen
oder zum Zerteilen von Werkstiicken.
Deshalb kann man die einzelnen Trenn-
verfahren in folgendem Schema zusammen-
fassen:

Verfahren zum Trennen

Mecha.niséhe Chemische

Trennverfahren Trennverfahren
S | S |
1 | |
Teilen Spanen Abtragen
Scheren  Feilen Brennschneiden
Schneiden Ségen
Bohren
Gewinde-
schneiden

15



SAGEN

Vorgang

o Beim Sigen wird das Werkstiick durch
Zerspanen von Werkstoff getrennt. Es
entsteht eine Schnittfuge. Die entstan-
dene Trennfliche verlangt wenig Nach-
arbeit.

Die Schneide des Sageblattes wird von
einer fortlaufenden Reihe kleiner Keile,
den Ségezahnen, gebildet, die den Werk-
stoff in kleinen Spénen abtrennen und
somit eine schmale Schnittfuge schaffen.
Diese Sigezihne kann man mit kleinen
MeiBeln vergleichen. Die Zahnliicken
nehmen die abgetrennten Spane auf und
fordern sie durch die Hin- und Her-
bewegung der Sige aus dem Werkstiick
hinaus. Auch am Sigezahn kénnen wir wie
bei allen spanabhebenden Werkzeugen den
Freiwinkel «, den Keilwinkel g, den Span-
winkel ¥ und den Schnittwinkel J er-
kennen. Es gelten die bekannten Winkel-
beziehungen :

atf+y=090°
atp=0.

Damit der Sigezahn kriftig genug ist und
beim Zerspanen nicht ausbrechen kann,
muB der Keilwinkel ausreichend groB sein.
Der Keilwinkel § betrigt allgemein 50°.
Damit zwischen den Zahnen ein geniigend
groBer Spanraum entsteht, ist ein Frei-

7 Winkel am Sigezahn

16

%
Q

4

8 Spanbildung am Séigezahn

winkel von 20 bis 40° notwendig. Der Span-
winkel betrigt 0 bis 20°. Der Schnitt-
winkel 4 hat 70 bis 90°, weil dann die
einzelnen Sigezihne am giinstigsten an-
greifen.

Damit das Sigeblatt beim Sagen tieferer
Einschnitte nicht klemmt, muB dafir ge-
sorgt werden, daB die Sige freischneidet.
Die Schnittfuge muB also breiterseinals das
Sigeblatt. Die Sigezihne werden deshalb
entweder gestaucht (Bild 9a), gewellt
(Bild 9b) oder geschrinkt (abwechselnd
nach rechts und links gebogen, Bild 9c).

S

[ 3
9 Freischneiden der Sdgezihne

Die Leistung des Sigeblattes ist abhingig
vonderrichtigen Zahnteilung. Unter Zahn-
teilung ist die Anzahl der Zahne zu ver-
stehen, die sich auf 25 mm Ségeblattlinge
befinden. Die GroBe der Zahnteilung (Ab-
stand der Zihne voneinander) beeinfluBt
die GroBe des Spanraums. Fiir weiche
Werkstoffe und groBe Querschnitte wird
eine groBe Zahnteilung gewihlt (14 bis
16 Zihne auf 25 mm). Mittelharter Stahl
wird mit einer Zahnteilung von 22 Zihnen
auf25 mm gesdgt. Harte Werkstoffe werden
mit einer feinen Zahnteilung (32 Zéahne auf
25 mm) gesigt, damit moglichst viele Zéhne
gleichzeitig angreifen.



bo Zahnteil

Tabelle: Gebrauchli

14 bis 16 grob Weiche Werkstoffe

Zahne (Leichtmetall,
Buntmetall, Holz)

22 Ziahne mittel Stahle mit mittlerer
Hirte

32 Zahne fein harter Stahl

Aufbau der Werkzeuge

Sigeblitter bestehen aus Werk tahl

mit einem Kohlenstoffanteil von 1 bis
2 Prozent, dem etwa 1 bis 2 Prozent Wolf-
ram zugesetzt ist. Die wichtigste Metall-
sige ist die Handbiigelsige.

o
Fu"hmngss/dok

10 Handbilgelsige

Da die Sigeblatthalter kreuzweise ge-
schlitzt sind, kann die Handbiigelsige
vielseitig verwendet werden. Sageblitter
fiir Handbiigelsigen werden einseitig und
doppelseitig verzahnt hergestellt. Ein dop-
pelseitig gezahntes Sageblatt soll nur fir

2 [060757]

flache Schnitte benutzt werden, weil sich
bei tiefen Schnitten die obere Verzahnung
mit abnutzt.

Beim Einspannen des Sigeblattes ist auf
die richtige Stellung der Ségezihne zu
achten. Die Zahne miissen so stehen, daB
die Sige auf Schub (vom Kérper weg) ar-
beitet.

2 Druck

—
Schneidrichtung
12 Richtig eingespanntes Ségeblatt

In weichen Werkstoff dringen die Sige-
zihne leichter ein als in harten Werkstoff,
und die abgetrennten Spane sind bei wei-
chem Werkstoff auch grofer. Damit die
Spanmenge im Spanraum ausreichend
Platz hat und aus der Schnittfuge heraus-
befordert werden kann, muB die Zahn-
teilung am Sageblatt fir weichen Werk-
stoff groBer sein. Bei langen Schnittfugen
sammeln sich im Spanraum ebenfalls viel
Spine an. Damit der Spanraum nicht ver-
stopft, ist fiir lange Schnittfugen eine groBe
Zahnteilung zu wihlen.

® GroBe Zahnteilungen wihlt man fiir
weichen Werkstoff und lange Schnitte,
kleine Zahnteilungen fiir harten Werk-
stoff und kurze Schnitte.

@ Werkstiicke mit kleiner Schnittlinge
werden mit geringerem Druck als Werk-
stiicke mit groBer Schnittlange gesgt.

Einsatz von Masehinen

In der modernen Industrie wird auch beim
Sigen die Handarbeit weitgehend durch
Maschinen ersetzt, da das Sigen von Hand
eine zeitraubende und ermiidende Arbeit
ist. Sigemaschinen mit fortlaufender Ar-
beitsbewegung arbeiten besonders zeit-
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sparend. Bei diesen Maschinen entfillt der
Leerhub.

Folgende Siégemaschinen werden in der
modernen Produktion eingesetzt:

— Biigelsigen mit hin- und hergehender
Arbeitsbewegung,

— Kreissigen und Bandsiigen mit fort-
laufender Arbeitshewegung in einer
Richtung.

Die Biigelségemaschine entspricht in der
Arbeitsweise wie auch in der Verwendung
der Handbiigelsige. Die Blattlinge be-
tragt bis zu 710 mm. Die hin- und her-
gehende Hubbewegung des Sigeblattes
wird iiber ein Pleuel von einer rotierenden
Kurbelscheibe erzeugt. Der Druck des
Sageblattes auf das Werkstiick kann durch
ein Belastungsgewicht oder durch hydrau-
lische Krifte verindert werden.

Kreissigen werden vorzug; e in GrroB-
betrieben, beispielsweise zum Trennen von
Profilen im Stahlbau, in Walzwerken und
Schmieden verwendet.

Bandségen benutzt man zum Sigen von
Formschnitten und zum Ausarbeiten von
Ein- und Ausschnitten.

13 Bigelsigemaschine

AUFGABEN

1. Erklare die grundsitzlichen G 1
verfahren!
2. Bezeichne die Winkel am Sigezahn und vergleiche sie mit den Winkeln am MeiBel!

3. Beschreibe die Folgen, die entstehen, wenn beim AnreiBen nicht die Breite der
Schnittfuge beriicksichtigt wird !
4. Erklére den EinfluB der Zahnteilung auf Schnittlinge und Werkstoff!

keiten der ei mechanischen Trenn-

SCHEREN noch zur Herstellung kleinerer Werkstiicke
verwendet werden.
Vorgang » Beim Scheren wird das Werkstiick span-

los in ein Nutzstiick und in ein Abfall-

Wihrend beim Sigen Werkstoff zerspant stiick zerteilt.

wird, entstehen beim Scheren keine Spéne.
Die Abfallstiicke vom Scheren konnen oft

18

Durch das Scheren kénnen beliebig lange
und beliebig geformte Schnitte ausgefiihrt



werden. Beim Trennen mit der Schere drin-
gen gleichzeitig zwei Keile in den Werk-
stoff ein, wihrend beim TrennmeiBeln nur
ein Keil den Werkstoff trennt.

Die beiden Scherbacken haben entgegen-
gesetzte Wirkungsrichtung

Wie an allen schneidenden Werkzeugen
muB auch am Scherbacken ein Freiwinkel «,
ein Keilwinkel # und ein Schnittwinkel &
vorhanden sein. Der Keilwinkel § der
Scherbacken ist groBer als bei anderen
Schneidwerkzeugen, da die Scherbacken
besonders widerstandsfahig sein miissen.
Er betrigt 75 bis 85°. Zur Verminderung
der Reibung zwischen Scherbacken und
abgeschnittenem Werkstoff erhalten die
Scherbacken einen kleinen Freiwinkel o
von 2 bis 3°.

Alle Scheren teilen den Werkstoff in glei-
cher Weise. Man kann dabei drei Phasen
feststellen:

1. Phase: Einkerben
2. Phase: Schneiden
3. Phase: Reilen

Das Werkstiick wird zuerst von beiden
Seiten eingekerbt (Bild 17a). Beim wei-
teren Eindringen der Scherbacken in den
Werkstoff entsteht eine Schnittfliche. Die
Scherbacken iiberwinden die Zusammen-
hangskraft der Werkstoffteilchen, sie
schneiden den Werkstoff (Bild 17b). Be-
wegen sich die Scherbacken noch weiter, so
reiBen sie den Restquerschnitt des Werk-
stiicks auseinander (Bild 17c). An den
Trennflichen des Werkstiicks ist die beider-
seitige Einkerbung, die glatte Schnittfliche
und die rauhe ReiBfliche zu erk

Scherenmesser

15 Wirkung der Keile beim Scheren

a.-Freiwinkel

Einkerben Schneiden

17 Phasen beim Schervorgang

18 Trennfliche

(Bild 18).

Aufbau der Werkzeuge

Die am haufigsten anzutreffenden Scheren
gind: Handblechscheren, Handhebelsch

ren, Rollenscheren. Die Auswahl der
Scheren wird durch die Blechdicke sowie

2%
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Kraft

durch die Lange und Form des Schnittes
bestimmt. Diinne Bleche werden von
Hand mit der Handblechschere geschnit-
ten.

Zulissige Werkstiickdicken fir Hand-
blechscheren :

‘Werkstofl Dicke (in mm)
Stahl 0,7
Messing 0,8
Kupfer 1,0

Aluminium hart 1,0

Aluminium weich 2,5

Klingerit 5,0

Pappe 8,0
Zum Trennen von dickeren Blechen wird
die Handhebelschere benutzt. Bei der
Handhebelschere wird das Werkstiick
zwischen beide Scherbacken gelegt und der
obere Scherbacken iiber eine Hebeliiber-
setzung gegen den unteren Backen bewegt.
Durch die Hebeliibersetzung kénnen mit
der Handkraft groBere Schnittkrafte er-
zeugt werden.
Da die Scherbacken ein Schneidenspiel ha-
ben, wirken die Schnittkrifte F; und F,
als Kraft und Gegenkraft nicht genau auf
einer Wirk linie gegeneinander. Es ent-
steht ein Drehmoment.
Diesem Drehmoment wirkt der Nieder-
halter entgegen, der an Handhebelscheren
angebracht ist. Er verhindert, daB sich das
Blech zwischen die Scherbacken klemmt.
Beim Schneiden mit Handscheren kann
bei zu groBem Offnungswinkel das Werk-
stiick von den Schneiden nach vorn ge-
schoben werden. Erst wenn zwischen den
Schneiden ein Offnungswinkel von & ~ 15°
erreicht ist, halt das Werkstiick im Sche-
renmaul von allein und kann abgeschert
werden.
Durch die Hebeliibersetzung werden an
der Handblechschere groBe Schnittkrifte
aufgebracht (Siehe Bild 22 und 23).
Die Handblechschere besteht aus zwei
zweiseitigen Hebeln (vergleiche Physik-
buch Klasse 7).




Der Hebel ist dann im Gleichgewicht, wenn
das Produkt aus Kraft mal Kraftarm
gleich dem Produkt aus Last mal Last-
arm ist. e

Kraft . Kraftarm = Last - Lastarm

Da bei der Handblechschere der Kraftarm
langer ist als der Lastarm, wird Kraft ein-
gespart.

Die Schnittkraft beim Scheren liBt sich
aus Zugfestigkeit und Scherfestigkeit be-
stimmen (zum Beispiel hat FluBstahl St 37
eine Zugfestigkeit zwischen 34 kp/mm? und
44 kp/mm?).

Die Scherfestigkeit 7 betrigt etwa

0,8 - Zugfestigkeit.

Fiir St 37 wird = mit 40 kp/mm? in die Rechnung

eingesetzt, dann wird
7=0,8 40 kp/mm? = 32 kp/mm?

Die zum Trennen des Werkstoffes erforder-
liche. Schnittkraft F 1dBt sich ermitteln
aus:
Schnittkraft (F) =

Scherfestigkeit () - Trennfliche (A4).

Beispiel: Ein 5 mm dickes Stahlblech aus St 37
soll mit 16 mm Durchmesser gelocht werden.
Wie groB ist die Schnittkraft?

Bekannte Werte:

Scherfestigkeit r = 32 kp/mm*
Lochdurchmesser ¢ = 15 mm

Blechdicke s = 5mm

F=1-4 A=
A=d-n-s A = 251 mm?

16 mm - 3,14 5 mm

Die Trennfliche betrigt rund 250 mm?
(Einige Bilder zeigen P statt F; lies an diesen
Stellen F!)

AUFGABEN

5. Vergleiche das Scheren mit dem Ségen!

F=1-4
F = 32 kp/mm? - 250 mm? -
F = 8000 kp

Die Schnittkraft betragt 8000 kp.

Einsatz von Maschinen

Das Arbeiten mit Handblechscheren ist
zeitraubend und anstrengend. Handblech-
scheren sind nicht geeignet fiir die Serien-
fertigung und zum Ausschneiden groBerer
Blechteile. In solchen Fillen werden
Elektrohandscheren benutzt. Die Elektro-
handschere ist auch zum Scheren kompli-
zierter Formen aus groBen Blechtafeln ge-
eignet. Man kann sie sich als eine Hand-
blechschere vorstellen, deren oberer

Scherbacken von einem Elektromotor an-
getrieben wird und sich stindig auf und ab
bewegt.

dlﬂW”

Untermesser
24 Elektrohandschere

6. Schau dir die Scherstelle an einem dicken Werkstoff durch eine Lupe an! Woran

erkennt man die drei Phasen?

7. Erklire die Anwendung des Hebelgesetzes bei Handblech- und Handhebelscheren!
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FEILEN

Durch Feilen werden Flichen von Werk-
stiicken paBgerecht bearbeitet, Werk-
stiicke entgratet oder Kanten an Ma-
schinenteilen abgerundet.

Spanbildung

In das Feilenblatt sind keilformige Zihne
eingehauen oder eingefriist. Wird die Feile
auf das Werkstiick gedriickt und dabei
gleichzeitig vorgeschoben, so dringen die
Zahne in den Werkstoff ein und trennen
kleine Spéne ab.

Die Feilspine werden seitwirts ausgesto-
Ben. Da die Zihne in Arbeitsrichtung seit-
lich gegeneinander versetzt sind, werden
Bearbeitungsriefen weitgehend ausgegli-
chen.

Wie alle Werkzeugschneiden hat auch der
Feilenzahn die Keilform, einen Freiwin-
kel «, einen Keilwinkel 8, einen Spanwin-
kel y und einen Schnittwinkel 6. Die
Winkel beeinflussen die Haltbarkeit des
Feilenzahnes, die Spanbildung und den
Kraftaufwand beim Feilen.

Bei einer gehauenen Feile ist der Keil-
winkel f groBer als bei einer gefristen
Feile. Eine Feile mit groBem Keilwinkel
eignet sich besser fiir Arbeiten an harten
Metallen, da der Feilenzahn sehr wider-
standsfihig ist. Der Schnittwinkel 9 ist an
einer gehauenen Feile groBer als 90°, der
Spanwinkel y ist negativ. Dadurch schnei-
det der Feilenzahn nicht, sondern nimmt
nur schabend kleine Spine ab (Bild 26).

Aufbau und Arten der Werkzeuge

Die Feile besteht aus Feilenblatt, Angel
und Griff.

Entsprechend dem vielfiltigen Verwen-
dungszweck der Feile werden verschiedene
Feilenquerschnitte hergestellt (Bild 28).

22

pane - Spanraum

26 8 der geh Feile

27

Teile der Feile

-l A 0 o

28 Feilenguerschnitte

G J
20 Doppelhiebige Feile



Tabelle: Anzahl der Hiebe bei Flach- und Halbrundfeilen

Hieb Feilenart Nennléinge der Felle (in mm)
100 160 200 250 315 875 450
Anzahl der Hiebe auf 10 mm
0 Schruppfeile J 10 8 71 6,3 5,6 5 4,5
1 Bastardfeile 14 11,2 10 9 8 7,1 6,3
2 Grobschlichtfeile 22,4 18 16 14 12,6 11,2 10
3 Schlichtfeile 31,5 25 22,4 20 16 18 14
4 Feinschlichtfeile 45 33,5 31,5 28 25 — —
5 Feinschlichtfeile 63 50 45 40 — - —

Ebene Flichen und AuBenrundungen wer-
den mit der Flachfeile bearbeitet. Mit der
Dreikantfeile werden scharfe Innenkanten
gefeilt. Fiir bogenformige Aussparungen
wird die Halbrundfeile benutzt.
Entsprechend der Anordnung der Feilen-
zéhne unterscheidet man: einhiebige Fei-
len und doppelhiebige Feilen.

Einhiebige Feilen werden zum Bearbeiten
weicher Werkstoffe verwendet, wie zum
Beispiel Blei, Zinn und WeiBmetall. Die
meisten Feilen werden doppelhiebig her-
gestellt. Bei doppelhiebigen Feilen teilt der
Oberhieb, der unter einem Winkel von
54° zur Feilenachse steht, die Schneiden
des Unterhiebs in spitze Schneidenzdhne
auf (Siehe Bild 29).

Nach der Anzahl der Hiebe werden fol-
gende Feilenarten unterschieden:
Schruppfeile, Bastardfeile, Grobschlicht-
feile, Schlichtfeile, Feinschlichtfeile.

Einsatz von Maschinen

Gute Feilarbeit erfordert groBe Geschick-
lichkeit und ist teuer. Feilmaschinen er-
leichtern die Feilarbeit. Das Feilenblatt
ist senkrecht in die Maschine eingespannt
und wird durch die Maschine auf und ab
bewegt. Das Werkstiick wird von Hand
gegen das Feilenblatt gedriickt.

30 Hubfeilmaschine

81 Turbofeile

Turbofeile




AUFGABEN

8. Betrachte die Hiebe an einer gehauenen und an einer gefristen Feile durch eine Lupe!
Beschreibe den Unterschied zwischen beiden Hieben!

9. Ordne die in Bild 28 dargestellten Feilenformen in einer Ubersicht den mit ihnen

ausgefiihrten Arbeiten zu!

BOHREN

@ Beim Bohren entstehen zylindrische
Lécher.

Das Bohren ist haufig die Vorarbeit fiir
andere Bearbeitungsverfahren, zum Bei-
spiel fiir das Gewindeschneiden, Nieten,
Verschrauben und Versplinten.

Meistens dreht sich der Bohrer um seine
Léingsachse und driickt senkrecht gegen
das festliegende Werkstiick. Dabei wird
ein Span abgehoben. Da durch die Dreh-
bewegung die Schneide des Bohrers Spine
abschneidet, nennt man diese Bewegung
Schnittbewegung, wihrend die driickende
Bewegung als Vorschubbewegung bezeich-
net wird.

Die Schnittgeschwindigkeit hingt vom
‘Werkstoff des Werkstiicks und vom Werk-

stoff des Bohrers ab. Richtwerte fiir die
Schnittgeschwindigkeit von Spiralbohrern
sind in Tabellenbiichern zusammengefaBt.
Errechnet wird die Schnittgeschwindigkeit
nach folgender Formel:

d-m-n

1000

d = Bohrerdurchmesser (in mm)
n = Drehzahl (in 1/min)
v = Schnittgeschwindigkeit (in m/min)

Y=

(in m/min)

Einspannvorrichtungen

Die beim Bohren auftretenden Zerspa-
nungskréafte an der Schneide versuchen das
Werkstiick herumzuwirbeln. Um Unfille
und ein Abbrechen des Bohrers zu ver-
meiden, ist daher das Werkstiick entspre-
chend festzuhalten oder ei

yannen
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2 Bohren kleiner Werkstiicke mit Feilkloben



3 Bohren e im

Zum Einspannen kleiner und mittelgroBer
Werkstiicke und fiir Bleche verwendet man
Maschinenschraubstdcke und Feilkloben.
GroBe Werkstiicke werden mit Spannvor-
richtungen auf dem Bohrtisch befestigt.
Beim Bohren ist darauf zu achten, daB das
Werkstiick gut aufliegt. Die Auflagefliche
des Bohrtisches muB sauber sein, da sonst
die Bohrung ungenau wird. Der Bohrtisch
darf nicht angebohrt werden.

Aufbau und Arten der Bohrer

Die Bohrer werden in der Mehrzahl als
zweischneidige Werkzeuge hergestellt. In
der Werkstatt verwendet man vorwiegend
Spiralbohrer und fiir einige Sonderfille
Sonderbohrer.
Sonderbohrer sind: Zentrierbohrer, Boh-
rer fiir Leichtmetall, Bohrer fiir Hart-
gummi, Bohrer fiir Marmor und Bohrer fiir
diinne Bleche.

Schneide

Spannut  Fiihrungsfase

Schaft

Schneidenteil

4 Spiralbohrer

Der Spiralbohrer besteht aus Sehaft und
Schneidenteil. Der Schaft ist zylindrisch
oder kegelférmig und dient zum Einspan-
nen des Bohrers in das Bohrfutter.

Im Schneidenteil sind zwei schraubenfér-
mig verlaufende Spannuten eingefrést.
Die nach dem Frisen der Nuten stehen-
gebliebenen Teile der Mantelfliche des
Schneidenteils werden so bearbeitet, daB
an der Nut eine Fiihrungsfase entlanglauft.
Dadurch wird die Reibung des Bohrers im
Bohrloch geringgehalten.

Der Bohrer wird wihrend der Drehung um
seine Langsachse gegen das Werkstiick ge-
driickt. Dabei trennen die Schneiden vom
Werkstoff Spéine ab.

Die abgetrennten Spine werden in den
schraubenférmigen Spannuten, auch Drall-
nuten genannt, aus dem Werkstoff ge-
fiihrt.

Spanwinkel

Keilwinkel

R freiwinkel

Spitzenwinkel
5 Winkel am Spiralbohrer

Es bilden sich auch beim Bohrer die be-
kannten Winkel der Keilwerkzeuge:

« = Freiwinkel
B = Keilwinkel
y = Spanwinkel
6 = Schnittwinkel.



Dazu kommt der Spitzenwinkelg (Phi), der
von den beiden Hauptschneiden gebildet
wird.

® Die GroBen des Spitzenwinkels und der

Spanwinkel sind abhéngig von den
Werkstoffen, die bearbeitet werden
sollen.

Tabelle: Spitzen- und Spanwinkel fiir unter-
schiedliche Werkstoffe

‘Werkstoff Spitzenwinkel Span-
winkel
(in ©) (in ©)
Stahl-GuBeisen 116 bis 118 23
Aluminium-Legierung 130 bis 145 45
Messing, Bronze - 120 bis 135 23
Hartpapier, Marmor,
Schiefer 80 bis 90 25
Hartgummi 30 bis 40 10
PreBstoff 60 bis 90 15
Kupfer 178 30
diinne Bleche 160 23

Die Bohrer werden aus Werkzeugstahl
oder Schnellarbeitsstahl hergestellt. Die
Bohrer sind im Kern weicher als an den
Schneiden.

Bohrmaschinen

Zur Handbohrmaschine gehéren der Rah-
men, die Kegelradiibersetzung und die
Bohrspindel. Zum Einspannen der Bohrer
dient das Bohrfutter, das auf der Spindel
sitzt. Die Spindel wird mit einer Hand-
kurbel iiber die Kegelradiibersetzung an-
getrieben. Vielfach haben Handbohrma-
schinen ein Getriebe mit zwei verschie-
denen Ubersetzungen. Dadurch kann man
entsprechend dem Bohrerdurchmesser die
Drehzahl verindern.

Bei der elektrischen Handbohrmaschine
wird die Bohrspindel durch einen Elektro-
motor angetrieben. Die Bohrspindel erhilt
ihre Drehzahl durch eine oder mehrere
Ubersetzungen. Die Bohrmaschine muB
mit der Hand gefiihrt werden.
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7 Bohren mit der elektrischen Bohrmaschine

8 Stdnderbohrmaschine



Stiinderbohrmaschinen konnen Ein- oder
Mehrspindelmaschinen sein. Bei der Mehr-
gpindelmaschine, die mit zwei, drei, vier
oder mehr Bohrspindeln arbeitet, fithrt
jede Bohrspindel mit Bohrer einen Bohr-
vorgang aus. Da bei allen Spindeln di¢ Vor-
schubbewegung gleichzeitig erfolgt, werden
alle Bohrungen zur gleichen Zeit aus-
gefiithrt. Die Bohrspindeln werden durch
einen Elektro-Motor iiber Gelenkwellen an-
getrieben. Sie konnen deshalb in ihren Ab-
stinden zueinander verindert werden.

TaktstraBe mit Bohreinheiten

In den groBen Industriebetrieben sind
vielfach mehrere Bohrmaschinen an der
TaktstraBe angeordnet, die beim Durch-
laufen eines Werkstiickes alle Bohrungen
ausfiithren.

Das Werkstiick riickt nach Beendigung
eines Taktes weiter, und die nachste Bohr-
einheit fiihrt den nichsten Bohrtakt durch.
Das Werkstiick riickt taktweise so lange
weiter, bis die letzte Bohrung gebohrt ist.

jBohrmaschine We‘rksfﬁck

P

9 Schema einer TaktstraBe mit Bohreinheiten

SENKEN

o Das Senken ist eine besondere Form des
Bohrens. Beim Senken werden bereits
vorgearbeitete oder vorgegossene Boh-
rungen bearbeitet.

Wenn zum Beispiel in ein Werkstiick
Schrauben oder Niete eingesetzt werden

10 Zapfensenker

11 Spitzsenker

miissen, deren Kopfe nicht aus der Ober-
flache herausragen diirfen, so ist die Boh-
rung vorher zu senken. Fiir zylinderfor-
mige Kopfe benutzt man einen Zapfen-
senker. Der Zapfen fithrt den Senker in der
Bohrung und verhindert damit ein Ver-
rutschen des Senkers. Die Zapfensenker
werden entsprechend den Schraubenab-
messungen in verschiedenen GroBen her-
gestellt.

Kegelige Vertiefungen fiir spitz versenkte
Schrauben und Niete stellt man mit dem
Spitzsenker her. Der Spitzsenker ist auch
zum Entfernen des Bohrgrates geeignet.
Fiir die Wahl des Spitzsenkers sind die
standardisierten MaBe der Senknieten und
Senkschrauben maBgebend.
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GEWINDESCHNEIDEN

Zu jedem Gewinde gehort ein Schrauben-
bolzen mit einem AuBengewinde und das
dazu passende Innengewinde in einer
Schraubenmutter oder im Werkstiick.
Beim Gewindeschneiden miissen dement-
sprechend sowohl AuBlen- als auch Innen-
gewinde geschnitten werden.

Man unterscheidet folgende Gewindearten :

Mutter

12 Metrische Gewinde

=

‘T'rapezgewinde

14 Rundgewinde

15 Sigegewinde

Fiir Befestigungsgewinde (Gewinde zum
Befestigen von Bauteilen) verwendet man
vorwiegend das metrische Spitzgewinde.

Es hat einen Flankenwinkel von 60°
und ist an der Spitze etwas abgeflacht und

28

im Gewindegrund ausgerundet. Dadurch
entsteht an den Gewindespitzen zwischen
Bolzen und Mutter ein Spitzenspiel, das
eine sichere Anlage der Flanken und gute
Bewegungsfihigkeit des Gewindes gewihr-
leistet. Die GewindemaBe sind in Milli-
meter angégeben.

Trapezgewinde, Rundgewinde und Sige-
gewinde sind Spezialgewinde, die fiir Be-
wegungsschrauben, wie Schraubstockspin-
deln, Drehmaschinenleitspindeln, Spindeln
an Pressen und Landmaschinen verwendet:
werden.

Die GewindemaBe spielen fiir die Herstel-
lung von Gewinden eine groBe Rolle. Aus
dem Gewinde-Kerndurchmesser kann man
ersehen, wie groB der Bohrer beim Boh-
ren sein muB. Der Gewinde-Nenndurch-
messer gibt den AuBendurchmesser bei
Schrauben an. Der Flankenwinkel be-
stimmt den Winkel eines Gewindeganges,
und die Steigung bezeichnet den Abstand

Flankenwinkel

/

X

Kerndurchmesser

Gewinde-Nenndurchmesser

P
Steigung

16 Gewindemale

von Gewindespitze zu Gewindespitze eines
Gewindeganges.

Diese GewindemaBe kénnen fir alle ge-
briuchlichen Nenndurchmesser aus Ta-
bellen entnommen werden.



In Reparaturwerkstitten stellt man Ge-
winde von Hand mit Gewindebohrer und
Schneideisen her, die in Windeisen oder
Haltern eingesetzt werden.

17 Gewindebohrermit Windeisen

18 Schneideisen mit Halter

Bei Massenfertigung von Schrauben und
Muttern verwendet man Drehautomaten,
oder man stellt ein Gewinde durch Rollen
oder Walzen spanlos her.

AUFGABEN

19 Rollen von Gewinde

Die Drehautomaten arbeiten mit Spezial-
werkzeugen, zum Beispiel mit Schneid- -
kopfen, die aus den uns bekannten ‘Werk-

gen Gewindebohrer und Schneidei
weiter entwickelt wurden.

Kiihlung heim Bohren
und Gewindeschneiden

Durch die Schnitt- und Vorschubbewe-
gung beim Bohren und Gewindeschneiden
entsteht eine groBe Reibung, die Warme
entwickelt. Diese Wirme kann zum Aus-
gliihen der Bohrer fithren. Deshalb ist
eine standige Kiihlung notwendig. Bei
guter Kihlung bleibt der Bohrer lange
brauchbar. Als KithImittel verwendet man
wasserhaltige Fliissigkeiten, in denen Seife
und Olbestandteile vorhanden sind. Wasser
hat eine gute Kiihlwirkung, wéihrend sei-
fige und olige Bestandteile schmieren.
Kiihl- und Schmiermittel werden dem
Werkstoff angepaBt.

10. Welchen Zweck erfiillt die Fase am Schneidenteil des Bohrers?
11. Beschreibe Aufbau und Arbeitsweise des Spiralbohrers!
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ABTRAGEN

Bedeutung des Abtragens

@ Das Trennen dicker Werkstiicke mit
geringem Zeitaufwand, sowie die Bear-
beitung sehr harter Werkstoffe ist durch
das Abtragen moglich.

Bei diesem Trennverfahren wird der Werk-
stoffzusammenhang durch Abtragen von
Werkstoffteilchen an der Trennstelle auf-
gehoben. Das Zerstoren oder Abtragen von
Werkstoffteilchen kann durch chemische
oder durch elektrische Vorginge geschehen.
Beide Verfahren werden in der Produk-
tion angewendet. Sie erméglichen eine
wirtschaftliche Herstellung und Bearbei-
tung groBer und harter Werkstiicke bei
einem verhiltnisméBig geringen Aufwand
an Arbeitszeit und Kraft.

Brennschneiden

« Brennschneiden ist ein chemisches
Trennverfahren. Es wird zur Bearbei-
tung von Werkstiicken aus Stahl und
StahlguB angewendet.

Einem Sehneidbrenner (Bild 1 und 2) wird
durch Schlauchleitungen Athin und Sauer-
stoffzugefiihrt. Uberein Rohrgelangt dieses
Gasgemisch in die Diise des Brennerkopfes,
stromt aus und wird dort verbrannt. Die
Diise des Brennerkopfes ist so gestaltet,
daB eine ringférmige Flamme entsteht.
Diese Heizflamme erwarmt den Werkstoff
an der Trennstelle auf eine Temperatur
von ungefahr 900°C. Gleichzeitig wird iiber
ein zweites Rohr, das Schneid-Sauerstoff-
Robhr, ein Strahl reinen Sauerstoffs auf den
erwirmten Werkstoff geleitet. Der zu-
gefiihrte Sauerstoff (0) verbindet sich mit
dem Eisen (Fe) zu Eisenoxid (Fe,0s). Der
Stahl verbrennt, es entsteht eine Schnitt-
fuge.
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1 Schneidbrenner

2um Schneiden

~—— Sauerstoff

Zum Heizen
~—— Brenngas

i Y_-Ringheizflamme

222
Nshreidstraht

2 Schaitt durch den Brennerkopf

Der Sauerstoffstrahl pustet den verbrann-
ten Werkstoff heraus. Durch die Schnitt-
fuge wird das Werkstiick getrennt.



« Beim Brennschneiden wird der vorher
erwirmte Werkstoff durch einen Sauer-
stoffstrahl verbrannt und spanlos eine
Trennfuge hergestellt.

Fiir Leichtmetall, Kupfer und GrauguB ist
dieses Verfahren nicht zu verwenden, da
beiihnen die Entziindungstemperatur hd-
her liegt als die Schmelztemperatur. Diese
Stoffe wiirden schmelzen, bevor ein Ent-

8 Brennschneldemaschine

ziinden und Verbrennen der Werkstoffteil-
chen an der Trennstelle moglich wére.
Beim Brennschneiden mit dem Schneid-
brenner (Bild 1) weisen die entstehenden
Trennflichen groBere Ungenauigkeiten auf,
weil eine sichere Fiithrung von Hand nicht
méglich ist. Im Produktionsbetrieb wer-
den darum vielfach Brennschneidema-
schinen eingesetzt. Durch entsprechende
Vorrichtungen wird der Brenner sicher ge-
fiihrt, so daB die Schnittflichen sauberer
sind und weniger Nacharbeit notwendig
ist. AuBerdem ist die Schnittleistung der
Maschinen groBer als beim Schneiden von
Hand.

Elektroerosives Abtragen

- Das elektroerosive Abtragen ist ein elek-
trisches Trennverfahren. Es wird zur
Bearbeitung von elektrisch leitenden
Werkstoffen angewendet.

Da alle Metalle den elektrischen Strom lei-
ten, konnen sie mit diesem Verfahren be-
arbeitet werden. Durch elektroerosives
Abtragen werden vorwiegend vielfaltig
geformte Durchbriiche (Bild 5) und Boh-
rungen hergestellt. Dabei wird das zu be-
arbeitende Werkstiick an den einen Pol
und das Werkzeug, das als Werkzeug-
elektrode bezeichnet wird, an den anderen
Pol einer speziell dafiir bestimmten elek-
trischen Anlage angeschlossen. Mit Hilfe
der Anlage werden in sehr kurzen Zeit-
abstinden elektrische Funken zwischen
Werkzeug und Werkstiick erzeugt. Die
Temperatur dieser Funken betrigt un-
gefihr 15000°C. Die hohe TFemperatur
wirkt an der Trennstelle auf den Werk-
stoff ein. Dabei wird die Oberfliche zer-
stort, und Werkstoffteilchen werden ab-
getragen.

Damit Funken entstehen, muB das
Werkzeug eine schwingende Bewegung in
Richtung des Werkstiicks ausfiihren. Dazu
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4 Anlage zur elektroerosiven Bearbeitung

wird eine besondere elektrische Einrich-
tung, der Vibrationskopf, verwendet. Die
Werkzeugelektrode muB im Querschnitt
stets der Form des herzustellenden Durch-
bruches oder der Bohrung entsprechen.
Ein kreisrundes Loch kann folglich nur
mit einer kreisrunden Werkzeugelektrode
hergestellt werden.

Die Werkzeugelektroden kénnen aus Gra-
phit, Wolfram, Kupfer oder Stahl be-
stehen. Zwischen Werkstiick und Werk-
zeug befindet sich bei diesem Verfahren
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eine elektrisch nichtleitende Fliissigkeit
(01, Petroleum, Wasser). Sie verhindert
das Entstehen eines Lichtbogens, wie er
zum Beispiel beim elektrischen SchweiBen
zu beobachten ist. AuBerdem fiihrt die
Flisssigkeit die abgetragenen Teilchen ab
und kiihlt Werkzeug und Werkstiick.

® Durch elektroerosives Abtragen lassen
sich vielfaltig geformte Durchbriiche
und Bohrungen mit sehr hoher MaB-
genauigkeit anfertigen.

Im Gegensatz zu den spanabhebenden
Bohrverfahren konnen auch Bohrungen
mit sehr kleinen Durchmessern hergestellt
werden. AuBerdem konnen gehirtete
Werkstoffe und sogar Hartmetalle bear-
beitet werden, ohne daB diese ihre Harte
dabei verlieren. Das elektroerosive Ver-
fahren ist gut geeignet, zum Beispiel
abgebrochene Gewindebohrer aus Werk-
stiicken zu entfernen, ohne das Werkstiick
zu zerstoren. Die Arbeitszeit ist bei diesem
Verfahren gering. Zur Herstellung des im
Bild 5 dargesteliten Formloches, das in eine
15-mm-Stahlplatte 10 mm tief eingearbei-
tet wurde, waren nur 15 min notwendig.
Die Herstellung mit anderen Trennver-
fahren wiirde ein Vielfaches an Arbeits-
zeit erfordern.

5 Formloch




FORMGEBUNG DURCH UMFORMEN

Zur Formgebung durch
horen:

Umformen ge-

— Biegen,

— Schmieden,
— Walzen,

— Pressen.

Beim Umformen laBt man duBere Krafte
so auf das Werkstiick wirken, da8 der
Werkstoff die erstrebte Form erreicht und
behilt und sein Volumen nicht verandert.
Die Bearbeitung der Werkstoffe erfolgt in
warmem oder kaltem Zustand. Kalt wird
meist dann geformt, wenn der Material-
querschnitt eine Warmformung wegen zu
rascher Abkiihlung nicht gestattet, zum
Beispiel bei diinnen Blechen.

Der mdgliche Umformungsgrad héngt
stark von der FlieBfihigkeit des Werk-
stoffes ab, das heiBt wieweit sich der
Werkstoff plastisch verformen liBt, ohne
zu zerreiBen.

In warmem Zustand sind die meisten
Werkstoffe beliebig weit umformbar.

UMFORMEN DURCH BIEGEN
UND RICHTEN

Das Biegen wird in allen Berufszweigen
der metallverarbeitenden Industrie ange-
wendet.

@ Durch Biegen werden plastisch form-
bare Werkstoffe umgeformt. Das Vo-
lumen des Werkstiickes bleibt dabei das
gleiche.

3 [060757]

Schwache Materialien werden kalt gebo-
gen, withrend starke Profile vorwiegend in
der Schmiede warm bearbeitet werden.

‘Durch Richten wird verbogenen Werk-

stiicken die verlangte gerade oder ebene
Form zuriickgegeben.

Verhalten der Werkstoffe beim Richten
und Biegen

An einem gebogenen Werkstiick kann
schon auBerlich die Verinderung an der
Biegestelle wahrgenommen werden. Die
AuBenseite des Querschnittes ist schmaler
und die Innenseite breiter geworden.

Querschnitt

7

nach dem
Biegen

vor dem

1 Anderung der Querschnittsform beim Biegen

2 Biegestelle bei VergroSerung
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Wihrend des Biegevorganges wird der
Werkstoff an der inneren Biegekante ge-
gepreBt). An der duBe-
ren Biegekante wird der Werkstoff ge-
streckt. In der Mitte des Werkstiickes
treten diese Stauch- und Streckvorginge
nicht auf, die mittlere Werkstoffschicht
wird nicht verformt. Man bezeichnet diese
unverénderte Schicht als die neutrale
Schicht oder als die neutrale Faser.

Die neutrale Faser spielt bei der Herstel-
lung eines Werkstiickes eine wichtige Rol-
le. Sie ist das Ma8 fiir die Liinge des Werk-
stiickes, da nur sie die urspriingliche Léinge
beibehdlt. Soll zum Beispiel aus Flach-
stahl von 20 mm Dicke um ein Rohr von
120 mm AuBendurchmesser ein Ring ge-
bogen und dann geschweit werden, so ist
der Durchmesser der neutralen Faser
120 mm -+ 160 mm

4

ht (zusa

= 140 mm. Die Linge

2
des Flachstahles muBl dann 140 mm - 3,14
= 439,6 mm betragen.

Werkzeuge, Vorrichtungen und Maschinen
zum Biegen und Richten

Das einfachste Mittel zum Biegen und
Richten schwacher Querschnitte ist die
Hand, die mit feinem Gefiihl die richtige
Kraft aufwenden kann. Wo die Krifte der
Hand allein nicht mehr ausreichen, werden
in der Schlosserei bekannte Handwerk-
zeuge, wie Schraubstocke, Zangen mit ver-
schiedenen Maulformen, Hiémmer, Vor-
richtungen und Maschinen, verwendet. Die
Hémmer sind der Eigenart des Werk-
stiickes weitgehend anzupassen. Fiir die
meisten Biege- und Richtarbeiten werden
Holz-, Blei-, Kupfer- und Gummihdmmer
verwendet.

Beim Biegen tritt am meisten das Runden
und das Abkanten auf.

In GroBbetrieben verwendet man zum
Biegen die Blechbiegemaschine und zum
Abkanten die Abkantpresse.
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Abkanten Abrunden

3 Arten der Biegung
a) Abkanten b) Abrunden

5 Abkantpresse



UMFORMEN _
DURCH SCHMIEDEN

Das Schmieden hat fiir die Volkswirtschaft
groBe Bedeutung, weil der Rohstoff fast
ohne Abfall ausgenutzt wird. AuBerdem
bringt es eine Reihe Vorziige fiir die Halt-
barkeit des Werkstiicks und seine Wider-
standsfahigkeit gegen Beanspruchungen
mit sich. Zum Beispiel wird beim Schmie-
den einer Schraube oder Kurbelwelle keine
Faser gebrochen, sondern sie wird nur in
eine neue Form iibergeleitet. Dadurch wird
eine gute Haltbarkeit erreicht. Erfolgt die
Herstellung der gleichen Schraube mit
Drehmaschinen, alsodurch spanabhebende
Formgebung, so wird der Faserlauf ge-
schnitten und die Haltbarkeit sinkt.

6 Faserverlauf
beim Schmieden

7 Faserverlauf
beim Abdrehen

Sehmiedevorgang

@ Schmieden ist eine mechanische span-
lose Bearbeitung der Werkstoffe durch
Schlag und Druck bei liohen Tempe-
raturen.

Kurze stoBartig wirkende Schlige mit
dem Schmiedehammer stauchen den auf
Schmiedetemperatur erwirmten Werk-
stoff zwischen Hammerbahn und AmboB
zusammen. Der Werkstoff wird an der
Schlagstelle verdringt und flieBt unter der
‘Wucht des Schlagdruckes in die nicht be-
lasteten Richtungen. Durch zweckmaBige
Anordnung der einzelnen Schlige wird der
WerkstofffluB so gelenkt, daB aus dem
Rohteil die Gestalt des fertigen Schmiede-
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teils entsteht. Dabei wird der Werkstoff
zugleich gut durchgeknetet und seine
Festigkeit erhoht.

Schmiedetemperatur

@ Metalle lassen sich nur innerhalb be-
stimmter Temperaturgrenzen einwand-
frei schmieden.

Die Hohe der Schmiedetemperatur ist ab-
hingig vom Kohlenstoffgehalt des Stahles.
Schwach legierte Baustihle, mit geringem
Kohlenstoffgehalt, sind gut schmiedbar.
Werkstoffe mit sehr hohem Kohlenstoff-
gehalt (GuBeisen) lassen sich nicht schmie-
den. Wichtig ist, daB nicht bei zu niedriger
Temperatur geschmiedet wird. Der Stahl
besitzt dann nicht die notige Bildsamkeit.
Das Gefiige wird grob, und es treten Risse
auf. Wird der Stahl zu hoch erwirmt, ver-
ringert sich der Kohlenstoffgehalt der
Werkstoffoberfliche, und der Stahl wird
zu weich. Treibt man die Erwirmung noch
weiter, verbrennt der Werkstoff und wird
unbrauchbar.

Die richtige Temperatur erkennt der
Schmied an der Gliihfarbe des Stahles.

Tabelle: Gliihfarben

Baustahl ‘Werkzeugstahl
obere
Schmiedetemperatur  1300°C 1000°C
Gliihfarbe weill gelbrot
untere
Schmiedetemperatur 720°C 750°C
Gliihfarbe dunkelrot dunkel-

kirschrot

Schmiedeherd

In der Schmiede werden die Werkstiicke
meistens am offenen Schmiedefeuer er-
wiirmt. Als Brennstoff dienen schwefel-
freie Schmiede- oder Holzkohlen. Die Ver-
brennungsluft wird von einem Geblise
erzeugt und durch Rohrleitungen von
unten in das Feuer gefiihrt.
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Schmiedewerkzeuge

Die wichtigsten Schmiedewerkzeuge sind
Hammer und AmboB. Himmer mit einer
Masse von 1 bis 3 kg werden als Hand-
oder Schmiedehdmmer bezeichnet. Die
Vorschlag- oder Zuschlaghdmmer haben
eine Masse von 3 bis 15 kg.

Zum Festhalten kurzer Werkstiicke wer-
den verschiedene Zangen mit unterschied-
lichen Maulformen benutzt.

Die Auswahl der Zangen richtet sich nach
Form und GroBe des Schmiedestiickes.
Nur eine passende Zange ermoglicht ein-
wandfreies und unfallsicheres Arbeiten.
Nach Moglichkeit sollen die Werkstiicke
von der Stange geschmiedet werden, weil
man das Werkstiick allein mit der Hand
besser als mit der Zange fithren kann.
Die wichtigsten Schmiedearbeiten sind das
Strecken, Breiten und Stauchen.

Strecken

Beim Strecken wird das Schmiedestiick
mit der Hammerbahn oder Hammerfinne
auf dem AmboB bearbeitet. Das Werk-
stiick wird dabei in der Linge gestreckt,
und der Querschnitt wird verringert. Die
Streckwirkung des Schmiedehammers
kann bei gleicher Schlagkraft und Werk-
stoffstirke verschieden sein. Wird zum
Beispiel das Werkstiick auf der AmboB-
bahn mit der Hammerbahn gestreckt, so
ist die Angriffsfliche der Kraft groB, und
esentstehteine geringe Streckung. Schmie-
det man dagegen mit der Hammerfinne
auf der AmboBbahn, so erhéht sich die
Streckwirkung, weil mit der gleichen Kraft
eine kleinere Angriffsfliche bearbeitet
wird. Noch giinstigerist die Streckwirkung,
“wenn das Strecken mit der Hammerfinne
auf dem AmboBhorn erfolgt.

11 Strecken mit Hammerbahn

12 Strecken mit Hammerfinne
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Breiten

Beim Breiten wird das Werkstiick auf der
AmboBbahn mit der Hammerfinne, sel-
tener mit der Hammerbahn bearbeitet. Die
Bearbeitung erfolgt von der Mitte des
Werkstiickes nach auBen. Durch das Brei-
ten wird das Werkstiick breiter als der
Schaft. Die Materialstarke sinkt.

Stauchen

Das Stauchen hat die entgegengesetzte
Wirkung wie das Strecken. Beim Stauchen
ist es wichtig, das Werkstiick nur an der
Stelle zu erwérmen, an der es gestaucht
werden soll. Danach wird in Richtung der
Lingsachse ein Druck ausgeiibt, und an
der erwirmten Stelle staucht sich das Ma-
terial. Der Querschnitt vergroBert sich,
und die Léinge verkiirzt sich.

AUFGABEN

14 Stauchen auf AmboShorn n
|

‘ﬂ,

13 Breiten VoV

Maschinenhémmer

In modernen Werkstéitten wird die kérper-
lich schwere Schmiedearbeit durch Ma-
schinenarbeit ersetzt. An Stelle der Vor-
schlaghdmmer verwendet man wirtschaft-
liche Feder-, Luft- oder Dampfhammer
sowie Schmiedepressen. Mit Hilfe der
Schmiedemaschinen ist es auch moglich,
sehr groBe Werkstiicke zu bearbeiten, die
noch dazu genauer und schneller um-
geformt werden konnen.

1. Welche Vorteile hat das Schmieden gegeniiber der spanabhebenden Formgebung?

2. Erklire den Schmiedevorgang ,,Strecken!

UMFORMEN DURCH WALZEN

Das Walzverfahren ermoglicht es, aus
Stahlblocken von wenig unterschiedlicher
Form eine groBe Anzahl von halbfertigen
Werkstoffprofilen, die sogenannten Halb-
zeuge, herzustellen. Dabei wird nach Mog-
lichkeit die noch vom GieSlen des Stahl-
blockes vorhandene Warme ausgenutzt.
Durch Walzen oder Pressen entstehen die
Halbzeuge, wie Schienen, Triiger, Form-
eisen. Flach- und Rundeisen, Bleche und
Draht.

Wirkung des Walzens

@ Durch Walzen wird der Querschnitt
eines formbaren Werkstoffes verandert.
Dabei wird das Werkstiick langer.

Durch zwei sich gegeneinander drehende
Walzen wird hier der Rohblock mit meist
quadratischem oder rechteckigem Quer-
schnitt in diegewiinschte Form umgeformt.
Der Abstand der Walzen ist dabei kleiner
als der zu walzende Block dick ist. Durch
die auftretende Reibung zwischen den
Walzen und dem zu walzenden Block wird
dieser durch die Walzen hindurchgezogen.
Dabei wird das Walzgut zusammen-
gedriickt, seine Dicke wird geringer. Die
Stoffteilchen ‘miissen ausweichen, sie flie-
Ben in Walzrichtung, da sie dort den ge-
ringeren Widerstand vorfinden, das Walz-
gut wird linger. An der Oberfliche des
Werkstoffes weichen die Stoffteilchen
schneller aus als in der Mitte. Dadurch
wird der Werkstoff gut geknetet, und seine
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15 Walzvorgang

Eigenschaften werden verbessert. Wah-
rend des Walzvorganges wird das Walzgut
kaum breiter. Die groBe Reibung zwischen
den Walzen und dem Walzgut laBt ein
Verschieben der Stoffteilchen quer zur
Walzrichtung nicht zu.

Fiir den Antrieb und den Druck der Wal-
zen ist ein groBer Kraftbedarf notwendig.
Die GroBe des Kraftbedarfs hingt wesent-
lich vom Widerstand ab, den der Werk-
stoff der Forminderung entgegensetzt.
Durch richtige Wahl der Walztempe-
ratur kann der Widerstand gegen die
Forméanderung méglichst klein gehalten
werden. In den meisten Fillen wird das
Walzgut erwirmt, aber auch im kalten
Zustand ist ein Walzen moglich. Kalt ge-
walzt wird vor allem dann, wenn hohe Ge-
nauigkeit und glatte Oberflichen erreicht
werden sollen. Beim Walzen ist der Um-
formungsgrad sehr groB, deshalb muB das
Walzgut in mehreren Stufen gewalzt wer-
den. Fiir den Kraftbedarf ist auch der
Durchmesser der Walzen von Bedeutung.
Je kleiner der Walzendurchmesser, desto
groBer ist der Kraftbedarf, gleichzeitig
steigt aber auch die Streckwirkung beim
Walzen.

@ Der Kraftbedarf beim Walzen ist vom
Widerstand des Werkstoffes gegen das
Umformen, von der Temperatur, dem
Umformungsgrad und dem Walzen-
durchmesser abhingig.
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Verfahren und Maschinen

Entsprechend der endgiiltigen Form des
Walzgutes unterscheidet man Walzwerke
fiir Bleche, Profile und Rohre.

Die Walzwerke fiir Bleche und Profile
unterscheiden sich voneinander lediglich
durch die Form der Walzen. Wihrend fiir
Bleche die Walzenoberfliche glatt sein
muB, entspricht beim Profilwalzwerk die
Form der Walzen dem zu walzenden
Profil.

Die Walzwerke fiir Rohre sind in ihrem
Aufbau komplizierter. Durch schrigge-
stellte Walzen und durch das Aufwalzen
eines Rundstahles auf einen Dorn werden
nahtlose Rohre hergestellt. Aus rund-
gewalzten Blechstreifen, die anschlieBend
geschweillt werden, fertigt man ebenfalls
Rohre.

Bleche Feinbleche
bis 4 mm
Grobbleche
iiber 4 mm

Profile Quadrat-Profil,
‘Winkel-Profil,
Rund-Profil,
U-Profil, Flach-
Profil, T-Profil,
Sechskant-Profil,
Schienen

Rohre nahtlose
Rohre
geschweilte

Rohre

Nach Anordnung und Arbeitsweise der
Walzen unterscheidet man

das einfache Duo-Walzwerk (Zwei-Walz-
werk) . Die Drehrichtung der Walzen bleibt
stets gleich. Das hat den Nachteil, daB
das Walzgut nach dem Durchlauf wieder
auf die Einlaufseite gebracht werden muB
(Bild 16a),



16a

Ourchlauf ——> <>o = Ricklauf

16b

16a, b, ¢ Walzwerke (schematisch)

das Umkehrwalzwerk. Die Drehrichtung
der beiden Walzen wird nach jedem Durch-
lauf umgekehrt, so daB das Walzgut zu-
riicklaufen kann (Bild 16b),

das Triowalzwerk. Es hat drei Walzen,
deren Drehrichtungen stets die gleichen
bleiben. Dadurch wird es méglich, daBdas
Walzgut zwischen der unteren und der
mittleren Walze in der einen Richtung
und zwischen der oberen und der Mittel-
walze in der entgegengesetzten Richtung
lauft (Bild 16¢).

Man kann auch mehrere Walzwerke mit
unterschiedlichen Walzenabstinden hin-
tereinander anordnen. Groe Mengen Ma-
terial konnen so in kurzer Zeit mit ge-
ringem Arbeitsaufwand gewalzt werden.

17 Triowalzwerk zum Walzen von Profilen

AUFGABEN

3. LaB dir im Patenbetrieb Halbzeuge zei-
genunderkldre, warum sie diese Bezeich-
nung tragen!

4. Beschreibe die Hauptarten der Walz-
werke!

Uberlege, welche Vor- und welche Nach-
teile die einzelnen Arten der Walzwerke
haben!

5. Informiere dich im Betrieb, wo nahtlose
und wo geschweiBte Rohre verwendet
werden!
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UMFORMEN DURCH PRESSEN

® Pressen ist ein Warm- oder Kaltformen
durch Druck.

Beim PreBvorgang verteilt sich der von
der Presse ausgeiibte Druck gleichmaBig
auf das Werkstiick, bringt den Werkstoff
zum FlieBen und dringt ihn in die ge-
wiinschte Form.

Infolge der groBen Genauigkeit der Teile
verringert sich die nachfolgende spanabhe-
bende Bearheitung, oder sie entfillt ganz.
Deshalb wird das Pressen in der Serien-
produktion angewandt. Das Pressen er-
folgt nicht wie beim Schmieden durch
Schlagwirkung, sondern durch stindigen
Druck bei geringer PreBgeschwindigkeit.
Pressen arbeiten mit einer Geschwindig-
keit von 0,25 bis 0,80 m/s. Bei zu geringer
Geschwindigkeit werden die Formen nicht
ausgefiillt, und bei zu hoher Geschwindig-
keit erhoht sich der Widerstand des Werk-
stoffes gegen das Umformen und zerstort
das Gesenk. Durch das Pressen verbessert
sich die Qualitit des Werkstiickes, da sich
das Gefiige verfeinert.

2

Obergesenk

Untergesenk

18 Prelivorgang
UMFORMTECHNIK
DER PLASTE

Neben den Metallen werden in der Indu-
strie in groBen Mengen Nichtmetalle ver-
arbeitet. Holz wird beispielsweise fiir Teile
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in Textilmaschinen, im Kraftfahrzeug-,
Landmaschinen- und im Schiffbau ver-
wendet. Aus Leder werden Treibriemen
und Dichtungsscheiben gefertigt. Vielen
anderen Naturstoffen begegnen wir in der
Werkstatt, zum Beispiel Porzellan, As-
best usw. Durch den sténdig steigenden
Rohstoffbedarf der Industrie wird es
immer schwieriger, diese mit Metallen und
natiirlichen Nichtmetallen ausreichend zu
versorgen. Wissenschaftler haben sich
daher seit Jahren bemiiht, aus vorhan-
denen, meist nichtmetallischen Grund-
stoffen, neue Werkstoffe zu entwickeln.
Zu diesen Stoffen gehoren die Plaste.

Die Plaste werden heute in fast allen In-
dustriezweigen verwendet. Sie werden zu
Haushaltsgegenstinden, Apparateteilen
und Maschinenteilen verarbeitet.

Die Plaste iibertreffen teilweise die Eigen-
schaften anderer Werkstoffe. Sie unter-
scheiden sich gegeniiber den Metallen in
folgenden Eigenschaften:

Vorteile:

— niedrige Dichte,

— gute elektrische Isolationseigenschaften,

— bessere Bestéindigkeit gegeniiber chemi-
schen Einfliissen,

— gute Verarbeitbarkeit.

Nachteile:
— niedrige Warmebestandigkeit,
— niedrige Festigkeit.

Die Plaste konnen nach verschiedenen Ge-
sichtspunkten eingeteilt werden.

Nach den physikalischen Eigenschaften
unterscheidet man Duroplaste und Ther-
moplaste.

Duroplaste konnen durch Erhitzen ge-
hértet werden, Thermoplaste sind nicht
héartbar, erweichen beim Erwirmen und
kénnen dann leicht verformt werden.



Duroplaste

Duroplaste lassen sich bei der Herstellung
formen, gieBen und pressen. Sobald aber
eine bestimmte Grenztemperatur von etwa
140 bis 160 °C erreicht ist, werden sie hart
und erweichen nicht mehr. Das wird als
Aushirtung bezeichnet.

Die Aushirtung erfolgt unter hohem
Druck. Die Stoffe sind nach dem Aushér-
ten nicht mehr schmelzbar und nicht mehr
bildsam. Auch bei wiederholtem Erhitzen
bleiben sie hart, und bei etwa 300°C be-
ginnen sie zu verkohlen. Sie kénnen nach
dem Aushérten nur noch spanend bearbei-
tet werden.

@ Ein nochmaliges Umformen ausgehér-
teter Duroplast-PreBstoffe ist nicht
moglich. '

Duroplaste sind widerstandsfahig gegen
Wasser, Kraftstoffe, Ole, Alkohole, leichte
Sauren und Laugen, wirmebestindig bis
130°C, durchschlagfest gegen hohe elek-
trische Spannungen und in jeder Ober-
flichenbeschaffenheit herstellbar. Wir fin-
den diese Plaste als Schalen, Behilter,
Griffe, Beschlage, Rundfunkgehéuse, Fern-
sprecher, Lenkrider usw.

Um die Eigenschaften der reinen Plaste
zu verindern, ist es auBerdem moglich,
Fiillstoffe zuzusetzen. Die bekanntesten
TFiillstoffe sind Holzmehl, Textilfasern oder
Papier. Die damit hergestellten PreB-
stoffe weisen eine hohe Festigkeit und
Zihigkeit auf. Sie eignen sich deshalb fiir
mechanisch beanspruchte Teile, wie Zahn-
rader und Lagerschalen.

AUFGABEN

Thermoplaste

Zu den Thermoplasten gehoren alle Plaste,
die nur bei Raumtemperatur fest und hart
bleiben. Béreits bei Erwirmungen auf
70 bis 100 °C werden diese Stoffe weich und
bildsam.

Da sie in der Wiirme bildsam sind, werden
sie als Thermoplaste bezeichnet.

Durch Warmpressen werden verschieden-
artige Formteile, wie Eimer, Dichtungen,
Schlauche und Rohre, hergestellt. Nach
dem Abkiihlen behilt das Plaststiick bei
normaler Temperatur und Belastung seine
Form. Da Thermoplaste nicht hartbar
sind, verlieren sie auch nicht bei wieder-
holtem Erhitzen ihre Bildsamkeit.

BEDEUTUNG
DER UMFORMTECHNIK

Die spanlose Formung hat gegeniiber der
spanabhebenden Formung folgende Vor-
teile:

— Bei der spanlosen Formung werden die
Fasern nicht gebrochen wie bei der
spanabhebenden Bearbeitung, dadurch
erhohen sich Festigkeit und Hiérte des
Werkstiickes,

— der Materialverlust ist geringer als bei
der spanabhebenden Bearbeitung,

— die Fertigungszeit fiir die Werkstiicke
ist gering,

— die Fertigungskosten sind bedeutend
niedriger als bei der spanabhebenden
Bearbeitung,

— die Maschinen sind leichter zu bedienen.

6. Nenne Duroplast-PreBteile aus Industrie und Haushalt!
7. Warum werden Gegenstinde aus Duroplast nicht als Altstoffe gesammelt ¢
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FORMGEBUNG DURCH FUGEN UND VERBINDEN

Bei genauer Betrachtung einer Maschine
stellt man fest, daB sie aus vielen Einzel-
teilen zusammengefiigt ist.

Die Verbindung der Teile erfolgt durch
Schrauben, Stifte, Federn, Keile, Niete
sowie durch SchweiBen, Loten, Kleben
usw.

Verbindungsverfahren
|

[ ]
Lashare Unlijshare
Verbindungen Verbindungen
Schraubenverbind Nietverbindung
Stiftverbindung Létverbindung
Keilverbindung SchweiBverbindung
Federver

Qb
Schrumpfver

Klebeverbindung

@ Losbare Verbindungen lassen sich be-
liebig 16sen und wieder zusammen-
fiigen. Unlésbare Verbindungen lassen
sich nur unter Zerstoren des Verbin-
dungselementes oder der verbundenen
Teile 16sen.

Die Anwendung der verschiedenen Ver-
bindungselemente muB dem jeweiligen
Zweck angepaBt werden.

Die Verbindungsartenkénnen form-, kraft-
oder stoffschliissig sein.

° Stoﬁ'schlﬁésig ist eine Verbindung, wenn
Werkstoffzusammengeleimt, zusammen-
gelotet bzw. geschweiBt ist.

@ Kraftschliissig ist eine Verbindung,
wenn zwei Metalle zusammengenietet
oder -geschraubt sind.
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@ Formschliissig ist eine Verbindung,
wenn ein Zahnrad und eine Welle mit
einem Stift oder einer PaBfeder ver-
bunden sind. ’

Die stoffschliissigen Verbindungen werden
durch die Zusammenhangskraft (Koha-
sion) oder Anhangskraft (Adhision) der
Stoffe bewirkt (s. Physikbuch, Klasse 6).
Das Verbindungselement ist, zum Bei-
spiel beim Léten, das Lot.

Keile, Federn, Schrauben, Stifte und Niete
werden heute in groBer Anzahl mit Auto-
maten hergestellt. Dadurch werden diese
Verbindungselemente in der Herstellung
sehr billig. Siesind standardisiert, wodurch
erhebliche Vorteile bei der Lagerhaltung
und Verwendung entstehen.

SCHRAUBENVERBINDUNGEN

Zweck und Anwendungsbereich
der Schraubenverhindungen

Die Schraubenverbindungen sind die wich-
tigsten losbaren Verbindungen. Als Ver-
bindungsteile werden Schrauben bzw. Bol-
zen und Muttern von verschiedener Form
benutzt. Die Schraubenverbindungen er-
moglichen ein schnelles Losen und Ver-
binden von Maschinenteilen.

Eine Schraubenverbindung besteht nicht
immer aus Schraube und Mutter. Es ist
moglich, eines der beiden Gewinde an
einem anderen Bauteil herzustellen.



1

und Frismaschine

Sehraubenarten

Schrauben werden nach ihrem Verwen-
dungszweck und nach der Ausfiihrungs-
form unterschieden.

Einteilung nach dem Verwendungszweck :
Befestigungs-, Bewegungs-, Spann-, Ver-
schluB-, Stell- und MeBschrauben.

gung zum Verbin-
den von zwei oder mehreren Teilen, zum
Beispiel die Holzschraube zum Verbinden
von Tiir und Scharnier.

h hen di
auben

= E=

hraube Lir

[i===3

=
==

Fliigelschraube

Ringschraube

Steinschraube

Bewegungsschrauben haben die Aufgabe,
Drehbewegungen in geradlinige Bewegun-
gen umzuwandeln und umgekehrt, zum
Beispiel . an der Bremsspindel, an der
Spindel zum Verstellen der Pflugarbeits-
tiefe beim Pfligen, an der Verstellspindel
des PreBkanals an Strohpressen.

Spannschrauben werden zum Einspannen
oder Festklemmen von Werkstiicken be-
nétigt, zum Beispiel an Schraubzwingen
fiir die Tischlerei.

VerschluBschrauben dienen zum Verschlie-
Ben und Abdichten an Rohrleitungen,
Kesseln und Getriebekésten.
Stellschrauben werden zum Einstellen oder
Nachstellen des Spiels an Maschinenteilen
benétigt, zum Beispiel bei der Ventilspiel-
einstellung am Viertaktmotor.

Mefschrauben befinden sich an Geriten
der FeinmeBtechnik, zum Beispiel an
Mikrometerschrauben.

P

Schraubensicherungen

Wird die Schraubenmutter fest angezogen,
liegen die Gewindeflanken von Schrauben-
bolzen und Mutter infolge des Spann-
druckes einseitig an. Durch St68e und Er-
schiitterungen kann sich der Spanndruck
stark vermindern und die Schraube l6sen.
Um ein Losen der Schrauben zu verhin-
dern, werden Schraubensicherungen ver-
wendet.

Die Sicherungen lassen sich in drei Haupt-
gruppen einordnen:

Kraftschliissige Sicherungen sind federnde
Unterlegscheiben, Zahnscheiben, Gegen-
muttern und Elastic-Stop-Sicherungsmut-
tern.

Formschliissige Sicherungen sind Siche-
rungsbleche, Legschliissel, Kronenmuttern
mit Splint.

Stoffsehliissige Sicherungen sind Lack,
Klebstoff oder Lot.
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3 a) b) Federring
©) Splint d) Kronenmutter mit Splint e) Sicherungs-
blech f) Legschliissel

® Nur vorschriftsmaBige Schmubenslche-
rungen gewéhrlei die Betriebssich
heit der Maschine.

Werkzeuge fiir Schraubenverbindungen

Zum Befestigen oder Losen von Schrauben
und Muttern miissen Schraubenschliissel
verwendet werden. Die Schliisselweite des
verwendeten Schliissels muB8 mit dem
Durchmesser des Schraubenkopfes bezie-
hungsweise der Mutter iibereinstimmen.
‘Wird ein zu groBer Schliissel benutzt, dann
werden die Kanten des Schraubenkopfes
oder der Mutter beschiidigt und abgerun-
det. Die Schraubenverbindung liBt sich
nur schwer losen. Jeder Schraubenschliissel
ist ein Hebel, mit dem groBe Krifte iiber-
tragen werden konnen.

Da die Schraubenkopfe und Muttern stan-
dardisiert sind, kann man auch die Werk-
zeuge auf ein MindestmaB beschrinken.
Das ist volkswirtschaftlich von groBer Be-
deutung. In Abhingigkeit vom Gewinde-
nenndurchmesser sind die Schliisselweiten
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5 Ringschliisselsatz

6 Steckschliisselsatz




standardisiert. Die folgende Tabelle gibt
die gebrauchlichsten Schliisselweiten an:

Gewinde  Schlisselweiten
(in mm)
M3 5,6
M4 1
M5 9
M6 10
M8 14
M 10 17
Mi2 18
Mi16 24
M20 30
M24 36
Die Schliisselweiten beziehen sich auf

Sechskantschrauben und werden in mm
angegeben. Die Werte sind auf den Schlis-
selenden angegeben.

Esgibtnocheine Anzahl anderer Schliissel-
arten, wie zum Beispiel Kreuzschliissel,
Hakenschliissel, Nasenschliissel.

8 Kreuzschliissel zum Losen der Radmuttern

hind

H "

von Sechr

Vor Beginn der Montage mu8 gepriift wer-
den, ob die vorhandenen Schrauben pas-
sen. Gewindesteigung, Nenndurchmesser
und Lénge der Bolzen sind zu priifen. Das
Gewinde soll vor dem Einschrauben getlt
werden. Die Verbindung la8t sich dadurch
leichter herstellen, und die Gewindegénge
werden vor dem Festfressen und Einrosten
geschiitzt. Ist eine Mutter auf einem

9 Maulschliissel richtig angesetzt

10 issigeVerwendung B

12 Richtig angesetzter Schraubenzieher
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durchgehenden Bolzen anzuziehen, so muf
der Bolzen mit einem zweiten Schliissel
festgehalten werden, da er sich sonst mit-
dreht. Wird ein Flansch oder ein Rad mit
mehreren Schrauben oder Muttern be-
festigt, so sind alle erst leicht anzuschrau-
ben und danach gleichmaBig fest anzu-
ziehen, wobei eine bestimmte Reihenfolge
einzuhalten ist (siehe Bild 14).
Beschidigte Gewinde miissen vor dem
Verschrauben mit einem Schneideisen oder
Gewindeschneider nachg
den.

hnitten

wer-

13 B
Schraubenzieher

durch

Lisen der Schraubenverbindungen

Sollen Schraubenverbindungen gelést wer-
den, so ist ebenfalls nur passendes Werk-
zeug zu verwenden. Sind Schrauben ein-
gerostet, soll man diese vor dem Lésen mit
Ol oder Petroleum oder noch besser mit
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15 Losen einer Schraubenverbindung

einer Graphitlésung bestreichen. Auch
leichte Hammerschlige auf den Schrau-
benkopf beziehungsweise seitlich gegen die
Mutter lockern die Verbindung.

Mechanisierung
der Schraubenverbindungen

Werden in einem Betrieb viele Schrauben-
verbindungen hergestellt, so erfordert die
Montage viel Zeit. Durch Hilfswerkzeuge,
wie Leier, Elektroschrauber und hydrau-
lischer Schrauber kann man die Montage-
zeit verringern. Die Arbeitsproduktivitéit
im Betrieb wird gesteigert, und der Her-
stellungs- beziehungsweise Reparaturpro-
zeB verkiirzt.

16 Leier



AUFGABEN

1. MiB eine Schraube M 10 ab, fertige eine Zeichnung an, trage die MaBe ein, und ver-
gleiche die MaBe der Schraube mit den Tabellenwerten!

o

Welche Gefahr besteht, wenn eine Schraubenverbindung zu fest angezogen wird ?

[

. Beschreibe die Wirkungsweise eines Federringes!

L

Wann werden Unterlegscheiben und wann Federringe bei einer Schraubenverbindung
verwendet

5. Erklire die Entstehung eines Gewindes aus der schiefen Ebene! Fiihre dazu den fol-
genden Versuch durch!

Versuch: Fertige einen Holzzylinder von 40 mm Durchmesser und 120 mm Hohe an.

Schneide aus einem Zeichenkarton zwei rechtwinklige Dreiecke, das eine mit den Katheten 250 mm
und 50 mm, das andere mit 250 mm und 100 mm. Die Hypotenuse kennzeichne durch einen dicken
roten Strich!

Wickle nun um den Zylinder nacheinander die beiden Kartondreiecke, und schildere deine

Beobach Welches physikalische Gesetz 1aBt sich daraus ableiten ?

17a,b Entstehung einer Schraubenlinie
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STIFTVERBINDUNGEN

Zweck und Anwendungsbereich
der Stiftverbindungen

Die Verbindung durch Stifte ist eine der
altesten und einfachsten Verbindungs-
arten. Die Verbindung kommt zustande,
indem die Stifte in vorbereitete Bohrun-
gen geschlagen werden. Die Stifte pressen
sich mit ihren Flichen gegen die Loch-
wand und bleiben dadurch fest in der Boh-
rung stecken.

Durch Stifte werden Bauteile fest mitein-
ander verbunden (Verbindungsstifte), als
Mitnehmerstift. werden sie dort eingesetzt,
wo ein Maschinenteil durch ein .anderes
mitgenommen werden soll (zum Beispiel
Verbindung eines Zahnrades mit einer
Welle). Durch Gelenkstiftverbindungen
erreicht man gelenkige oder drehbare Ver-
bindungen zweier Teile.

Die Stifte dienen auch zur Lagensicherung
von zwei Teilen; zum Beispiel erhilt der
Deckel eines Getriebekastens durch zwei
PaBstifte seine genaue Lage zum Unter-
teil.

Stiftarten

Die Stifte haben zylindrische oder keglige
Formen.

Wird ein zylindrischer Stift (Bild 18b) in
ein rundes Loch eingetrieben, so iibt die
Mantelfliche des Stiftes einen Druck auf
die Lochwand aus. Daraus ergibt sich, daB
der Durchmesser des Stiftes niemals klei-
ner als der Lochdurchmesser sein darf,
(Bild 19).

Der keglige Stift (Bild 18a) &hnelt in sei-
ner Wirkungsweise dem Keil. Die Herstel-
lung des kegligen Loches erfordert mehr
Zeit und ist verhdltnismaBig teuer.

Oft werden auch Kerbstifte (Bild 20) ver-
wendet. Dies sind zylindrische Stifte, in die
drei gleichmiBig versetzte Kerben einge-
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18 Stiftverbindung
a) kegliger Stift b) zylindrischer Stift

und kegligen Stiftes
a) D b) e)L

N

20 Wirkungsweise eines Kerbstiftes
a) Hammer b) Kerbstift c) Werkstlick



preBt sind. Der verdriingte Werkstoff bildet
dadurch einen Kerbwulst. Wird nun der
Stift in ein zylindrisches Loch eingeschla-
gen, so pressen sich die Kerbwulste an die
Lochwand, und der Stift sitzt fest. Diese
Verbindung ist sehr wirtschaftlich.

Bedingt durch die verschiedenen Anwen-
dungsarten wurden zahlreiche Ausfiih-
rungsformen der Stifte entwickelt.

o Zylinder- und Kegelstifte erfordern
stets das Aufreiben des gebohrten Lo-
ches und sind daher teuer in der An-
wendung. Kerbstifte sind wesentlich
billiger.

Herstellen der Stiftverbindungen

Vor dem Bohren des Stiftloches sind beide
zu verbindenden Teile fest zusammen-
zuspannen. Dann wird die Lage der Lo-
cher durch Anreiien und Ankdrnen fest-
gelegt und das Stiftloch vorgebohrt. Der
Bohrer muB dem kleinsten Durchmesser
der zur Verwendung kommenden Reib-
ahle entsprechen. Wird ein Bohrloch keg-
lig aufgerieben, so muB das Kegelverhalt-
nis zwischen Stift und Reibahle stimmen.
Fiir Kegelstifte ist das Kegelverhiltnis
1: 50 vorgeschrieben. Das Kegelverhaltnis
ist: i

1:50=(D,—dy) : L.

AUFGABEN

Beispiel: Ein kegliger Stift soll die Linge
L, = 60mm haben. Das Kegelverhaltnis ist
1:50. Wie groB muB der Durchmesser d, sein,
wenn der groBte Durchmesser

D, = 6,2 mm betrigt?

1_Di—gd
50 L,
1-L,
dy = o
1= Dy 50
60 mm
—62 —
d; = 6,2 mm 50
d; = 5 mm

Fiir diesen kegligen Stift, dessen kleinster Durch-
messer 5 mm ist, kommt eine Reibahle zur Ver-
wendung, die folgende MaBe hat: D = 6,44 mm,
d =4,9mm, L="77 mm.

21 Reiben einer kegligen Bohrung

6. Warum miissen die Bohrungen fiir Kegel- und Zylinderstifte aufgerieben werden ?

7. Berechne den groBten Durchmesser D, am Kegelstift, wenn die Lange L, = 50 mm,
der kleine Durchmesser d, = 8 mm und das Kegelverhaltnis = 1: 50 ist !

8. Welche Stiftverbindungen an Landmaschinen kennst du?

9. LaB dir im Betrieb erkliren, welche Vorteile die einheitliche Festlegung des Kegel-
verhaltnisses fiir die Produktion bietet.
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KEIL- UND FEDER-
VERBINDUNGEN

Zweck- und Anwendungsbereich
der Keil- und Federverbindungen

Maschinenteile, die hin- und hergehende
Bewegungen, Drehbewegungen, Pendel-
bewegungen usw. ausfihren, sind oft
durch Keile und Federn miteinander ver-
bunden, zum Beispiel Wellen mit Riemen-
scheiben, Zahnridern, Kupplungen und
Kurbeln.

Lésbare Verbindungen kénnen auf zweier-
lei Art zustande kommen:

— durch Kraftschlu8 (Keile),
— durch FormschluB (Federn).

Welche der beiden Arten gewahlt wird,
héngt unter anderem von den Kriften ab,
die iibertragen werden sollen:

22 Keilv

ander T des Ml

23 Federverbindung am Pkw
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® bei groBer Kraftiibertragung und nicht
gefordertem genauem Lauf
-kraftschliissige Verbindung,

@ bei genau rundlaufenden Teilen
-formschliissige Verbindung.

Wirkungsweise der Keile und Federn

Durch Keile wird eine Spannungsverbin-
dung hergestellt. Diese Spannung wird
durch die Neigung des Keils erreicht. Die
Neigung betrigt 1 : 100.

24 Prinzip einer Keilverbindung

Bei Federverbindungen sind die Feder-
flichen parallel. Die Feder greift zum Teil
in die Welle und zum Teil in die Nabe ein.

25 Prinzip einer Federverbindung

Neigung 7:100

00

26 Abmessungen am Keil
H—h
L 100

=L fieralgo 10Mmm —9mm _ 1

100mm 100



Keilarten

Zu den Keilen zdhlen Treibkeile, Nasen-
keile, Einlegekeile, Tangentialkeile und
Querkeile.

Der Treibkeil findet Verwendung, wenn
beide Seiten der Nabe zuginglich sind.
Woelle und Nabe haben eine Keilnut, in die
der Keil eingelegt und eingetrieben wird.
Der Nasenkeil kann von der gleichen Seite
ein- und ausgetrieben werden. Die Keil-
nase ragt iber die Wellenoberfliche hin-
aus. Das bedeutet erhohte Unfallgefahr.
Nasenkeile diirfen darum nur dort ver-
arbeitet werden, wo die umlaufenden Teile
verkleidet sind.

Der Einlegekeil wird dort verwendet, wo
nicht geniigend Raum zum Ein- und Aus-
treiben vorhanden ist. Der Keil wird in
die Keilnut eingelegt und die Nabe auf-
getrieben. Der Keilquerschnitt ist meist
rechteckig, mit abgerundeten Enden. Ein-
legekeile konnen auch als Flachkeile, Hohl-
keile und Rundkeile ausgebildet sein.
Der Tangentialkeil kann groBe Drehmo-
mente iibertragen. Er wird bei der Befe-
stigung von Schwungridern verwendet.
Durch die versetzte Anordnung um 120°
wird ein gleichméBiges Verspannen der
Schwungrider erreicht.

Der Querkeil liegt quer zur Lingsachse; die
Krifte wirken in Léngsrichtung. Beson-
ders bewihrt haben sich Querkeile zur
Verbindung von Kolbenstange und Kreuz-
kopf bei Kolbendampfmaschinen. An
Landmaschinen werden Querkeile selten
verwendet.

Federarten

Zu den Federn zihlen PaBfedern, Gleit-
federn, Scheibenfedern und Keilwellen.

DiePaBfeder wirdin eine Nut eingelegt und
muf genau passen. PaBfedern haben kei-
nen Anzug, da nur die Flanken der Federn

4%

27 Treibkeil

29 Einlegekeil

30 Tangentialkeil

tragen. Sie iibertragen nur Drehmomente.
Die Nabe muB deshalb gegen seitliches
Verschieben gesichert werden.
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31 PaBfeder

2

I

32 Gleitfeder

Ny
- Mere=——
= e

33 Scheibenfeder
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Die Gleitfeder wird benutzt, wenn die Nabe
oder ein Zahnrad auf der Welle verschoben
werden muB. Die Gleitfeder hat am Riik-
ken und an den Flanken etwas Luft und
mulB durch Schrauben gegen Herausfallen
gesichert werden.

Die Scheibenfeder wird besonders bei kegel-
férmigen Wellen und Naben verwendet.
Ihr Nachteil ist, daB durch die erforder-
liche tiefe Nut die Welle stark geschwiicht
wird.

Die Keilwelle findet dort Verwendung, wo
die Nabe axial verschoben werden muB
und ein groBes Drehmoment zu iibertragen
hat. Der Zapfwellenantrieb am Traktor
ist damit ausgeriistet.

Zwischen Riickenfliche und Nabengrund
muB im Gegensatz zum Keil ein kleiner
Zwischenraum bleiben.

Die elastischen Federverbindungen werden
dort angewendet, wo StéBe abgefangen
werden miissen oder wo bestimmte Bewe-
gungen auszufiihren sind. Es gibt Blatt-,
Spiral-, Drehstab- und Gummifedern.
Traktorenvorderachsen und Anhinger-
achsen sind mit Blattfedern ausgeriistet.
Spiralfedern befinden sich in Uhren zur
Energiespeicherung. Gummifedern werden
im Kraftfahrzeugbau als schwingungs-
démpfende Puffer bei der Motorbefesti-
gung am Rahmen benutazt.

34 Keilwelle



35 Blattfeder am Traktor Zetor

AUFGABEN
10. Nenne B

piele fiir kraftschli

36 Schraubenfeder an den Ventilen eines Dieselmotors

ge und formschliissige Verbindungen!

11. Berechne die Neigung am Keil, wenn die Keillinge L = 150 mm, die Hohe H = 9mm

und Héhe b — 7,5 mm betrigt!

12. Erklire den Unterschied zwischen einem Keil und einer Feder!
13. Informiere dich im Betrieb, welcher Schaden entstehen kann, wenn Keile mit Gewalt

eingetrieben werden!

14. Welche Keilwellenverbindungen an Landmaschinen kennst du?

NIETVERBINDUNGEN

Zweck und Anwendungsbereich
des Nietens

Baauteile, die im allgemeinen nicht wieder
voneinander geldst werden sollen, werden
unlésbar verbunden. Wie das SchweiBen,

Loten und Kleben liefert auch das Nieten

unlésbare Verbindungen. Das Nieten wird
heute immer mehr vom SchweiBen und
Kleben verdringt. Trotzdem ist das Nie-
ten noch weit verbreitet. Im allgemeinen
Maschinenbau, an landwirtschaftlichen
Maschinen, im Werkzeugbau, im Stahl-
hochbau, im Briickenbau, im K lbau

» Das Nieten verbindet zwei oder mehr
Bauteile unlosbar miteinander. Die
Teile kénnen nur durch Zerstoren des
Nietes getrennt werden.

Nietformen

Der Niet besteht aus Nietschaft und Niet-
kopf. Die Form des Nietkopfes (Setzkopf)
gibt dem Niet den Namen. Zum SchlieSen
der Verbindung muB aus dem freien Ende
des Nietschaftes der SchlieBkopf geformt
werden.

Eine Sonderform ist der Zapfenniet. Bei
ihm ist der Nietschaft aus einem der zu
verbindenden Teile herausgearbeitet.

im Schiff-, Flugzeug- und Fahrzeugbau
wird das Nieten haufig angewendet.

Als Nietwerkstoff werden zdher Stahl,
Kupfer, Messing und Aluminium ver-
wendet.

o Die Niete werden nach ihren Setz-
kopfen benannt.

@ Formen und Abmessungen der Niete
sind standardisiert.
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SchlieBkopf
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37 Teile des Nietes
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30 Platte mit eingenieteten Zapfen
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40  Lose Nietung an einer Kneifzange
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Arten der Nietverbindung

Lassen sich verbundene Teile nach dem
Nieten gegeneinander verdrehen, so ist das
eine lose Nietung. Werkzeuge, Zangen,
Scheren und MeBwerkzeuge haben eine
lose Nietung (siehe Bild 40).

Sind die verbundenen Teile nach dem
Nieten nicht mehr gegeneinander zu dre-
hen, so ist das eine feste Nietung. Sie ist im
Stahlbau, im Behélterbau und im Kessel-
bau zu finden.

Bei der festen Nietung wird der Werk-
stoff des Niets in den Nietverbindungen
auf Zug und Abscheren beansprucht. Der
geschlagene Niet preBt beide zu verbin-
denden Teile gegeneinander. Der Niet-
schaft zwischen den Kopfen wird ge-
staucht, dadurch entsteht die Zugbean-
spruchung.

Zug

41 Niet reiBt bei zu groBer Zugbeanspruchung

2
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ug Zug

7

42  Niet reiBt bei zu groBer Scherbeanspruchung

Die hierbei entstehende Flichenpressung
zwischen den Teilen ist so groB, daB die
Teile sich nicht verschieben kénnen.



Besonders groB ist die Flichenpressung
beim Warmnieten, das heiBt, wenn der
Niet vor dem Schlagen bis zur Hellrotglut
erwirmt wird und sich dann im Werk-
stiick abkiihlt und zusammenzieht.

Nietwerkzeuge

Zum Nieten werden Hammer, Gegen-
halter, Nietzicher und Kopfmacher be-
notigt. Damit die Werkstiicke und Werk-
zeuge beim Nieten nicht durchfedern, wird
auf einer festen Unterlage genietet.

Soll warm genietet werden, so werden Vor-
richtungen zum Erwérmen der Niete be-
nétigt. Diese Vorrichtungen miissen in un-
mittelbarer Nihe der Arbeitsstelle stehen,
damit die Niete beim Transport nicht zu
sehr auskiihlen.

Maschinelles Nieten

Niete unter § mm Durchmesser werden
von Hand mit Hilfe unterschiedlich
schwerer Niethimmer geschlagen. Liegt
der Nietdurchmesser zwischen 5 und 8 mm,
so werden bei Kaltnietungen Druckluft-
himmer benutzt.

Wird warm genietet, so werden haufig
Nietmaschinen verwendet. Sie gewihr-
leisten durch gleichméBigen Druck auf das
Werkstiick und den Niet eine gute Nie-
tung.

Die Maschinennietung hat gegeniiber der
Handnietung den Vorteil, daB sie schnel-
ler, besser und billiger ist.

Nietkopfmacher

Gegenhalter

43 Druckluftnietung
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45 Anstauchen des Schaftes
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46 Vorschlagen des SchlieBkopfes
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47 Fertigschlagen des SchlieBkopfes

AUFGABEN

4 Druckluftschlauch
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Stempel
(Nitkopfmacher)
Gegonhalter

48 Bilgelnietmaschine

15. Stelle die Vor- und Nachteile des Nietens in einer Tabelle gegeniiber!

16. Nenne lose und feste Nietverbindungen an landwirtschaftlichen Maschinen, und er-
klire, warum sie dort angewandt werden! *

17. Warum soll beim Warmnieten der Nietschaft am stirksten erwirmt werden ?

LOTVERBINDUNGEN

@ Das Loten hat die Aufgabe, mehrere
Metalle durch eine leichter schmelzende
Metallegierung, das Lot, stoffschliissig
zu verbinden.

Die Verbindung entsteht dadurch, da8 das
Lot sich innig mit den Metallen verbindet.
Voraussetzung zum guten Gelingen ist
vollkommene Reinheit der Létstellen.
Durch Schaben, Feilen, Schmirgeln oder
Beizen mit Siauren werden die Lotstellen
gereinigt. Wenn die Metalle beim Léten
erwirmt werden, bildet sich durch den
Luftsauerstoff an ihrer Oberfliche eine
Oxidschicht, die eine innige Verbindung
mit dem Lot verhindert. Deshalb werden
FluBmittel verwendet, die die Oxidschicht
zerstoren. Die FluBmittelreste miissen
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nach dem Lotensorgfiltigentfernt werden,
da sonst die Lotstelle zerfressen wird.

Nach der Art des verbindenden Lotes
unterscheidet man Weich- und Hartloten.

Weichliten

Das Weichloten wird vor allem dort ver-
wendet, wo die Verbindungen nicht be-
sonders fest und temperaturbestindig
sein miissen, wie in Klempnereien, in der
blechverarbeitenden Industrie, bei Instal-
lationen fiir Wasserrohre, im Funk- und
Fernsprechwesen. Die Lottemperatur liegt
unter 327 °C.

Arbeitswerkzeuge und Hilfsmittel sind
Lotlampen, Lotpistolen, Lotbrenner, Lot-
kolben, Létzinn und als FluBmittel Lot-
wasser, Lotfett, Kolophonium und Sal-
miak.



50 Schlechte Lotung, Lot klebt am Metall

51 Unvollkommene Lotung, Lot ist nur zum Teil von der
‘Werkstilckfliche aufgenommen

52 Gute Lotung, innige Verbindung von Metall und Lot

AUFGABEN

Hartléten

Verbindungen, die dicht und fest sein
sollen und hohere Temperaturen aushalten
miissen, werden hart gelotet. Eine gute
Hartlétnaht 1aBt sich biegen, himmern
und richten. In der Fahrradindustrie und
im Werkzeugbau wird hart gelotet.

Als Arbeitswerkzeuge und Hilfsmittel
verwendet man einen Lédtbrenner, als
FluBmittel Borax oder Borsiure und als
Hartlote Kupfer-Zink-Legierungen. Wenn
die Lotstelle besonders fest und sauber
sein soll, benutzt man Silberlote, beste-
hend aus Messing mit einem Silberzusatz.
Der Schmelzpunkt liegt beim Hartlsten
iiber 500 °C.

Die Lote fiir Leichtmetalle bestehen haupt-
sichlich aus Aluminium. Sie werden bei
540 bis 630 °C ohne Ubergang in den tei-
gigen Zustand fliissig. Das Loten von
Leichtmetallen erfordert viel Erfahrung.

53 Arbeitswerkzeuge zum Hartloten

18. Sieh dir den Vorgang beim Weichloten und beim Kleben an! Erklire den Unter-

schied zwischen beiden!

19. Welche Arbeitswerkzeuge werden zum Weichloten benutzt?
20. Beschreibe den Unterschied zwischen Weich- und Hartléten!
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SCHWEISSVERBINDUNGEN

Zweck und Anwendungsbereich

Durch SchweiBen wird ebenfalls eine stoff-
schliissige Verbindung hergestellt. Die zu
verbindenden Teile werden direkt oder
unter Zusatz artgleicher Stoffe mitein-
ander verschmolzen. SchweiBbar sind
nicht nur Stahl, StahlguB und GuBeisen,
sondern auch Nichteisenmetalle und Ther-
moplaste.

® SchweiBen ist das Vereinigen gleicher
oder ahnlicher Werkstoffe unter Ein-
wirkung von Warme.

Durch sinnvoll angewendete SchweiBver-
bindungen kénnen gegeniiber der Niet-
verbindung erhebliche Masse- und Zeit-
einsparungen erzielt werden. Beispiele im
Stahlhochbau zeigen, daB die SchweiB-
konstruktionen bis zu 20 Prozent leichter
sind als Nietkonstruktionen. Nachteilig an
SchweiBkonstruktionen ist, daB sie schwe-
rer zu berechnen und zu priifen sind als
Nietkonstruktionen. Aus dem landwirt-
schaftlichen Reparaturwesen ist das
SchweiBen nicht mehr wegzudenken.

SchweiBverfahren
il

|
Gasschmelz- Lichtbogen-
schweiBen  schweiBen

Gasschmelzsehweillen

Dieses SchweiBen wird auch Autogen-
schweiBlen genannt. Zum SchweiSen wer-
den gebraucht: Sauerstoff, der die Ver-
brennung unterstiitzt, und ein zweites Gas,
das im Zusammenwirken mit Sauerstoff
unter starker Warmeentwicklung ver-
brennt, zum Beispiel Athin (Azetylen).
Sauerstoff wird in Stahlflaschen mit 150 at
Druck geliefert.
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@ Sauerstoffflaschen sind durch blauenAn-
strich gekennzeichnet. Sauerstoff verbin-
det sich mit allen brennbaren Stoffen
mit groBer Heftigkeit. Darum darf man
niemals Fette und Ole mit Teilen in Ver-
bindung bringen, die mit Hochdruck-
sauerstoff in Beriihrung kommen.

Das Athin (C,H,) wird im Entwickler aus
Kalziumkarbid (CaC,) und Wasser (H,0)
hergestellt.

CaCy+ 2H,0 — Ca (OH), + G,H,
1 kg Karbid liefert etwa 280 Liter Athin.

Im Entwickler bleibt geloschter Kalk als
Karbidschlamm zuriick.

@ Athin hat eine Entziindungstemperatur
von 425°C. Bei iiber 2 at Druck besteht
Explosionsgefahr. Athin mit Sauerstoff
gemischt ergibt eine Flammentempera-
tur von etwa 3000 °C.

Wasssrvorlage

54 GasschmelzschweiBanlage

Schweilvorgang

Die Werkstiicke miissen vor dem Schwei-
Ben besonders vorbereitet werden. Diinne
Bleche erhalten an der SchweiBstelle einen
kleinen Bordelrand, der niedergeschmol-
zen wird und auf diese Weise den SchweiB-
draht ersetzt. Dickere Bleche miissen an



den SchweiBkanten abgeschragt werden,
damit sie richtig durchschweiBen. Nach-
dem die SchweiBanlage iiberpriift und alle
erforderlichenSicherheitsvorkehrungenge-
troffen wurden, wird am SchweiBbrenner

55 Schweivorgang

die Flamme bei einem Mischungsverhéltnis
Sauerstoff : Athin = 1: 1 hergestellt. Unter
Einwirkung dieser Flamme schmelzen die
StoBkanten der Werkstiicke und flieBen
ineinander. Meist wird als Zusatzwerkstoff
SchweiBdraht mit eingeschmolzen.

Lichtbogenschweilen

Als Wirmequelle wird der elektrische
Strom verwendet. Wird der Stromkreis
einer elektrischen Anlage unterbrochen, so
entsteht zwischen den Polen ein Licht-
bogen. Bei geniigend groBer Stromstéirke
entwickelt der Lichtbogen eine Tempe-
ratur von 3500 bis 4000°C, die ausreicht,
um alle Metalle zu schmelzen.

Meist wird Wechselstrom in einem
SchweiBgenerator oder SchweiBtransfor-
mator in Strom von hoher Starke (30
bis 600 A) und niedriger Spannung (25
bis 65 V) umgewandelt.

Es ist aber vorteilhafter, den Wechsel-

AUFGABE

Elekfrode

Elekfmdanhn/!ur

Zum Pluspol der
SchweiBmaschine

Zum Minuspol der
SchweiBmaschine

' ‘\\l\HUNNH“NHM\ i

56a, b LichtbogenschweiSen

Elektrode

ichtbogen

—Mnsﬁzmumr

Netz
strom in Gleichstrom umzuwandeln. Da-
durch wird der Lichtbogen ruhiger, und
die SchweiBnaht wird sauberer.

Schweillvorgang

Beim LichtbogenschweiBen wird der Plus-
pol der Stromquelle an das Werkstiick ge-
legt und der Minuspol mit der Elektrode
verbunden. Berithrt der Schweiler das
Werkstiick mit der Elektrode und hebt sie
sofort einige Millimeter ab, so entsteht
zwischen Werkstiick und Elektrode der
Lichtbogen. Die starke Warmeentwick-
lung fihrt zum Schmelzen der Elektrode
und der StoBkanten der Werkstiicke. Das
fliissige Metall der Elektrode tropft ab
und verbindet sich mit dem Werkstiick.
Nach dem Erkalten ist eine feste Verbin-
dung entstanden.

21. Uberpriife in deinem Betrieb, mit welchen Stromstirken in Abhéngigkeit der Werk-

stiickdicken elektrisch geschweiBt wird!
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SCHRUMPFVERBINDUNGEN

Schrumpfverbindungen beruhen auf dem
Prinzip der Ausdehnung von Kérpern bei
Wiirme und dem Prinzip der Reibung.

Bei dieser Verbindungsart wird eines der
beiden zu verbindenden Teile auf 70 bis
350°C erwirmt oder auf —60 bis —70°C
tiefgekiihlt und dann beide Teile sofort in-
einander oder iibereinander geschoben.
Schrumpfverbindungen finden wir bei der
Eisenbahn. Dort werden durch dieses Ver-
fahren Stahlreifen auf die GuBrider auf-
gezogen. Dabei wird der Stahlreifen stark
erwirmt und in diesem Zustand auf das
GuBrad gepreBt. Beim Erkalten zieht sich
der Stahlreifen zusammen, und somit ent-
steht eine feste Verbindung.

In der Landwirtschaft wird mit Hilfe der
Schrumpfverbindung der Radreifen aus
Stahl auf das Holzrad gezogen.

AUFGABE

57a) Schrumpfverbindung

b) Prinzip der Schrumipfverbindung

22. Ermittle weitere Beispiele fiir die Anwendung der Schrumpfverbindung !

KLEBEVERBINDUNGEN

Zweck und Anwendungshereich

Klebeverbindungen haben gegeniiber an-
deren Verbindungsverfahren, wie Nieten
und SchweiBlen, groBe Vorteile. In allen
Zweigen des allgemeinen Maschinenbaus
haben sich die Klebeverbindungen be-
wahrt. Auch im Landmaschinenbau wurde
dieses Verfahren vor einigen Jahren ein-
gefiihrt. Als Klebemittel fiir Metallverkle-
bungen wurden Kunstharzkleber auf Phe-
nolharzbasis entwickelt, die sich durch gute
Festigkeit auszeichnen. Durch diese Klebe-
verbindungen werden neue Wege der
Formgebung erméglicht. Eine erhebliche
Werkstoffersparnis und niedrige Herstel-
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lungskosten der Maschinenteile werden er-
reicht. Es konnen durch Kleben auch Me-
talle und Nichtmetalle miteinander ver-
bunden werden, wie Porzellangriffe mit
Hiilsen fiir Wasserhahne.

In der Landmaschinentechnik wurde das
Klebeverfahren bei der Mahmesserherstel-
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58 Mihmesser a) genietet b) geklebt
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lung eingesetzt. Die Messerklingen werden
dann nicht aufgenietet, sondern aufge-
klebt.

Kleber und Klebeverfahren

Es gibt kalt- und heiBhéirtende Kleb-
harze. Kalthirtende Klebharze hirten bei
+ 20 bis 4 100 °Caus. Diese Verbindungen
haben nur eine geringe Festigkeit. Bei
heiBhéirtenden Klebharzen liegt die Ver-
arbeitungs- und Hértungstemperatur um
+ 180 bis 4 260°C. Diese Verbindungen
haben eine hohe Festigkeit. -

Anforderungen an einen Metallkleber :

— gute Haftfestigkeit (Adhésion),

— gute Eigenfestigkeit (Kohdsion),

— gute Verarbeitungseigenschaft,

— giftfrei, geschmacklos, geruchlos,
biegefest,

— temperaturbestindig
+200°C.

von —60 bis

Klebstoffe, die diese Anforderungen er-
filllen, werden vom VEB Farbenfabrik
Wolfen hergestellt. Sie zeichnen sich durch
Biegsamkeit, Festigkeit und Wasserbe-
standigkeit aus.

Verbindungsarten

Die Bindefestigkeit bei Klebeverbindungen
ist sehr verschieden und hangt von der
Richtung des Kraftangriffs in der Klebe-
fliche ab. Ebenso haben Gro8e und Form

a b c d

59 Vi ten a) 8to8 b)
StoB ¢) StoB d) v

der Haftfliche darauf EinfluB. Die Klebe-
schicht soll nie dicker als 0,2 mm sein.

Vor- und Nachteile der Klebeverbind

9

Vorteile: Im Werkstiick treten keine inne-
ren Spannungen wie bein’ SchweiBen und
Nieten auf,

die Werkstiicke konnen ohne stéirkere
Erwirmung zusammengefiigt werden, es
konnen Werkstoffe verschiedener Art durch
dieses Verfahren zusammengefiigt werden
(Metalle mit Nichtmetallen),
Klebeverbindungen wirken isolierend ge-
gen geringe elektrische Strome und ver-
hindern dadurch Kontaktkorrosion,

die Klebeverbindungen bringen Arbeits-
und Materialersparnisse, weil Bohrungen
und Nietwerkstoffe wegfallen.

Nachteile: Nicht geniigend temperatur-
bestdndig und biegefest.
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VEREDELN VONWERKSTOFFEN UND WERKSTUCKEN

Alle Werkstoffe und Werkstiicke sind den
verschiedensten Beanspruchungen ausge-
setzt. So werden Maschinenteile, die sich
gegeneinander bewegen, wie beispielsweise
im Lager, durch mechanische Krifte be-
ansprucht, die eine bleibende Formver-
dnderung herbeifiihren. Man spricht dann
von einem VerschleiB der Teile.

In der Landwirtschaft sind die meisten
Maschinen besonders stark den Witte-
rungseinfliissen ausgesetzt. Eskommt dann
bei den Metallen zu Korrosionserscheinun-
gen, wie beispielsweise zum Rosten von
Stahl und Eisen.

Um diese Erscheinungen, die die Lebens-
dauer und Gebrauchsfahigkeit der Teile
verringern, zu bekdmpfen, werden eine
Reihe unterschiedlicher Verfahren an-
gewandt. Da durch sie die Oberfliche der
Werkstiicke oder auch die Eigenschaften
der Werkstoffe verbessert werden, spricht
man von Veredlungsverfahren. Der volks-
wirtschaftliche Nutzen des Veredelns liegt
in der Moglichkeit, Maschinen und Gerite
lange einsatzfihig zu halten.

@ Das Ziel der Veredlung ist, den Werk-
stiicken bessere Eigenschaften zu ver-
leihen.

OBERFLACHENBEHANDLUNG
ZUM SCHUTZ VOR KORROSION

Die bekannteste Korrosion ist das Rosten
des Eisens. Hierbei vollzieht sich eine che-
mische Reaktion unter dem EinfluB des
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Sauerstoffes, des Kohlendioxids und der
Feuchtigkeit der Luft.

Eine elektrochemische Korrosion tritt auf,
wenn sich verschiedene Metalle beriihren
und gleichzeitig Luft und Feuchtigkeit
oder wiBrige Losungen von Sauren oder
Basen einwirken. Die Metallteilchen zer-
fallen, das Werkstiick wird unbrauchbar.

@ Korrosion ist die Zerstorung von Werk-
stoffen durch chemische oder elektro-
chemische Vorgiinge.

Da die Korrosion zuerst die Oberfliche des
Werkstiicks angreift, beruhen die meisten
Korrosionsschutzverfahren auf der Er-
zeugung einer widerstandsfahigen Ober-
flichenschicht. Eine Reihe unedler Me-
talle bilden solche Schichten unter dem
EinfluB der Witterung von selbst. So iiber-
zieht sich Kupfer, verursacht durch den
Luftsauerstoff, mit einer griinschwarzen
Schicht, dem Kupferoxid. Dieses ist in
Wasser unléslich, wird also vom Regen
nicht abgewaschen und schiitzt das Kupfer
vor weiterem Angriff. Wie Kupfer verhalt
sich auch Aluminium.

Schutz durch Anstriche

Sehr héufig werden Metallgegenstinde
durch Anstrich gegen Korrosion geschiitzt.
Als Anstrich verwendet man Olfarben,
Asphalt-, Nitro- und Kunstharzlacke. Sol-
che Stoffe bilden einen dichten Film und
konnen auf die Werkstiicke gestrichen oder
gespritzt werden. Das Spritzen mit der



1 Pingel und Spritzpistole

Spritzpistole verdriingt das Streichen mit
dem Pinsel immer mehr. Die Anstrich-
fliissigkeit wird hierbei mit Hilfe eines
Luftstromes zerstdubt und auf das Werk-
stiick gespriiht.

In den Fertigungsbetrieben werden die Er-
zeugnisse vielfach auch in Lack getaucht.
Um die Haltbarkeit der Lackiiberziige zu
erhohen, ist es zweckmiBig, die Werk-
stiicke mit einem Grundanstrich, wie Blei-
oder Eisenmennige zu iiberziehen.

Vor dem Farbanstrich miissen die Werk-
stiicke vorbehandelt werden.

Sie werden mechanisch oder chemisch ge-
reinigt. Die mechanische Reinigung er-
streckt sich auf das Beseitigen der Zunder-
schichten und des Rostes. Das Werkstiick
wird hierbei mit dem Sandstrahlgeblise
abgestrahlt, an der Schmirgelscheibe ab-
geschliffen, mit dem Hammer abgeklopft
oder mit einer Drahtbiirste abgebiirstet.
Bei der chemischen Reinigung werden
Zunder und Rost mit geeigneten Flissig-
keiten abgebeizt, zum Beispiel Eisenwerk-
stoffe mit verdiinnter Schwefelsiure. Nach
dem Beizen werden die Werkstiicke sorgfél-
tig mit Wasser abgespiilt und getrocknet.

Sehutz dureh metallische Uberziige

Voraussetzung fiir das Haften von metalli-
schen Uberziigen ist eine metallisch sau-
bere Oberfliche des Werkstiickes. Als Uber-

zug werden solche Metalle verwendet, die
nicht mit Luft und Wasser chemisch re-
agieren. Dies sind Edelmetalle (Gold, Sil-
ber und Platin) und nichtkorrodierende
Metalle (Nickel, Chrom, Titan und Molyb-
dén).

Die wichtigsten metallischen Uberziige
koénnen erzeugt werden durch Tauchen,
Aufspritzen, Aufwalzen oder Galvanisie-
ren.

Beim Tauchen muB das fliissige Uberzug-
metall einen niedrigeren Schmelzpunkt als
das zu iiberziehende Grundmetall haben.
Das Uberziehen von fertigen Werkstiicken
durch Tauchen in geschmolzenen Metal-
len ist heute nur noch beim Verzinnen,
Verzinken und Verbleien iiblich.

Das Zinn, Zink oder Blei befindet sich in
einem beheizten Kessel, in den das Werk-
stiick eingetaucht wird. Mit steigender
Temperatur des Tauchbades wird die
Schmelze dinnflissiger und somit die
Schicht diinner. Verlangert man die Tauch-
dauer, so werden die Schichten stérker.

-

2 Tauchverfahren

Beim Verzinnen und Verbleien betragt die
Temperatur des Tauchbades 300 bis 340 °C
und beim Verzinken etwa 450 °C.
Verzinnt werden zum Beispiel Milchkan-
nen, elektrische Leitungen und Bleche.
Verzinnte Bleche werden als WeiBbleche
bezeichnet.

Das Verbleien findet hauptséchlich An-
wendung bei Gerdten der chemischen In-
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dustrie und das Verzinken bei Stahl-
blechen, Drahten oder Tépfen.

Beim Aufspritzen wird das Uberzugs-
metall in Drahtform in eine Spritzpistole
eingelegt. Der Draht wird automatisch
vorgeschoben und in einer ringformigen
Gasflamme oder elektrisch geschmolzen.
PreBluft zerstdubt das geschmolzene Me-
tall und spritzt es auf das Werkstiick auf.

Diise Sauerstoff und
Athin
~Draht
Flamme Prefluft

3 Schematische Darstellung des Spritzens von Metall

Beim Spritzen werden nicht nur diinne
Uberziige erzeugt, sondern auch stirkere
Schichten aufgetragen, zum Beispiel kon-
nen so GuBfehler beseitigt werden.

Im Metallspritzverfahren kann man unter
anderem die Metalle Blei, Zinn, Alumi-
nium, Kupfer, Messing, Nickel und Stahl
verspritzen.

Beim Aufwalzen werden diinne Folien aus
korrosionsfesten Werkstoffen auf das Werk-
stiick aufgewalzt, aufgepreBt oder aufge-
schweiit. Dieses Verfahren wird auch

%KZ/////W///% Werkstiick

4 Plattieren

folien

Plattieren genannt. So plattiert man zum
Beispiel Stahl mit Kupfer, Nickel oder
Silber. Am bekanntesten ist das Gold-
Dublee. Bei ihm wird ein diinner Uberzug
aus Gold auf unedles Metall, zum Beispiel
Messing, aufgebracht.

Galvanische Uberziige werden am hiu-
figsten angewandt, weil hiermit auch
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Metalle mit sehr hohem Schmelzpunkt auf
das Werkstiick aufgebracht werden kén-
nen und weil der Verbrauch an Uberzugs-
material gegeniiber dem Eintauchen in
eine Metallschmelze wesentlich geringer
ist. Zum Beispiel bendtigt man zum gal-
vanischen Verzinnen nur etwa ein Drittel
des Zinns, das beim Eintauchen erforder-
lich ist.

= Beim Galvanisieren wird mit Hilfe einer
Flassigkeit, dem Elektrolyt und des
elektrischen Stromes eine diinne Schicht
Metall auf die Werkstiickoberfliche auf-
gebracht.

Das Werkstiick wird am Minuspol des
elektrischen Stromkreises angeschlossen
und das Uberzugsmetall am Pluspol. Da-
nach werden beide in eine elektrisch lei-
tende Flissigkeit (Elektrolyt) getaucht.

Werkstiick |=

Elektrolyt

5 Galvanisieren

Der Stromkreis wird geschlossen und die
Metallteilchen setzen sich am Minuspol auf
dem Werkstiick ab.

Als Uberzugsmetalle fiir dieses Verfahren
sind Chrom, Nickel, Kadmium, Gold, Sil-
ber, Kupfer, Zink, Zinn und Blei geeignet.

Tabelle: Galvanische Verfahren

Verfahren  Elektrolyt Arbeits- Strom-
temperatur dichte
(in °C) (in A/dm?)
Ver- Nickel- 30 1 bis 2
nickeln sulfat
Ver- Kalium- 60 bis 80 bis 0,1
golden  goldzyanid



Verfahren  Elektrolyt Arbeits- Strom-
temperatur  dichte
(in °C) (in A/dm?)

Ver- Chromséure 30 bis 45 5 bis 20

chromen

Ver- Natrium- 20 0,4

silbern  silberzyanid

Ver- Natrium- 20 1bis 4

zinken  zinkzyanid

Ver- Kupfer- 50 1

kupfern sulfat

Das Galvanisieren muB in Behdltern er-
folgen, die nichtleitend sind, zum Bei-
spiel in Behiltern aus Steingut. Glas, Holz
oder emailliertem GuBeisen.

WARMEBEHANDLUNG
ZUR VERBESSERUNG DER
WERKSTOFFEIGENSCHAFTEN

Durch die verschiedenen Bearbeitungs-
verfahren konnen die Eigenschaften des
Werkstoffes ungiinstig beeinfluBt werden.
Der innere Aufbau der Metalle gestattet es,
ihre Eigenschaften durch Warmebehand-
lung zu verindern und dem jeweiligen Ver-
wendungszweck anzupassen.

Beim Stahl wird die Warmebehandlung be-
sonders hiufig zur Verminderung des Ver-
schleiBes angewendet.

@ VerschleiB ist die unerwiinschte Ver-
anderung der Oberflache von Gebrauchs-
gegenstinden infolge mechanischer Be-
anspruchung.

Durch Verschlei wird die Funktionstiich-
tigkeit der Maschinenelemente herabge-
setzt.

VerschleiB tritt besonders bei gleitenden
Maschinenteilen auf und kann durch eine
zweckentsprechende Schmierung der Reib-
flichen auf ein Minimum herabgesetzt
werden.

5 [060757)

Auch eine Verdnderung des Gefiiges im ver-
wendeten Werkstoff, wie es zum Beispiel
durch das Hirten erreicht wird, kann
wesentlich verschleiBmindernd wirken.

Die Leistungsfihigkeit eines Stahles ist von
der richtigen Wirmebehandlung abhéngig.

@ Zahigkeit, Hirte ugd Weichheit der
Stihle werden bestimmt durch den
Feinaufbau des Stahles und lassen sich
durch Hérten, Anlassen und Gliihen
in verschiedenen Abstufungen erzeugen.
Diese Verfahren werden gemeinsam als
Wirmebehandlung bezeichnet.

Glithverfahren

Beim Gliithen wird das Werkstiick auf eine
bestimmte Temperatur erwirmt und nach
einer bestimmten Zeit langsam wieder ab-
gekiihlt.

Je nach der Hohe der Glithtemperatur,
nach der Gliihdauer und der Art der Ab-
kithlung kann man verschiedene Eigen-
schaften erzielen. Man unterscheidet Span-
nungsfreiglithen, Normalgliihenund Weich-
glithen.

Durch ungleichmiBiges Erwérmen oder
Abkiihlen beim Warmformen entstehen
oft Wirmespannungen, die erst erkannt
werden, wenn das Werkstiick bearbeitet
wird. Bisweilen ergeben sich durch Ziehen,
Walzen, Drehen oder Hobeln Spannungen,
die vor einer weiteren Bearbeitung der
Werkstiicke beseitigt werden miissen. Das
wird erreicht, indem die Werkstiicke auf
Temperaturen von 300 bis 650°C erwirmt
werden. Man spricht deshalb von einem
Spannungsireigliihen. Oberhalb 300°C wird
mit steigender Temperatur die Festig-
keit geringer. Die Dehnbarkeit dagegen
wiichst etwa auf das Doppelte, so daB sich
die Spannungen von selbst ausgleichen
konnen.

Nach dem Erhitzen muB das Werkstiick
langsam und gleichméBig abkiihlen, da-
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mit nicht neue Spannungen in das Gefiige
hineinkommen. Sogar Zugluft kann Span-
nungen verursachen. Beim Spannungs-
freiglithen werden die Stiicke gewdhnlich
in warmer Asche abgekiihlt.

GroBe Schmiedestiicke und Walzerzeug-
nisse werden beim Warmformen grob-
kornig, wenn die Formung bereits bei sehr
hohen Temperaturen vorgenommen wird.
Teile aus gegossenem Stahl haben infolge
der Abkiihlung meist ein grobkérniges Ge-
tige. Dieser Stahl hat nur geringe Festig-
keit und Zahigkeit. Das grobe Gefiige wird
durch das Normalgliihen verfeinert. AuBer-
dem werden die UngleichmaBigkeiten im
Gefiige beseitigt. Der Gliihbereich richtet
sich nach dem Kohlenstoffgehalt des Stah-
les und ist aus dem Glithdiagramm zu ent-
nehmen.

1100

800 N N
200 HLLLLOTT 11\ I
OO Wechglaner ]

Ternperaturen in°C
w
8

100

0 02 04 06 08 10 12 14 1617
Kohlenstoffgehalt in %

6 Glithdiagramm

Fiir die spanlose, wie fiir die spanabheben-
de Bearbeitung des Stahles bei Raumtem-
peraturen ist aus wirtschaftlichen Griin-
den groBte Weichheit erwiinscht.

Alle Stihle, die zu Feinblechen oder Drih-
ten verarbeitet werden sollen, miissen
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méglichst weich sein, damit sie kalt ge-
formt werden kénnen. Stihle mit mehr als
0,5 Prozent Kohlenstoffgehalt lassen sich
wegen ihrer Hirte schwer formen. Durch
Weichgliihen entstehen Gefiigeverinderun-
gen im Werkstoff, die Hérte verliert sich,
und eine gute Formbarkeit wird erreicht.
Der Gliihbereich ist ebenfalls aus dem
Gliihdiagramm zu entnehmen.

Hiirten

® Das Hirten hat die Aufgabe, den Werk-
stoff fiir einen bestimmten Zweck hart
und widerstandsfihig zu machen.

Bedingung fiir das Hirten ist, daB der
Stahl einen Kohlenstoffgehalt von 0,5 bis
1,6 Prozent hat. Werkzeuge, mit denen
Metalle bearbeitet werden, bestehen aus
hértbaren Stéihlen.

Beim Hiérten werden die Arbeitsstufen

— Erwérmen,
— Abschrecken,
— Anlassen,

unterschieden.

7 Hirten



Zum Erwiirmen wird in der Schmiede das
Schmiedefeuer benutzt. An der Gliihfarbe
kann die Temperatur abgeschétzt werden.

Dunkelkirschrot von 750 bis 780 °C
Kirschrot von 780 bis 800 °C
Hellkirschrot von 800 bis 830 °C

Zum Absehrecken des erwirmten Werk-
stiicks wird ein Kiihlmittel bendtigt. Je
groBer die Abkiihlungsgeschwindigkeit,
um so hirter und sproder wird der Stahl,
um so geringer ist seine Dehnbarkeit. Ge-
hirtet werden auf diese Weise Hammer,
MeiBel, Schliissel, Friser, Reibahlen usw.
Als Kiihlmittel wird Wasser, Ol oder Luft
verwendet.

Durch das Abschrecken kénnen im Ge-
fiige des Stahles so hohe Spannungen auf-
treten, daB der Stahl , Hirterisse'’ be-
kommt. Bei Beanspruchung durch Schlag
oder StoB zerspringt der gehirtete Stahl
wie Glas.

8 Zerschlagene DrehmeiBelschneide

Beim Anlassen wird der Stahl zunichst
wieder erwiarmt und nach Erreichen der
gewiinschten Temperatur endgiiltig abge-
kiihlt. In der Werkzeugmacherei werden die
Werkzeuge nach dem Hirten angelassen,
um ihnen die Hirtespannungen sowie die
Sprodigkeit der Vollhirte zu nehmen.
Hirte und Festigkeit werden verringert,
aber die Zahigkeit wird erh6ht. Die AnlaB-
temperatur richtet sich nach dem Ver-
wendungszweck des Werkzeugs. Je hoher

5%

die AnlaBtemperatur ist, desto milder ist
die Hirte, desto zaher wird der Stahl. Ein-
fache Werkzeuge, die in jeder Werkstatt
hergestellt werden, wie zum Beispiel MeiBel
und Koérner, werden gewéhnlich nur an der
Schneide oder Spitze abgeschreckt. Beim
Anlassen stromt dann die Warme aus dem
nicht abgeschreckten Teil in die Schneide
oder Spitze und bildet hier Anlauffarben.
Sobald die gewiinschte Farbe erreicht ist,
also die richtige Temperatur vorhanden
ist, wird das ganze Stiick vollends ab-
gekiihlt.

Zum Abkiihlen verwendet man beim An-
lassen die gleichen Mittel wie zum Ab-
schrecken, also Wasser oder 0oL

Einige Anlagfarben

weiBgelb 210°C
gelb 230°C
braunrot 260°C
kornblumenblau 300°C
graugriin 330°C

Die Oberfliichenhiirtung ist eine weitere
Art der Warmbehandlung von Stahl. Sehr
hiiufig miissen Bauteile aus Stahl eine
harte Oberfliche erhalten, wihrend der
Kern weich und ziih bleiben soll. So wird
besonders von Wellen, Lagerzapfen und
Zahnridern verlangt, daB sie sich durch
Reibung wenig abnutzen, gleichzeitig aber
eine groBe Beanspruchung vertragen.
Durch geeignete Warmbehandlung kann
der ziihe Kern im Inneren des Werkstiickes
erhalten bleiben und die Oberfliche ver-
schleiBfest gehirtet werden. Werden zum
Beispiel Zahnrider aus Werkzeugstahl ge-
fertigt und vollkommen durchgehértet, so
brechen die Zihne bei hoher, stoBartiger
Belastung am Zahngrund weg. Die Zahne
miissen also an der Oberfliche hart und
verschleiBfest, im Kern aber zéh und ela-
stisch sein. Diese Eigenschaften lassen sich
durch Oberflichenhirten erreichen.
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AUFGABEN

1. Welche Bedeutung haben Anstriche und metallische Uberziige ?

2. LaB dir im Betrieb Teile zeigen, die durch das Metallspritzen wieder verwendbar
wurden !

3. Priife mit einem scharfen Werkzeug (Schaber) die Abriebfestigkeit an einem ungehir-
teten und an einem gehirteten, an einem lackierten und an einem verchromten Werk-
stiick!



=
)
ap
o]
]
=
E
i
&)

des

Pflanzenbaus



PRODUKTIONSZIELE DER FELDWIRTSCHAFT

Die Landwirtschaft hat die Aufgabe, die sind die beiden Produktionsrichtungen
Bevolkerung mit hochwertigen Nahrungs- ,,pflanzliche Produktion‘ und , tierische
mitteln und die Industrie mit Rohstoffen Produktion‘* vertreten. Je nach den ort-
aus der eigenen Produktion zu versorgen. lichen Bedingungen gliedert sich die pflanz-
in den meisten Landwirtschaftsbetrieben liche Produktion in verschiedene Zweige.

Sogialistischer Landwirtschaftsbetrieb
Pflanzliche Produktion Tierische Produktion
I | I |
Griinland Feldbau Gartenbau Obstbau

I | I 1
Getreide Hackfriichte Olfriichte Futterpflanzen

Die wichtigste Aufgabe der Werktitigen gen. So gelang es der LPG ,,Frohe Zu-
im Feldbau ist es, Nahrungsmittel fiir den  kunft* in Landwiist, Kreis Klingenthal,
Menschen, Futter fiir das Vieh und Roh- die Getreideertrage von 28 dt je Hektar
stoffe fiir die Industrie zu produzieren. (1960) auf 33 dt/ha (1962) zu steigern. Im
In den letzten Jahren berichten immer gleichen Zeitraum stiegen die Kartoffel-
mehr LPG iiber hervorragende Leistun- ertrige von 190 dt auf 202 dt je Hektar.

Verwertung der Erzeugnisse
des faldbaus

Saat- und
Pflanzgut

Rohstoffe fir
die Jndustrie

Direktverbrauch durch Futtermittel

den Menschen
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B 1955 [ 960 jeha

349
32,1
2910 2876
264 HHH 2659
1924
1730
132,8
)
Wintergerste Kartoffeln Zuckerriiben Winterraps

2 Entwicklung der Ertrige in dt/ha

Die Entwicklung der Ertrige in den letzten
Jahren im Vergleich zu den Vorkriegs-
ertrigen zeigt das Bild 2.

Mit den erzielten Ertriigen ist noch lingst
nicht die Grenze des Moglichen erreicht.
Nach Veroffentlichungen des Instituts fiir
Landwirtschaftliches Versuchs- und Un-
tersuchungswesen in Rostock wurden mit
den vorhandenen Sorten im Norden der
Republik 1959 beziehungsweise 1960 fol-
gende Versuchsergebnisse auf mittleren
Boden erzielt:

69,9 dt/ha Wintergerste

AUFGABEN

r

340 dt/ha Kartoffeln
29 dt/ha Winterraps
555 dt/ha Zuckerriiben

Diese Versuchsergebnisse liegen auf Grund
der ginstigen Produktionsbedingungen
(sorgfiltige Pflege und gute Diingung) hé-
her als die Ertrige in normalen landwirt-
schaftlichen Betrieben. Es ist iiblich, von
den Ertrigen der Anbauversuche ein
Fiinftel abzuziehen. Diese Werte ent-
sprechen Ertrigen, die in der landwirt-
schaftlichen Praxis erreicht werden kon-
nen.

1. Nenne Beispiele, wie einige Erzeugnisse des Feldbaus verwertet werden!

2. Stelle an Hand von Aufzeichnungen im Betrieb fest, welche Ertréige im letzten Jahr
erreicht wurden und welche Ertriige fiir 1970 geplant sind!
Stelle die ermittelten Ergebnisse graphisch dar!
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BODENBEARBEITUNG

Der Boden ist die lockere Verwitterungs-
schicht der festen Erdrinde, die sich im
EinfluBbereich der Lebewesen befindet.
Der Boden ist das Hauptproduktions-
mittel der Landwirtschaft.

Alle unsere Kulturpflanzen sind an den
Boden gebunden. Er dient ihnen nicht nur
als Standort, in dem sie mit ihren Wurzeln
verankert sind, er ist auch der groBe Spei-
cher, aus dem sie Wasser und Nihrstoffe
entnehmen. Die aus dem Boden aufgenom-
menen Nihrstoffe sind die Grundlage fiir
den Aufbau der Pflanzenteile. Der Boden
produziert nicht selbsténdig. Der Mensch
benutzt den Boden wie Maschinen, Geréte,
Saatgut, Diinger, Tiere, Stallungen und
Futtermittel, um mit ihm zu arbeiten und
landwirtschaftliche Erzeugnisse zu produ-
zieren.

Bodenfruchtbarkeit ist die Eigenschaft des
Bodens, iiber sehr lange Zeitrdume die
Pflanzen mit Wasser und Nihrstoffen zu
versorgen. Ein Boden ist um so frucht-
barer, je besser er die Pflanzen versorgt.
Das zeigt sich in entsprechend hohen Ern-
teertragen. Hohe Hektarertrige sind auf
die Dauer nur zu erreichen, wenn die natiir-
liche Bodenfruchtbarkeit erhalten bezie-
hungsweise verbessert wird. MaBnahmen
zur Erhaltung und Mehrung der Boden-
fruchtbarkeit sind: zweckméBige Boden-
bearbeitung, richtige Fruchtfolge, Diin-
gung und Pflege, nasse Flichen entwissern,
zu trockene Flichen bewissern und vor-
handene Bodenverdichtungen beseitigen.
Um die richtigen Diinger und die richtigen

BodenbearbeitungsmaBnahmen fir einen
bestimmten Boden auszuwihlen, muB man
die Beschaffenheit des Bodens kennen.

ZUSAMMENSETZUNG DES BODENS

Betrachtet man den Boden nur oberflich-
lich, so erscheint er als ein ziemlich kom-
pakter Korper. Bei genauerer Unter-
suchung zeigt sich, daB der Boden pords
wie ein Schwamm ist. Nur etwa die Hélfte
des Volumens besteht aus festen Stoffen
(anorganische, mineralische Stoffe und or-
ganische Stoffe). Der Rest ist ein verzweig-
tes Hohlraumsystem. Die Hohlriume sind
zu einem Teil mit Luft und zum anderen
mit Wasser gefillt. Wie die Verhéltnisse
in einem guten Ackerboden sind, zeigt
Bild 3.

Mineralien Humus
50/ 75 100 Prozent

(Anteil an der Boden-

zusammensetzung in

B verschiedener Tiefe)

Tiefe
incm

3 AnteilmiBige Zusammensetzung des Bodens
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Die meisten Ackerbdden werden durch
starken Regen, Raddruck der Maschinen
und Huftritt der Tiere zusammengedriickt.
Sie miissen durch entsprechendes Bear-
beiten wieder aufgelockert werden.

Der mineralische Anteil des Bodens setzt
sich aus Teilen mit sehr unterschiedlichen
GroBen zusammen. Die groberen Bestand-
teile konnen durch geeignete Siebe abge-
trennt werden.

Bodenbestandteile

Bestandteile Korngrde

BEOINE’ o3 s e o 50 55,5050 et iiber 20 mm &
JAOB: s v wes e v it 53 s 20 bis 2 mm @
Feinerde .. oo v v sw v sswsavins unter 2 mm @

Boden, die vorwiegend aus Steinen und
Kies bestehen, sind fiir den Anbau von Kul-
turpflanzen ungeeignet. Die Qualitit eines
Bodens ist weitgehend davon abhingig,
wie sich die Feinerde zusammensetzt.

KorngréBe

Grobsand
Fein- | Feinsand
erde | Schluff .....
Ton .......c.oiiiiiiiiia..

Mit Sieben lassen sich Sand und ab-

hlammbare Teile schlecht trennen. Durch
die Schlimmanalyse kann der Anteil an ab-
schlimmbaren Teilen festgestellt werden.

Schlimmanalyse:

50 g lufttrockene Feinerde werden in einem
Becherglas oder einer groBen Porzellanschale mit
Wasser (etwa 250 ml) verrithrt und mindestens
eine halbe Stunde gekocht. Durch das Kochen
werden die Kriimel zerteilt. Nach dem Erkalten
schiittet man die so vorbehandelte Probe in den
Kiihnschen Schlimmzylinder und fiillt diesen bis
zur Marke mit Wasser auf. Mit einem Glasstab
wird die Probe griindlich aufgeriihrt und bleibt
dann genau 10 Minuten erschiitterungsfrei ste-
hen. AnschlieBend 148t man durch das schwenk-
bare AusfluBrohr das Wasser aus dem Zylinder

2,0 bis0,2 mm g

0,2 bis 0,02 mm o } Saad

0,02 bis 0,002 mm @ | abschlamm-
0,002 mm o } bare Teile

zwischen dem Gewicht des trockenen Sandes und
dem Ausgangsgewicht gibt den Anteil an ab-
schlémmbaren Teilen an. Er wird stets in Pro-
zent angegeben.

Nach dem . Anteil
der abschlimmbaren
Teile an der Feinerde
werden die Boden-
arten unterschieden.

Schluff
und
Ton

4 Schlimmzylinder

Abschlimm- Bodenart

Einstufung nach

abflieBen. Im Wasser schweben zu dieser Zeit :::;::l:de g::]:;"be“'
noch Schluff und Ton, wihrend der Sand sich  n Prozent

schon am Grunde des Zylinders abg hat.

Um die zwischen den Sandkérnern noch verblie- 0 bis 10 Sandboden

benen Schluff- und Tonteile vollstindig zu ent- 10 bis 20 lehmiger }leicht,e Béden
fernen, wird der Schlammzylinder erneut mit Sandboden

Wasser gefiillt, aufgeriihrt, und nach 10 Minuten 20 bis 30 sandiger

das iib hende Wasser abgel; Dieser Vor- Lehmbod ’ ittlere Boden
gang ist 8o oft zu wiederholen, bis das Wasser im 30 bis 40 Lehmboden

Zylinder klar bleibt. Der abgesetzte Sand wird 40 bis 50 schwerer Lehm- schwerer Boden
verlustlos in ein Becherglas oder eine Porzellan- boden

schale gespiilt, das iiberstehende Wasser ab-  iiber 50  Tonboden sehr schwerer

gegossen und der Sand getrocknet. Die Differenz
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Die Fingerprobe ist ein sehr einfaches Ver-
fahren zum Schitzen der Bodenarten, bei
dem man ohne Gerite auskommt. Der
feuchte Boden wird nach seiner Formbar-
keit beurteilt.

Merkmale bei der Fingerprobe Bodenart

148t sich nicht formen, ist

kornig und rauh Sand

1aBt sich zur Kugel formen,

zerbricht beim Ausrollen lehmiger Sand

AUFGABEN

beider F

148t sich zu bleistiftdicker
Wourst ausrollen, Sandkorner
sind deutlich spiirbar

sandiger Lehm

148t sich zu kleinen

Figuren formen, zwischen

Daumen und Zeigefinger

entsteht eine stumpfe Gleitfliche Lehm

1aBt sich sehr gut formen,
fiihlt sich seifig an, die Gleit-

flache ist glinzend Ton

1. Schitze die Bodenart eines Ackers nach der Fingerprobe!
2. Fiihre eine Schlimmanalyse mit dem gleichen Boden durch und vergleiche die Er-

gebnisse !

3. Lege eine Sammlung der Bodenarten eurer LPG (eures VEG) an!

Die Boden allein nach dem Gehalt an ab-
schlimmbaren Teilen einzuteilen ist ein-
seitig. Die Qualitéit eines Bodens wird ent-
scheidend vom Humusgehalt beeinfluBt.
Humus ist die aus Pflanzen- und Tierresten
hervorgegangene organische Masse des Bo-
dens. Sie sieht meist dunkel aus. Der Hu-
mus hilt Wasser und Nihrstoffe fest
(schiitzt sie vor dem Auswaschen) und ver-
klebt die mineralischen Teile. Humus-
haltige Sandboden sind bindiger als reiner
Sand. Die schweren Béden werden durch
Humus lockerer und sind daher leichter
zu bearbeiten.

Einteilung der Boden nach dem Humus-
gehalt:

Hllmungeh?ﬂ{l Prozent)
schwere Boden leichte Bdden

Bezeichnung
(Ton- und (Sandbdden) des Bodens
Lehmbdden)
bis 2 bis 1 humusarmer Boden
2bis 5 1bis 2 humushaltiger Boden
5bis10  2bis 4 humoser Boden
10 bis 15 4bis 8 humusreicher Boden
15 bis 20 8 bis 156 anmooriger Boden
iiber 20 iiber 15 Humusboden,
Moorboden

Die Humusmenge im Boden laB8t sich
durch Verbrennen leicht bestimmen. Einen
Hinweis auf die Humusqualitét erhilt man
durch Behandeln des Bodens mit Ammo-

niakwasser.

Ermittlung der Humusqualitét:
Einige Gramm Feinerde werden in ein Reagenz-
glas geschiittet, einige ml 2prozentiges Ammo-
niakwasser hinzugegossen, das ganze kriftig ge-
schiittelt und dann filtriert. Die Farbe des Fil-
trats zeigt die Humusform an.

Farbe des Filtrats Humusform

wasserhell milder Humus

gelb Mischung von saurem
und mildem Humus

braun saurer Humus

Im Ackerboden ist nur milder Humus er-
wiinscht. Er entsteht, wenn der Boden gut
mit Kalk und organischer Masse (Pflanzen-
und Tierresten) versorgt und gut durch-
liiftet ist. Der Humus ist entscheidend fiir
die Fruchtbarkeit eines Bodens. Es muB
deshalb alles getan werden, um den Humus-
gehalt zu erhalten beziehungsweise zu er-
hohen. Schon sehr lange Zeit werden die
Felder mit Stalldung gediingt. Dadurch
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werden den Pflanzen nicht nur Néhrstoffe
zugefiihrt, sondern auch Rohmaterialien
fiir die Humusbildung in den Boden ge-
bracht. Auch Stoppeln und Wurzelriick-
stinde reichern den Humusgehalt des

AUFGABE

Bodens an. Die groBte Wurzelmasse liefern
Kleegrasgemische. Der Zwischenfruchtan-
bau wirkt sich durch die produzierte or-
ganische Masse ebenfalls giinstig auf den
Humushaushalt aus.

4. Wiige 50 g absolut trockenen Boden ab und glithe ihn in einem stahlernen Tiegel. Nach
dem Erkalten ermittle den Massenverlust und driicke ihn in Prozenten aus! Der
ermittelte Prozentwert ist der Humusgehalt des Bodens.

Bodenwasser. DasWasser ist wichtig fiir die
Entwicklung und das Wachstum der Pflan-
zen. Der Wasserbedarf der Kulturpflanzen
ist unterschiedlich. Fiir eine mittlere Ernte
braucht das Getreide etwa 200 Liter je
Quadratmeter, die Z riitbe d

fast 300 Liter je Quadratmeter.

Das Wasser dringt als Niederschlagswasser
inden Boden ein. Ein Teil versickert durch
die groBeren Hohlriume im Boden. Dieses
Sickerwasser ist fiir die Pflanzen nur ver-
wertbar, solange es an den Wurzeln ent-
langflieBt. Wenn das Sickerwasser sich auf
undurchlassigen Schichten staut oder,
weil die tiefen Schichten mit Wasser ge-
sdttigt sind, nicht weiter absinken kann,
80 wird es zum Grundwasser. Die Pflanzen

5C8!

konnen das Grundwasser nur dann aus-
nutzen, wenn sie mit ihren Wurzeln an die
obere Grenze des Grundwassers, den
Grundwasserspiegel, heranreichen. Haft-
wasser ist der Teil des Bodenwassers, der
vom Boden festgehalten wird. Das Fest-
haltevermogen fiir Wasser ist bei den
Bodenarten sehr unterschiedlich.

N ‘mégen

in Prozent
Sandboden 20
Lehmboden 30 bis 40
Tonboden 80
Moorboden  bis 120

Der Boden ist nur bei einem bestimmten
Wassergehalt zu bearbeiten.

Bodenart Bester fiir beitung Grenze der Bearbeitungsfihigkeit

Sandboden 40 Prozent des Festhaltevermogens 20 bis 70 Prozent des Festhaltevermogens
Lehmboden 40 ,, » » 30 ,,.60 " "
Tonboden 40 " n 40 ,, 50 ., ”» ”
AUFGABEN

5. Bestimme den Wassergehalt einer Bodenprobe!
100 g frischer Boden werden flach ausgebreitet drei Stunden bei 150 °C im Trocken-
schrank getrocknet und anschlieBend gewogen! Die Differenz zwischen beiden Wiige-
ergebnissen ist der Wassergehalt des Bodens.

(=2

. Bestimme das Festhaltevermogen des Bodens fiir Wasser!

. VerschlieBe ein Glasrohr von etwa 2 cm Durchmesser mit einem Lappchen. Fiille
100 g lufttrockene Feinerde ein und stelle es in ein wassergefiilltes Becherglas. Wenn
der Boden vollig durchgefeuchtet ist, hebe das Glasrohr heraus und lasse 5 Minuten
abtropfen. Ermittle die Massezunahme des Bodens!
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Bodenluft, Die Luft in den Hohlrdumen des
Bodens unterscheidet sich von der atmo-
spharischen Luft durch héheren Koh-
lendioxidgehalt und geringeren Sauer-
stoffgehalt. Meist ist die Bodenluft auch
feuchter als die atmospharische Luft. Die
Unterschiede entstehen durch die Atmung
der Pflanzenwurzeln, der Bodentiere und
der Mikroorganismen. Eine gute Durch-
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liftung des Bodens ist fiir das Gedeihen
der Bodenlebewesen und der Kultur-
pflanzen wichtig. Sie wird durch entspre-
chende Bodenbearbeitung erreicht. Gut
durechliiftete Boden erwirmen sich schnell.
Deshalb wird das Saatbett fiir den Mais
gut gelockert, damit die Bodentemperatur
bald auf- 8°C ansteigt und der Mais gesit
werden kann.

7. MiB eine Woche lang taglich morgens und abends die Temperatur

a) 50 cm iiber der Erdoberfliche,
b) am Boden,
¢) in 15 cm Tiefe.

Vergleiche die Ergebnisse und ziehe SchluBfolgerungen !

EIGENSCHAFTEN
DER BODENARTEN

Sandbdden halten das Regenwasser und die
Nahrstoffe schlecht fest. Die Ertrage sind
deshalb gering. Sie lassen sich in nahezu
jedem Feuchtigkeitszustand bearbeiten.
Tonbiden sind fir den Ackerbau ebenfalls
kaum geeignet. Sie halten zwar die Néhr-
stoffe ausgezeichnet, sind aber so gut wie
wasserundurchlissig. Das Regenwasser
bleibt lange auf der Oberfliche stehen und
macht so eine Bearbeitung unmoglich.
Nasser Tonboden ist sehr zéh. Die Traktor-
rader rutschen auf der seifigen Oberflache.
Beim Austrocknen wird Tonboden stein-
hart.
Lehmbiden sind ein G ge aus Sand und
Ton. Sie sind ackerbaulich giinstig.
Bodenstruktur. Im Boden liegen die Boden-
teilchen nicht gleichméBig nebeneinander.
Meist ist eine ganze Anzahl von Kérnern
durch Humus, Wasser und Salze mitein-
ander verklebt. Oft sind diese Einzel-
kriimel zu Vielfachkriimeln mit einem
Durchmesser von 2 bis 5 mm zusammen-

gefiigt. Das geschieht durch chemische
Reaktionen und durch die Tétigkeit der
Bodenlebewesen. Besonders Kolonien von
Bakterien und Pilzen verkleben die Kri-
mel und machen sie verhéltnismaB8ig stabil
gegen duBere Einfliisse. Wenn ein Boden
vorwiegend aus solchen Kriimeln besteht,
befindet er sich in Kriimelstruktur. In der
praktischen Landwirtschaft heiBt es auch :
,,Der Boden hat den Zustand der Gare
erreicht.

Boden im Gar tand ist miirbe,
und federt beim Darauftreten. Er riecht
angenehm frisch und schmiert nicht

lastisch

5 Kriimelstruktur
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zwischen den Fingern. Echte Gare ist nur
schwer zu erreichen beziehungsweise zu
erhalten. Der Kriimelbestand ist von einer
Reihe Faktoren abhingig.

Die Gare fordern:

Alle MaBnahmen des Landwirts miissen
die Bodengare fordern. Damit werden die
Wasser- und Luftverhéltnisse des Bodens
fiir die Pflanzen giinstig gestaltet.

Die Gare zerstoren bzw. erschweren:

giinstiges Verhaltnis von abschlimmbaren
Teilen zu nichtabschlimmbaren Teilen
1:5bis1:1 3
ausreichender Gehalt an mildem Humus
organische Substanz als Bakteriennahrung
Mineraldiinger, besonders Phosphate und Kalk

Mangel an abschldmmbaren Teilen (reiner Sand),
Mangel an gréberen Kornern

Humusarmut
Mangel an Bakteriennahrung
Mangel an Phosphaten und Kalk,

Natrium und Chlor in Mineraldiingern

gute Durchliiftung

verkrustete Bodenoberflache,

Verdichtungen durch Huftritt und Raddruck

normaler Wassergehalt

Y

ichliche Nied hli

durch iiber g

oder iibermaBige Bewisserung

normale Bodentemperatur
richtige Bodenbearbeitung

im richtigen F d

zu héufige Bodenbearbeitung (,,Totpfliigen**,
sy Toteggen'*),

Bodenbearbeitung bei zu hohem Wassergehalt
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1. Lege je eine kleine Probe von Ackerboden und Wiesenboden auf eine schriggestellte
Glasplatte und besprithe beide mit Wasser. Beobachte und beschreibe! X

2. Erléutere die Bedingungen fiir das Entstehen der Bodengare! Schreibe auf, wie in
eurem Betrieb die Bodengare gefordert wird!

3. Stelle in der folgenden Tabelle das bisher gelernte zusammen und bestimme, ob
sich der Boden deiner LPG in gutem Garezustand befindet!

Gehalt an Humus
in Prozent

‘Wassergehalt des Bodens
in Prozent

BODENBEARBEITUNGSGERATE

Die Bodenbearbeitung soll fiir das Ge-
deihen der Kulturpflanzen giinstige Bedin-
gungen schaffen. Deshalb wird der Boden
in regelméBigen Zeitabstinden mit den
dafiir vorgesehenen Gerdten bearbeitet.
Alle MaBnahmen sind darauf gerichtet, die
Bodengare zu schaffen beziehungsweise zu
erhalten. AuBerdem werden durch die
Bodenbearbeitung die Unkréauter bekampft
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Bodentemperatur
in °C

Anteil an abschliimmbaren
‘Beilchen in Prozent

und die Diingemittel mit dem Boden ver-
mischt.

Geriite der grundlegenden
Bodenbearbeitung

Die grundlegende Bearbeitung des Bodens
erfolgt durch das Pfliigen. Der Pflug lok-
kert, wendet und mischt den Boden. Dabei
werden die Unkrduter zerstort und die
Luft-, Wasser- und Warmeverhaltnisse im



Pfliige — 1
Scharpflige Scheibenpfltige
| } 1
ﬁi[%x\mf . i
Gespannpflige Schlepperpfiige Seilpfliige
{ 1
Anhéngepflige Anbaupflige Aufsattelpflige

Anhdngedrehpfiug

Boden verbessert. Das sind gute Bedin-
gungen fiir das Gedeihen der Bodenlebe-
wesen, die zum Beispiel nach dem Pfliigen
zunehmen.

Furche
SN T r
Krume Aé”“\/‘“ %/ﬁm/l/l/l
Z0\ ZWVZ 2
= = 0 PORZIZ 1%

Untergrund
7 Wirkung des Pfluges

Die einzelnen Bodenarten haben unter-
schiedliche physikalische Eigenschaften.
Sandige Biden setzen dem Pflug wenig

Anbaudrehpflug

6 Einteilung der Pfilige

Widerstand entgegen und zerbrockeln
leicht auf dem Streichblech. Lehm- und
Tonbéden sind sehr bindig. IThr Wider-
stand gegen dasEindringendesPflugkérpers
ist groB. Deshalb werden den unterschied-
lichen Bearbeitungseigenschaften der Bé-
den angepaBte Pflugkérperformen her-
gestellt, siehe Bild 8.

Der Zeitpunkt des Pfligens wird vom
Wassergehalt und der Bodenart bestimmt,
vergleiche dazu Seite 76.

Wird schwerer Boden in zu trockenem Zu-
stand gepfliigt, so reiBt der Pflug grobe
Schollen heraus. Meist gelingt es dann nicht
mehr, die Schollen im laufenden Jahr mit
Bodenbearbeitungsgeriiten zu zerkleinern.
Erst durch den Frost des kommenden Win-
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fir leichte Bodan,
stoiles Streichblech

fiir schwere Boden, fiir Arbeiten am Hang,
langos, flaches stark gewundones
Streichblech Streichblech

8 Pflugkdrperformen

ters werden diese Schollen gesprengt. Ist
der Boden zu feucht, so werden die auf-
geweichten Kriimel durch den Druck des
Streichbleches zerquetscht. Der abge-
schnittene Furchenstreifen wird vom
Streichblech verschmiert. Er zerbrockelt
nicht. Statt der beabsichtigten Lockerung
werden einige Bereiche des gepfliigten Bo-
dens verdichtet. Beim Abtrocknen bilden
sich dann verhértete Schollen, die schwer
zu zerkleinern sind.

e UnsachgemiBes Pfliigen schidigt die
Bodenstruktur und mindert den Ertrag.

Bodenbearbeitungsgeriite
fiir Folgearheiten

Dem Pflug folgen zum Herrichten des
Saatbettes Gerite wie Schleppe, Egge,
Walze und Grubber. Fiir die Reihenfolge
ihres Einsatzes gibt es keine feste Regel.
Je nach Bodenart. Bodenzustand und
Anspriichen der anzubauenden Pflanzen
muB ihr Einsatz festgelegt werden.

Schleppen ebnen den in rauher Furche lie-
genden Boden ein. Dadurch wird die Ver-
dunstung der Winterfeuchtigkeit einge-
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schrinkt. Die Schleppe wird im zeitigen
Friihjahr beim Grauwerden der Furchen-
kidmme eingesetzt. Sie arbeitet diagonal
zur Plugfurche. Auf sandigen Boden wird
die Schleppe oft mit der Egge kombiniert.
In Gebieten mit hohen Niederschligen und
auf tonigen Boden kann vor der Schleppe
der Grubber flach eingesetzt werden.

9 Holzschleppe

Ackereggen kriimeln den Boden nach dem
Pfligen und Grubbern, lockern ihn auf,
brechen Krusten und vernichten das Un-
kraut. Da der Tiefgang der Egge nicht ver-
stellbar ist, werden je nach Boden und
Einsatzzweck verschiedene Eggen be-
ndtigt. Grobeggen sind schwer und bear-
beiten den Boden grob beim Vorbereiten
des Saatbettes. Feineggen sind von leichter
Bauart und werden zur Feinbearbeitung
vor und nach der Aussaat eingesetzt.

10a Ackeregge

Netzeggen (Unkrautstriegel) haben be-
wegliche Eggenfelder, die sich den Boden-
unebenheiten gut anpassen. Die Zinken
dringen nur wenige Millimeter unter
die Bodenoberfliche und vernichten kei-



mende Unkrautpflinzchen. Netzeggen
werden im zeitigen Friihjahr vor dem end-
giiltigen Abtrocknen des Bodens auf Win-
tergetreide eingesetzt, fiir verkrustete
Flichen nach der Riibenaussaat, zur
Pflege der Kartoffeln und des Maises.
Scheibeneggen dringen bis 8 cm in den
Boden ein. Die Bodenreibung bringt die
Scheiben zum Drehen. Die Wolbung der
Scheiben und ihre schriige Stellung zur
Fahrtrichtung bewirken, daB3 der Boden
gewendet, durchmischt und gekriimelt
wird. Sie lockern den Boden, zerkleinern
Schollen, vernichten Unkraut und zer-
schneiden Grasnarben bei Wiesenumbruch.
Walzen. Die umlaufenden Werkzeuge der
Kriimelwalzenegge zerbréckeln die Schol-
len. Sie wirken #hnlich wie die Zinken-
eggen. Kriimelwalzeneggen sollten nur mit
Krumenpackern kombiniert auf mittleren
und schweren Boden bei der Frithjahrs-
furche eingesetzt werden. Auf Sandboden
wiihlt sich die Kriimelwalzenegge leicht
ein. Die Glattwalze ebnet den Boden ein
und verdichtet ihn an der Oberfliche. Da-
durch wird die Verdunstung gefordert. Auf
Moorbéden ersetzt die Glattwalze Egge
und Kriimelwalzenegge. Sie fordert das
Abtrocknen. Auf Mineralbéden sollte die
Glattwalze nicht eingesetzt werden, weil
sie das Bodenwasser vergeudet.

Zu den Rauhwalzen gehoéren Ringel-,
Cambridge- und Croskillwalzen. Sie zer-
driicken die Schollen und brechen Krusten.
Zum Herrichten des Saatbettes fiir Riiben
setzt man oft Rauhwalzen ein, weil eine ge-
ring verdichtete Oberfliche und fein ge-
kriimelter Boden fiir das Keimen der
Riibensamen notwendig sind.

Die schmalen Krinze des Krumenpaekers
sinken tief ein und verdichten dadurch den
unteren Bereich der Krume. Wenn nach
der Saatfurche nicht geniigend Zeit zum
natiirlichen Setzen des Bodens bleibt, er-
reicht der Krumenpacker einen kiinst-
lichen BodenschluB. Dieser ist die Gewéhr

6 (0607571

10b Netzegge

11d Krumenpacker
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fiir ein gutes Auflaufen desWintergetreides
und mindert die Gefahr des Auswinterns.
Grubber. Vom Grubberschar abgeschnittene
Bodenteilchen gleiten am Zinken aui-
wirts und werden dabei gebrochen. Mit
Grubbern kann man scholligen Boden zer-
kleinern, die obere Schicht der Ackerkrume
lockern, Unkriuter bekémpfen, Mineral-
diinger einarbeiten und das Saatbett nach
Hackfriichten bereiten. Mit Federzinken-
grubbern werden Quecken bekampft.
Untergrundlockerer haben die Aufgabe,
verdichtete Zonen des Untergrundes auf-
zulockern, ohne Untergrund und Krume
zu mischen. Sie konnen in der leichten
Ausfilhrung an den Pflug angebaut wer-
den. Bei sehr starken Verdichtungen muB
der BodenmeiBel eingesetzt werden. Er
bendtigt eine Motorleistung von 40 bis
50 PS. Untergrundlockerer konnen als
Tiefengrubber betrachtet werden.

GERATEKOMBINATION

Unter einer Geritekombination versteht
man das Zusammenstellen unterschied-
licher Geriite. Damit gelingt es, verschie-
dene Arbeitsgéinge zu einem Arbeitsgang
zu vereinigen. Durch eine zweckmaBige
Geritekombination ist es méglich:

— die Zugkraft des Schleppers voll aus-

zunutzen,

12 Grubber

13 Untergrundlockerer

14 Schema einer Geritekombination

-
-

—
» -

R .

XXX X]

X
X
X
x
X

— die Kriimelung giinstig zu beeinflussen,
— die giinstigste Zeitspanne fiir die Be-

—den Boden vor unnétigen Pr gen
durch die Réder zu schonen,

— der Verdunstung des Bodenwassers ent-
gegenzuwirken,

AUFGABEN

arbeitung zu nutzen,

— die Arbeitsproduktivitdt zu erhchen,

— die Bestellungsarbeiten zu verbilligen
und zu beschleunigen.

1. Erkundige dich nach den verwendeten Pflugkérperformen in deiner LPG!

2. MiB die Krumentiefe und beschreibe die Beschaffenheit des Untergrundes!

3. Ermittle Bodenart und Wassergehalt eines zu pfligenden Bodens!

4. Woran erkennst du den richtigen Zeitpunkt fiir das Pfliigen ?

5. Erkundige dich nach den gebrauchlichsten Geritekombinationen und zeichne sie

als Schema auf!
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DUNGUNG

BEDEUTUNG UND AUFGABEN
DER DUNGUNG

Die Pflanze entnimmt die notwendigen
Nahrstoffe dem Boden und der Luft. Da-
durch werden dem Boden jéhrlich groBe
Mengen an Nahrstoffen entzogen. In vielen
Gebieten der Deutschen Demokratischen
Republik werden auBerdem erhebliche
Nahrstoffmengen ausgewaschen. Diese
Auswaschungsverluste sind besonders groB
in regenreichen Gebieten und auf leichten
Boden. Um die Verluste leich

er meist einige Wochen oder Monate la-
gern. Dazu wird er auBerhalb des Stalles
auf einer Dungplatte gestapelt. Frisch-
dung soll feucht und fest gelagert werden
und macht eine Rotte durch. Bei der Rotte
verindern sich die organischen Stoffe im
Mist. Es entsteht ein nahrstoffreicher,
miirber Dung. Bleibt der Stallmist lose auf
dem Hof liegen, dann entstehen hohe
Masse- und Nahrstoffverluste durch Ver-
dunsten.

muB jedes Jahr zur Sicherung hoher Ernte-
ertrige entsprechend gediingt werden.
‘Nach der Herkunft der Diinger unter-
scheidet man:

organische Diingemittel, die im eigenen
Betrieb anfallen;

anorganische Diingemittel, die als Mineral-
diinger von der chemischen Industrie pro-
duziert werden.

ORGANISCHE DUNGER

Die organischen Diinger versorgen den
Boden mit Humus.

Zu den organischen Diingern gehéren:
Stalldung, Jauche, Kompost und Griin-
diingung.

Stalldung ist der wichtigste organische
Diinger. Er besteht aus dem Kot und Harn
der Tiere und der Einstreu. Bevor der
Stalldung auf das Feld gebracht wird, mu

6*

Der Stalldung soll bei kiihler und tritber
Witterungausgefahren, sofort gestreut und
eingepfliigt werden. Sonst treten auch hier
Stickstoffverluste durch Verdunsten und
Auswaschen auf.

Hackfriichte, Olfriichte und einige Ge-
miisearten verwerten den Stalldung am
besten. Um eine geregelte Humusversor-
gung zu gewahrleisten, miissen alle 3 Jahre
240 bis 300 dt/ha gut verrotteter Stalldung
auf den Acker gebracht werden.
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2 Stalldungstreuer

Jauehe besteht aus den fliissigen Ausschei-
dungen der Tiere und aus Kot- und kleinen
Strohteilchen. Jauche ist ein Stickstoff-
Kali-Diinger. Der in der Jauche enthaltene
Stickstoff fordert ein schnelles Pflanzen-
wachstum. Die Jauche wird in Jauche-
gruben aufbewahrt.

3 Jauchegrube (Querschnitt)
1 = Schlammschacht
2 = Pumpensumpf

4 JauchefaB mit tiefliegendem Verteiler
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Jauchegruben miissen luftdicht abge-
schlossen werden, weil sonst Stickstoff-
verluste durch Verdunsten auftreten. Die
Jauche soll ebenso wie der Stalldung bei
triiber Witterung ausgebracht werden.
Kompost besteht vorwiegend aus organi-
schen Abfallstoffen, wie Rapsstroh, Laub,
Kartoffelkraut, Spreu und anderen Pflan-
zenresten. Der Komposthaufen wird mie-
tenartig an einem schattigen Platz an-
gelegt.

E
=

5 Komposthaufen

Der Komposthaufen wird éfter umgesetzt,
um den RotteprozeB durch Luftzufuhr zu
beschleunigen. Dadurch verrotten die
schwer zersetzbaren Stoffe leichter. Mit
Kompost werden bevorzugt Wiesen, Wei-
den und Gartenland gediingt.
Griindiingung kann auf allen Bodenarten
angewendet werden. Leichte Boden werden
mit Humus angereichert und dadurch das
Wasser- und Nahrstoffverhiltnis verbes-
sert. Das wirkt sich giinstig auf die Boden-
fruchtbarkeit aus. Schwere Béden werden
lockerer und besser durchliiftet. Als Griin-
diingungspflanzen eignen sich tiefwurzeln-
de, blattreiche und stickstoffsammelnde
Pflanzen, wie Lupinen, Erbsen, Wicken,
Ackerbohnen, auch Senf und Sonnen-
blumen.

Bei der vollen Griindiingung wird der ge-
samte Pflanzenbestand (Blitter, Stengel



und Wurzeln) untergepfliigt. Die Blatt- und
Stengelteile konnen auch abgeméht und
verfiittert werden, so daB nur Stoppeln und
Wurzeln als Griindiingung eingearbeitet
werden. Das Unterpfliigen der Griindiin-
gungspflanzen soll so spit wie moglich er-

AUFGABEN

folgen. Dabei muB aber der richtige Be-
arbeitungszustand des Bodens beachtet
werden, um zu vermeiden, da8 Stickstoff
ausgewaschen wird. Am giinstigsten wirkt
eine Griindiingung auf die Ertrige der
Hackfriichte.

1. Stelle fest, wie in eurer LPG der Stalldung aufbereitet wird!
2. ) Berechne den jihrlichen Stalldunganfall in eurer LPG! Eine Kuh liefert bei
210 Stallhaltungstagen etwa 65 dt verrotteten Stalldung.
b) Berechne, wieviel Hektar landwirtschaftliche Nutzfliche damit jahrlich gediingt

werden konnen !

ANORGANISCHE DUNGER

Zu den anorganischen Diingern gehdren:

[ I | |
Kalkdiinger Phosphordiinger Stickstoffdinger Kalidiinger
Kalkdiingemittel

L

| I 1
Kohlensaurer Kalk : Branntkalk: Loschkalk :

schwer loslich leicht loslich, schnell wirkend

schnell wirkend

Kalk begiinstigt die Kriimelstruktur. Er
fordert die Bildung von mildem Humus
und schwicht schidliche Bodenséduren ab.
Fiir das Gedeihen der Bodenlebewesen
ist Kalk unentbehrlich. Hochstertrége der
Kulturpflanzen kénnen nur auf einem gut
mit Kalk versorgten Boden erreicht wer-
den.

Kohlensaurer Kalk wird auf leichtere und

mittlere Boden, Branntkalk auf schwere
Boden gegeben. Der giinstigste Zeitpunkt
fiir die Kalkung liegt im Herbst. Die Kalk-
menge richtet sich nach den Ergebnissen
der Bodenuntersuchung. Mittlere Kalk-
gaben sind fiir leichte und mittlere Béden
10 bis 20 dt/ha kohlensaurer Kalk, fiir
schwere Boden 15 bis 20 dt/ha Brannt-
kalk.

Phosphordiingemittel
|
i I
Superphosphat : Magnesiumphosphat :
wasserloslich, fiir alle Boden

wird von der Pflanze
schnell aufgenommen,

fiir Kartoffeln und Riiben = Bdden

und Kulturen, besonders
fiii magnesiumarme

' Thomasphlospha.t s
langsam wirkend,
fiir alle, besonders
kalkarme Boden
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Die Phosphordiingemittel fordern die Krii-
melstruktur. Sie beeinflussen die Qualitit
der Ernteprodukte und die Hohe der Hek-
tarertrage.

Die Menge der Phosphordiinger richtet sich
nach den Anspriichen der Kulturpflanzen

und den Ergebnissen der Bodenunter-
suchung. Hackfriichte und Futterpflanzen
erhalten eine starke Phosphordiingung.
Phosphordiingemittel werden vor der Be-
stellung gegeben.

Stickstoffdiingemittel
} I I 1
Natronsalpeter : Schwefelsaures Kalkammon- Kalkstickstoff:
Ammoniak : salpeter:
schnell wirkend, langsam und schnell und nach- langsam und
als Kopfdiinger nachhaltig wir- haltig wirkend, sehr nachhaltig
fiir Riiben, Ge- kend, Spezial- fiir alle Béden wirkend,
miige, Zwischen- diinger fiir Kar- und Kulturen Grunddiinger
friichte und Weiden toffeln und Unkraut-
bekémpfungs-
mittel

Stickstoff wird von der Pflanze zum Auf-
bau des EiweiBes bendtigt. Ohne Zufuhr
von Stickstoff kann keine neue Zelle ge-
bildet werden. Auf die Hohe der Ernte-
ertrage hat der Stickstoff von allen Diin-
gern den groBten EinfluB. Da sich Stick-
stoffdiinger gut in Wasser 16sen, werden
sie auch leicht ausgewaschen. Ein Teil
wird als Grunddiinger kurz vor der Be-

stellung, der Rest als Kopfdiinger wih-
rend des Wachstums der Pflanze gegeben.
Kalkstickstoff kann nicht direkt von der
Pflanze verwertet werden. Er wird von den
Bodenbakterien in pflanzenaufnehmbare
Formen umgewandelt. Kalkstickstoff muB
wegen seiner dtzenden Wirkung auf Keim-
pflanzen mindestens zwei bis drei Wochen
vor der Bestellung ausgestreut werden.

Kalidiingemittel
F I T T 1
Kainit: Kalidiingesalz: Emgekali : Reformkali: Schwefelsaures
Kali:
fiir leichte fiir alle Boden fiir alle Boden, fiir alle Béden siehe Reform-
Béden, fiir und Kulturen, besonders und Kulturen, kali
Futterriiben auBer Tabak magnesium- besonders
und Griinland arme, fiir alle Reben, Hopfen,
Kulturen Tabak und Kar-
toffeln

Kali beeinfluBt sehr stark die Aufnahme
anderer Nihrstoffe durch die Pflanzen-
wurzeln. Es wirkt besonders auf die Stirke-
und Zuckerbildung in den Pflanzen. AuBer-
dem fordert es die Festigkeit des Gewebes
und die Widerstandsfshigkeit der Kultur-
pflanzen. Kalidiinger werden zwei bis drei

86

Wochen vor der Bestellung gegeben. Viele
Kalidiinger enthalten Chlor. Chlor wird
von einigen Pflanzen, wie Kartoffeln und
Tabak, nicht vertragen. Diese Pflanzen
sollten deshalb mit chlorfreien Kaligalzen,
wie schwefelsaurem Kali oder Reformkali,
gediingt werden.



Lagerung der Mineraldiinger

Die Mineraldiinger sollen in trockenen und
gut liftbaren Riumen gelagert werden, da-
mit die Diinger ihre Streufdhigkeit be-
halten. Der FuBboden und die Winde des
Diingerschuppens sind mit einer Schicht
Dachpappe auszulegen.

Alle Diingerarten sind voneinander zu
trennen und mit beschrifteten Tafeln zu
kennzeichnen.

Durchfahrten Tor

Diinger-
bucht
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7 Mischungstafel
fr Handelsd(inger

5 Kalkstickstoff

Mischen der Mineraldiinger

Diingemittel, die zur gleichen Zeit und ge-
meinsam ausgestreut werden konnen, soll-
ten gemischt werden. Bei vielen Diinge-
mitteln wird dadurch die Streubarkeit ver-
bessert, und es wird Arbeitszeit gespart.
Nicht alle Diingemittel diirfen mitein-
ander gemischt werden. Bei einigen kommt
8 zu chemischen Reaktionen, die zu Néhr-
stoffverlusten fithren. Mineraldiinger, die
miteinander gemischt werden kénnen, sind
aus der Diingemischtafel zu ersehen. Ver-
stoBe gegen die Mischbarkeitsregel gefihr-
den die Gesundheit und kénnen zu Brén-
den fiihren.

Ausstreuen der Mineraldiinger

Die Handelsdiinger werden mit Maschinen
ausgestreut. Neben Kettendiingerstreuern
werden vorwiegend Tellerdiingerstreuer
verwendet.
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1 Natronsalpeter
2 Kalkammonsalpeter
3 Kaliammonsalpeter
4 Schwefalsaures Ammoniak
5 Katkstickstoff
8 Superphosphat
7 Alkali-Sinterphosphat, Thomas-
pha:lln P’m
8 Schwafelsaures Kl
Mg-Phosphat

] I(mm! 40er-, 50er- und 06r Kali-
iesalz, Emgekali, Reformkali

L] Knhlwnmr Kalk
1 Branntkalk, Lischkalk
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Beim Tellerdiingerstreuer fillt der Diinger
aus dem Streukasten auf langsam krei-
sende Teller. Schnell rotierende Streufinger
verteilen den Diinger gleichma8ig. Um die
auszustreuende Diingermenge zu regu-
lieren, konnen die Offnungsklappen ver-
stellt und die Drehzahl der Antriebswelle
fiir die Teller verdndert werden. Die Streu-
welle wird vom linken, die Teller werden
vom rechten Laufrad angetrieben. Anbau-
tellerdiingerstreuer werden durch die Zapf-
welle des Traktors angetrieben.

In den letzten Jahren hat sich das Diinger-
streuen mit Flugzéugen der Interflug be-
wihrt. Es bietet folgende Vorteile:

— Die Arbeitsleistung wird um ein viel-
faches gesteigert,

— Bodenverdichtungen durch den Rad-
druck der Maschinen und Pflanzenbe-

= 3 schidigungen entfallen,

W — es kann auch auf nassen Flichen recht-

98 des zeitig gediingt werden.

8 Anbautellerdiingerstreuer
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3. LaBt euch die Nahrstoffkarten der LPG erklaren, und stellt fest, welche Flichen in
diesem Jahr gekalkt werden miissen!
4. Begriinde, warum der Flugzeugeinsatz beim Diingerstreuen eine groBe Zukunft hat!
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FRUHJAHRSBESTELLUNG

SAAT. UND PFLANZGUT

Unsere Kulturpflanzen lassen sich durch
Saatgut oder durch Pflanzgut vermehren.

Tabelle 1 Fortpflanzungsorgane bei den
Kulturpflanzen

Kulturpflanze Saatgut Pflanzgut
Getreide &

Mais QAR

Riibe &

Erbse m

Kartoffel

@ Mit einer vollstindigen Keimanlage ver-
sehene Fortpflanzungsorgane der Kul-
turpflanzen nennt man Saatgut.

o Pflanzenteile von Mutterpflanzen, die
selbstindige Pflanzen bilden konnen,
nennt man Pflanzgut.

Tabelle 2 Mindestanforderungen an Saatgut

Um gute Ertrige zu erreichen, darf nur
hochwertiges Saat- und Pflanzgut beim
Anbau der Kulturpflanzen verwendet wer-
den. Wertvolles Saatgut weist ganz be-
stimmte Werteigenschaften auf (siehe
Tabelle 2).

Bevor ausgesit wird, muB untersucht wer-
den, ob das Saatgut diesen Mindestanfor-
derungen entspricht.

Bestimmung der Reinheit (R)

50 g Getreide werden abgewogen und auf eine
Glasp g tet. Alle artfremden (fremde
Kultur- und Unkrautsamen, Sand usw.) und art-
eigenen (Spreu, Bruchkorner usw.) Bestandteile
sind auszusondern. Die verbleibende Saatmenge
ist zu wagen. Der in Prozenten ausgedriickte
Wert entspricht der Reinheit in Prozent. Das
durch die Reinhei Saatgut
wird fiir die weiteren Untersuchungen heran-
gezogen.

@ Je hoher die Reinheit, desto wertvoller
das Saatgut.

Tatt, 1

priifung g

Kulturpfianze Beinhelt K T ft T
in Prozent in Prozent in Prozent ing

Getreide 98 95 85 30 bis 65
Mais 98 85 75 150 bis 450
Erbse 97 85 85 150 bis 350
Lupine 98 80 a8 100 bis 500
Raps 98 95 — 4,0 bis 5,5
Rotklee 97 90 — 1,5 bis 2,2
Luzerne 96 85 — 2,0 bis 2,56
Weidelgras 97 92 — 1,8 bis 2,2
Zuckerriibe 98 75 — 15 bis 40
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2 Keimschale
Bestimmung der Keimfiihigkeit (KF)

'Von dem Saatgut werden wahllos viermal 50 K or-
ner abgezahlt. Danach werden die Korner in eine
mit feuck Q d gefiillte Keimschal
eingelegt. Die Keimschale wird mit einer Glas-
platte abgedeckt. Sie muB stets feucht und bei
einer Temperatur von 15 bis 20°C gehalten wer-
den. Nach 10 Tagen wird die Keimfahigkeit be-
stimmt. Als gekeimt gilt jedes Saatkorn, das
normale Keime und Keimwurzeln ausgebildet
hat.

® Je hoher die Keimfahigkeit, desto wert-
voller das Saatgut.

Bestimmung der Triebkraft (TK)

Ein Blumentopf wird, nachdem die untere Off-
nung mit Filterpapier abgedeckt wurde, bis zur
Halfte mit Quarzsand gefiillt.
Der Sand wird angefeuchtet. Danach werden
50 Getreidekérner emgelegt und mit einer 4 cm
tarken Ziegel Sand und Zie-
gelgrus halt man stindig feucht. Die Temperatur
soll 15 bis 20°C betragen. Nach 14 Tagen wird
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ermittelt, wieviel der Pflanzen die 4 cm starke

. Schicht durchbrochen haben.

e Je hoher die Triebkraft, desto wertvol-
ler das Saatgut.

8 Schnitt durch ein Triebkraftgefas

Bestimmung der Tausendkornmasse
(TKM)

Von dem Saatgut werden wahllos dreimal
100 K6rner hlt. Die hlten Kérner
werden gewogen, die Ergebnisse der Wa
addiert und auf 1000 Kérner umgerechnet. Die
TEKM gibt Auskunft iiber GroBe, Schwere und
Vollkérnigkeit des Saatgutes.

e Je hoher die TKM, desto wertvoller das
Saatgut.
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1. a) Bestimme fiir das Saatgut deiner LPG Reinheit, Keimfihigkeit, Triébkmft und Tau-
sendkornmasse. Halte das Ergebnis in einer Tabelle nach folgendem Muster fest!

Baatgut Sorte TEM Reinhelt K KF T
Ing in Prozent angesetzt am am  in Prozent angesetzt am in Prozent
So-Gerste  Brigga 44 96 15. 2. 25.2. 93 15. 2. 1.3. 84

1.b) Errechne die Aussaatmenge fiir deine LPG ! Beriicksichtige dabei die ortsiibliche
Aussaatmenge, die Mindestanforderungen fir das Saatgut und die ermittelten
Tabellenwerte !

AUFBEREITUNG
DES SAATGUTES

Reinigen und Sortieren von Saatgut

Die wichtigste Aufgabe der Saatgutaufbe-
reitung ist das Reinigen des Saatgutes von
Fremdbei gung Dies geschieht, in-
dem das Saatgut in der LPG oder dem

Sigbreini !
DSG (Deutscher Saatgut-Handelsbetrieb) g:,:iwlm ] Sadtgut
eine Saatgutreinigung hine durch- . leichte Korner (2.Sorte)

lauft.

4b Schema einer Saatgutreinigungsmaschine

4a Saatgutreinigungsmaschine
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Die Hauptbestandteile der Saatgutreini-
gungsmaschine sind: Windkanal, Siebe
und Zellenausleser.

Nachdem die Fremdbestandteile entfernt
sind, wird das Saatgut in der Maschine
gleichzeitig noch sortiert. Das anfallende
Minderkorn (Kérnerbruch) und Leicht-
korn (Schmachtkorn) wird als Gefliigel-
futter verwendet.

Das Saatgut wird sofort gebeizt.

-Beizen von Saatgut

Viele Pilzkrankheiten kénnen von dem
Saatgut auf die wachsende Pflanze iiber-
tragen werden. Um die Krankheitserreger
zu bekampfen, wird das Saatgut gebeizt.
Nach dem Gesetz zum Schutze der Kultur-
und Nutzpflanzen in der Deutschen Demo-
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kratischen Republik ist sémtliches Ge-
treidesaatgut vor der Aussaat entspre-
chend zu behandeln. Fiir das Saatgut an-
derer Kulturpflanzen wird das Beizen als
vorbeugende MaBnahme empfohlen.

Man unterscheidet zwischen Trocken- und
NaBbeize. Zum Beizen werden Trocken-
beizautomaten unmittelbar an die Saat-
gutreinigungsmaschine angeschlossen. Im
Beizautomaten wird das Saatgut mit dem
pulverformigen Beizmittel gemischt. Das
Beizmittel wirkt hauptsichlich nach der
Aussaat, da es erst durch die Feuchtigkeit
des Bodens gelost wird. Die KurznaBbeize
erfolgt in speziellen Beizapparaten, in
denen dem Saatgut, das durch eine ro-
tierende Trommel lauft, kleine Mengen
einer konzentrierten Beizlosung zugefiihrt
werden.

2. Verfolge den Gang des Getreides durch die Saatgutreinigungsmaschine, und iiberlege,
welche Aufgabe Windkanal, Siebe und Zellenausleser haben !
3. Erkundige dich, welche Krankheiten durch das Saatgut iibertragen werden kénnen!

VORBEREITUNG DES
KARTOFFELPFLANZGUTES

Pflanzgutwechsel

Der Ernteertrag unserer Kartoffelsorten
kann durch Abbaukrankheiten stark ge-
mindert werden. Die Erreger dieser Krank-
heiten sind Viren. Die Kartoffeln werden
in den einzelnen Gebieten der Deutschen
Demokratischen Republik verschieden
stark befallen. Besonders in warmen,
trockenen Gebieten (Leipzig, Halle) treten
die Abbaukrankheiten stark auf. In diesen
Abbaulagen muB deshalb jedes Jahr ein
Teil des Pflanzgutes aus gesunden Gebieten
neu bezogen werden.
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Behandlung des Pllanzgutes

Nachdem das Pflanzgut in Mieten oder
Kartoffelscheunen iiber Winter kiihl und
trocken gelagert wurde, beginnt im Fe-
bruar und Mérz die Vorbereitung des
Pflanzgutes. Als erstes werden die Pflanz-
kartoffeln nachsortiert. Sie sollen einen
Durchmesser von 3,5 bis 7,0 cm haben und
60 bis 70 g wiegen. Kranke Knollen wer-
den ausgelesen. Danach werden die Friih-
kartoffeln vorgekeimt und die mittelfriihen
und spiiten Sorten in Keimstimmung ge-
bracht.

Zum Vorkeimen sind die Knollen 4 bis
6 Wochen vor dem Auspflanzen in Vor-
keimkisten zu legen und in einem Vor-



5 Kartoffel mit Lichtkeimen

keimkeller oder behelfsméBig in Stéllen
bei Temperaturen um 10°C aufzustellen.
Kommt ausreichend Licht an die Knollen,
so entwickeln sich 1 bis 2 cm lange, ge-
drungene kriftige Lichtkeime.

Das In-Keimstimmung-Bringen ist eine
Art verkiirztes Vorkeimen der Kartoffel-
knollen. Dabei wird das Pflanzgut 10 bis
14 Tage vor dem Auspflanzen warm, luf-
tig, hell und flach auf Scheunentennen
oder Mietenplitzen gelagert. Nach einer
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6 Kartoffel in Keimstimmung

Woche werden die Knollen vorsichtig um-
geschaufelt. Das Stadium der Keimstim-
mung ist erreicht, wenn die Augen gerade
zu spitzen beginnen.

So vorbereitete Pflanzkartoffeln entwik-
keln sich nach dem Auspflanzen rasch. Sie
bringen hohere Ertrige als unmittelbar
aus der Miete gepflanzte Kartoffeln, da sie
unmittelbar nach dem Legen weiter-
wachsen.

4. Erlautere die Unterschiede, die zwischen dem Vorkeimen und dem In-Keimstimmung-

Bringen der Pflanzkartoffeln bestehen!

5. Uberpriife, ob in deiner LPG die Kartoffeln vorbehandelt werden!
6. Berechne die Pflanzgutmenge fiir einen Hektar, wenn man je Hektar 40 000 Pflanz-
stellen hat und eine Pflanzkartoffel 60 g wiegt!

AUSSAAT UND AUSPFLANZEN
Bodenvorbereitung und Diingung

Obwohl die verschiedenen Kulturpflanzen
an das Saatbeet und die Diingung unter-
schiedliche Anspriiche stellen, gilt beim
Anbau der Pflanzen im Frithjahr der
Grundsatz:

@ Bodenwasser sparen und agrotechnische
Termine einhalten!

Die Bodenbearbeitung mu8 sich daher auf
wenige Arbeitsginge beschrinken und
trotzdem den Anspriichen der einzelnen
Kulturen gerecht werden. Dies wird er-
reicht durch die entsprechenden Gerite-
kombinationen.
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Tabelle 3 Geritekombinationen fir den
Anbau der verschiedenen Kulturpflanzen

under Beriicksichtigung der Bodenart

Sommergetrelde

Boden

1. Arbeitagang 2. Arbeitsgang

= Schleppe Drillmaschine
& Diingerstreuer leichte Egge
€ Eggo
5
§ 1. Arbeitsgang 2. Arbeitsgang 3. Arbeits-
2 gang
5 Schleppe Kombi Drill hi
S Diingerstreuer Egge Egge
= Egge
g

Kartoffeln
§ 1. Arb 2. Arbeif 3. Arbeit:
E gang
H Schleppe Pflug Pflanz-
= Diinger- Dungstreuer maschine
:§ streuer Egge mit Zu-

Egge Schleppe streicher
5 1. Arbeitsgang 2. Arbeitsgang 3. Arbeits-
2 gang
& Schleppe Pflug Pflanz-
§ Dingor-  Dungst hi
£ strever Egge mit Zu-
g Egge Schleppe streicher

Zueckerrilben
§ 1. Arbeitagang 2. Arbeitsgang 3. Arbeits-
;§ gang
& Schleppe & Kombi Drillmaschi
¢ Diinger- Egge mit Druck-
£ streuer Ringelwalze  rollen
 Egge Egge

@ Die Geritekombination erméglicht es,
zum agrotechnisch giinstigsten Ter-

min auszusden, die Masch?nen ratio-
nell zu nutzen und die Arbeitsprodukti-
vitit zu erhhen.

7 GroBflichendiingerstreuer

Die mineralischen Diingemittel sollten
mit dem GroBflichendiingerstreuer ausge-
bracht werden. Dieses Gerat garantiert,dafl
der Diinger auf die gesamte Ackerfliche
gleichmiBig verteilt wird. Der GroBflichen-
diingerstreuer kann bis zu 1200 kg Diinger
aufneh . Dadurch muB er nicht so oft

beladen werden, und es wird eine hohe
Arbeitsleistung erzielt.

Tabelle 4 Diingerformen und Diingermengen in dt/ha

Kulturart Kali Kalk
Sommergetreide 2 2 1 bis 2 —
40prozentiges Kali Mg-Ph hwefel
Ammoniak, Kalk-
ammonsalpeter
Kartoffeln 3 bis 4 3 2 bis 3 8 bis 12
40p igeaKali  Su ) hwefel R realle
Ammoniak
Zuckerriiben 3 bis 4 3 bis 4 3 bis 4 10 bis 16
40prozentiges Kali Superphosphat Kalk: Ipets B kalk




Zu den einzel Kulturpfl werden mengen verabreicht, siehe Tabelle 4
verschiedene Diingerformen und Diinger-  Seite 94.
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7. Begriinde, warum die Geritekombination in allen sozialistischen Landwirtschafts-
betrieben durchgesetzt werden mu8!

8. Beobachte, ob in deiner LPG die Gerite in.der angefiihrten Art kombiniert werden!

9. Halte in einer Tabelle fest, mit welchen Diingemitteln und mit welchen Mengen in
deiner LPG die Kulturpflanzen gediingt werden!

Ki Kall ff Kalk
in dt/ha in dt/ha  indt/ha in dt/ha

Drillen von Sommergetreide
und Zuekerriiben

Nachdem der Boden gediingt und her-
gerichtet ist, wird ausgesit. Dabei ist die
entsprechende Anbautechnik, das heiBt
richtige Saatzeit, Saattiefe, Reihenabstand
und Aussaatmenge, einzuhalten.
Das Sommergetreide wird mit der Drill-
hine ausgesit. Sie besteht aus dem
Saatkasten und dem Samechanismus. Das
Saatgut wird aus dem Saatkasten iiber
Sarider und Saatleitungsrohre in den Bo-
den gebracht. Die Umlaufgeschwindigkeit
des Simechanismus kann durch ein Stufen-
getriebe verindert werden. Auf der Sa-
welle konnen die Normalsirader durch
Fein- oder Grobsarider ausgetauscht wer-
den. Dadurch ist es moglich, die Drill-
maschine auf jede beliebige Aussaatmenge
einzustellen.

9 Gekoppelte Drillmaschinen

Tabelle 5 Anbaurichilinien fiir die Kulturpflanzen

Kulturpflanze Saatzelt d A

in em in cm in kg/ha
Sommerweizen Febr./Mirz 2bis4 14 bis 20 180 bis 220
Sommerroggen Marz 1 bis 2 10 bis 18 140 bis 180
Hafer Marz/April 2bis 3 12 bis 18 120 bis 160
Sommergerste April 2 bis 3 12 bis 18 120 bis 160
Zuckerriiben Marz/April 2bis 3 41,7 12 bis 30
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Durch die Kopplung von Drillmaschinen
1aBt sich die Flichenleistung sehr er-
héhen.

Tabelle 6  Steigerung der Leistung durch
Gerditekopplung

Anzahl Arbeits-  Flichenleistung  Arbeitskrifte-
der Drill-  breite je Schicht bedarf
maschinen in m in ha in AK

1 2,5 6 bis 9 1bis2

2 5,0 15 bis 18 3

3 31 20 bis 28 4

Die Zuckerriiben wurden bisher ebenfalls
mit der normalen Drillmaschine ausgesit.
Durch die Verwendung von polykarpem
(mehrkeimigem) Saatgut liefen je Drill-
reihe sehr viele Pflanzen auf. Die Pflege-
arbeiten, insbesondere das Vereinzeln,
waren sehr arbeitsaufwendig. Vor einiger
Zeit ist es nun den Pflanzenziichtern ge-
lungen, monokarpes (einkeimiges) Riiben-
saatgut zu ziichten. Bei diesem Saatgut
entwickelt sich aus jedem Riibenknauel
nur jeweils eine Pflanze.

Das monokarpe Riibensaatgut wird mit
der Einzelkornsimaschine ausgebracht.
Bei einer Drillweite von 41,7 cm werden
die einzelnen Riibenkniuel in der Reihe
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in Absténden von 3 bis 4 cm ausgelegt.
Dadurch konnen sich die Riibenpflinz-
chen von Anfang an ungehindert entwik-
keln, und es ist méglich, mit der langen
Hacke zu vereinzeln.

&

&8
& o

10 Mono- und polykarpes Rilbensaatgut

11 Einzelkornsimaschine

10. Beobachte die Entwicklung des Getreides wihrend der Vegetation. Trage folgende

Daten zusammen:
Termin der Aussaat
Termin des Spitzens
Termin des Schossens

Termin der Bliite
Termin der Reife
Termin der Ernte

Errechne die Vegetationsdauer der verschiedenen Getreidearten vom Aufgang bis

zur Ernte!

11. Setze Keimproben mit poly- und monokarpem Riibensaatgut an, und beobachte die

Entwicklung der Pflanzen!
12. Beschreibe den Sémech

us der Einzelke

hine!
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Legen der Kartoffeln

Zum Legen der Kartoffeln werden groBten-
teils Kartoffellegemaschinen verwendet.
In einem Arbeitsgang fiihrt die Maschine
folgende Arbeiten aus:

— Legefurchen ziehen; der Abstand muf
immer 62,5 cm betragen, damit auch die
Pflege- und Erntearbeiten mit Maschi-
nen erfolgen konnen,

— Auslegen der Kartoffeln; in der Reihe
miissen die Kartoffeln gleich weit von-
einander entfernt liegen, sie miissen
gleichmaBig tief und unbeschidigt in den
Boden kommen, es diirfen keine Fehl-
stellen entstehen,

— Zudecken der Kartoffeln.
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Beim Einsatz der Legemaschine werden
die sortierten Kartoffeln mit einem Schei-
bengreifer oder einer Forderkette aus dem
Vorratsbehilter entnommen. Uber ein
Saatleitrohr werden die Kartoffeln in die
vorgezogene Furche gelegt. Zustreich-
scheiben decken die Kartoffeln flach zu.

der K

13. Beobachte die Arbeitsweise der Kartoffellogemaschine!
Skizziere den Transport des Pflanzgutes vom Vorratsbehilter bis in die Lege-

furche!

14. Uberpriife, ob die richtige Pflanzweite eingehalten wird und keine Fehlstellen ent-

stehen!

PFLEGE DER KULTUREN
Bedeutung der Pflegearbeiten

Nach dem Séen beziehungsweise Pflanzen
miissen die Kulturen gepflegt werden, da-
mit sie wachsen und sich gut entwickeln.
Durch sachgemiBe Pflege werden nicht
nur Ertragsausfille vermieden, sondern
die Ertrige bedeutend gesteigert. Bei Ge-
treide konnen dadurch 3 bis 4 dt/ha mehr
geerntet werden. Bei Kartoffelnund Riiben
sind die Ertragssteigerungennocherheblich
héher, wenn Unkraut und Schédlinge er-
folgreich bekampft werden. Diese Reserven
miissen unsere sozialistischen Landwirt-
schaftsbetriebe nutzen, wenn sie die ge-
stellten Planziele erfiillen wollen.

7 [060757]

Aufgabe der Pflegearbeiten ist es:

— eine lockere und feinkriimelige Acker-
krume zu erhalten, damit Niederschlige
und Luft besser in den Boden eindringen
koénnen und die Bodenlebewesen gefor-
dert werden,

— aufkommende Unkrauter bei gleich-
zeitiger Schonung der Kulturpflanzen zu
vernichten. Nur auf unkrautfreien Fel-
dern konnen die Erntemaschinen std-
rungsfrei arbeiten,

— Pflanzenkrankheiten und -schiadlinge
zu bekdmpfen. Nur gesunde und nicht
von Schidlingen befallene Bestéande ver-
mogen Hochstertrige zu bringen.

Samtliche Pflegearbeiten haben das Ziel,

den Kulturpflanzen optimale Wachstums-

bedingungen zu schaffen.
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Mechanische Pflegearbeiten
Tabelle 7 Gerdte fir die Pflegearbeiten

Gerilt Arbeitsweise

Walze bricht verkrusteten Boden, fe-
stigt und ebnet die Ackerober-
flache ein X
lockert die Oberfliche und ver-
nichtet dabei keimende sowie
aufgelaufene Unkrauter auf der
gesamten Ackerfliche

lockert und ebnet die Ober-
fliche ein, paBt sich dabei gut
Unebenheiten an; vernichtet
keimende und aufgelaufene Un-
kra aufder ten Acker-
flache

Ausdiinnstriegel lockert die Oberfliche bei
gleichzeitigem Ausdiinnen der
Bestinde

lockert den Boden je nach Ein-
stellung bis zu 10 cm tief, ver-
nichtet das Unkraut zwischen

Egge

Unkrautstriegel

Vielfachgerit
zum Hacken

den Reihen
Vielfachgerdt  gelockerter Boden wird zu
zum Hoch- Déammen hochgehaufelt
haufeln

Bei den Pflegearheiten zu Sommergetreide
wird mit der Egge oder dem Unkraut-
striegel die Bodenoberfliche offen gehalten
und das Unkraut bekampft. Das erste Mal
sollte etwa 5 Tage nach der Aussaat blind
geeggt oder blind gestriegelt werden. (Die
Pflanzen sind noch nicht aufgelaufen.)
Wahrend des Spitzens des Getreides wird
zum zweiten Mal geeggt. In der Zeit, in der
sich das erste bis dritte Blatt bildet, muB
jede Pflege unterbleiben, da in diesem
Stadium die jungen Getreidepflanzen sehr
empfindlich sind. AnschlieBend kann mit
einer leichten Egge oder dem Unkraut-
striegel wieder geeggt werden.

Niemals darf bei zu feuchtem Boden ge-
arbeitet werden, da dann der Boden nicht
gelockert, sondern verschmiert wird und
bei Trockenheit verkrustet. Sind die me-
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1 Zeltpunkt filr das Saateggen

B = Blitter

Ks = Keimscheide

K = Keimwurzel

a = dle Saat spitat, es kann geeggt werden

b =das Eggen muB bis zur Bildung des vierten
Blattes unterbleiben

¢ = es kann wleder geeggt werden

chanischen Pflegearbeiten wegen zu feuch-
ter Witterung nicht méglich, muB spiter
das Unkraut mit chemischen Mitteln be-
kampft werden.

Der Pllegebedarf bei Zuekerriiben ist auBer-
ordentlich hoch. Durch die Einzelkorn-
aussaat kann jedoch der sonst notwendige
Handarbeitsaufwand stark eingeschrinkt
und die Arbeitsspitze beim Vereinzeln der
Riiben weitgehend vermieden werden. Da-
mit sind die Voraussetzungen geschaffen,
auch die Pflege dieser Kulturpflanzen zu
mechanisieren.

Ohne daB man sich kérperlich sehr an-
strengt, ist es moglich, mit der langen
Hacke die in Absténden von etwa 4 cm
stehenden Riiben auf die erforderliche
Standweite von 20 bis 25 cm in der Reihe
zu vereinzeln. Der Anteil an Doppelriiben
ist gering. Die Flichenleistung je Arbeits-
kraft ist wesentlich hoher als bei der alten
Methode des Verziehens mit der kurz-
stieligen Riibenhacke.

Die Hackarbeit beim Zuckerriibenanbau
ist sehr wichtig. Ein altes Bauernwort
sagt: ,,Der Zucker muB in die Riiben
hineingehackt werden.' Wie richtig diese
Erfahrung ist, beweist das Versuchsergeb-
nis in der Tabelle 9.



Tabelle 8 Arbeitsginge bei der Riibenpflege

Arbeitsgang  Gerfit Arbeitsausfithrung Zeltpunkt

1. Unkrautstriegel Blindstriegeln 4 bis 5 Tage
diagonal zu den nach der Aussaat
Reihen

2. Unkrautstriegel Striegeln lings kurz vor dem Auf-
zu den Reihen gang

3. Hackmaschine Maschinenhacke beim Aufgang
mit Schutzscheiben

¥«
4. - Cambridgewalze ~ Anwalzen nach dem Aufgang
|
2

5. Ausdiinnstriegel  Ausdiinnen quer  Pflanzen haben
zu den Reihen 2 bis 4 Blatter

6. lange Hacke Vereinzeln Pflanzen haben
von Hand 4 Blatter

7. Hack hi Maschinenhack nach dem Vereinzeln
mit Winkelmessern

8. Hackmaschine Maschinenhacke bevor sich Bestand

* mit Winkelmessern schlieBt
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Tabelle 9 Steigerung der Riibenertrige

durch Hackarbeit

Hacken Rilbenertrag relativ
dt/ha 1. Hacke = 100 Prozent

1mal 150,2 100
2mal 182,56 121
3mal 243,7 162
4mal 281,4 187
5mal 204,8 196

Heute kommt es darauf an, die Hack-
arbeiten nicht mehr vorwiegend mit der
Handhacke zu leisten, sondern auch dafiir

die entsprechenden Maschinen einzu-
setzen.

Die Pflegearbeiten bei Kartoffeln sind voll-
mechanisiert. Als Gerite werden der Un-
krautstriegel und das Vielfachgerit ein-
gesetzt.

Mit den Arbeitsgiingen, die die Tabelle 10
zeigt, gelingt es, die Kartoffelbestande
ohne Handhacke unkrautfrei zu halten.

@ Niemals bei feuchtem oder nassem Bo-
den arbeiten, denn die Kartoffel liebt
einen lockeren, gut durchliifteten Boden.

@ Vernichte das Unkraut, ehe du es siehst.

Tabelle 10 Arbeitsginge bei der Kartoffelpflege

Arbeitsgang  Gerit i b tthrung

1. Hochhéufeln eine Woche nach dem Auspflanzen

2. Herunterstriegeln  vier bis sechs Tage nach dem Hoch-
héufeln

3. erstes Striegeln nach dem Aufgang

4. erstes Hacken Bestand handhoch
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1. Halte Termine, Arbeitsginge, Gerite und Leistung bei den Pflegearbeiten der Kar-

toffeln in einer Tabelle fest!

Tag Arbeitsgang Geriit

Leistung

30. 4. Hochhiufeln Vielfachgerit

2. Berechne die Liinge einer MeBlatte bei 41,7 cm Entfernung der Riibenreihen, damit

die Lange 1 m? Riibenfliche entspricht!
1 m? Riibenfliche

i MeBlatte = ————
Lange der MeBlatte Reihenabstand

3. Zahle mit der selbstangefertigten MeBlatte an mehreren Stellen den Bestand, um zu
entscheiden, ob der Ausdiinnstriegel eingesetzt werden kann! (Einsatz des Ausdiinn-
striegels bei mehr als 40 Pflanzen je Quadratmeter.)

CHEMISCHE UNKRAUT- UND SCHADLINGSBEKAMPFUNG

Unkrauthekiimpfung

Tabelle 11  Einteilung der chemischen Unkrautbekimpfungsmittel

dtzende wuchsstoffhaltige spezielle total vernichtende
dazu gehoren :
ungeélter Kalkstickstoff  Spritzhormit W 66 58 Agrosan
Hederichkaini Staubehormin Wonuk Wegerein
Hedolit Herbezid

Leuna M
Anwendung bes :
Getreide Getreide Mais Wege und Platze
Anwendungszestpunkt :
4 bis 8 Wochen zwischen Bestockung unmittelb Sp und Herbst
nach der Aussaat und Schossen nach der Aussaat
geschiidigte Unkrdter :
Ackersenf Ackersenf alle ein- und zweikeim- alle Pflanzen
Hederich Hederich blattrigen Unkrauter
Kornblume Distel
Windhalm Wegerich
Vogelmiere
Klatschmohn
Knoterich
Wirkungsweise :
Atzschaden an den krankhaft gesteigertes schadigen die Wurzeln entziehen den Pflanzen
Blattern Wachstum das Wasser
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Oftmals gelingt es nicht, alle Unkriuter
mit Hilfe der mechanischen Pflegearbeiten
zu vernichten. Dann ist es notwendig, die
Unkrauter mit chemischen Mitteln zu be-
kimpfen, um unkrautfreie Flichen zu
schaffen. Die chemische Unkrautbekamp-
fung ergiinzt aber nur die mechanische
Bekimpfung, sie kann die mechanischen
Pflegearbeiten niemals ersetzen. Hinzu
kommt, daB sie nicht bei allen Kulturen
angewendet werden darf und nur bereits
gekeimte und im Wachstum befindliche
Unkriuter schidigt. Die chemischen Mittel
vergiften oder veritzen die Unkrauter oder
beeintrichtigen sie in ihrem Wuchs. Die
zum Einsatz kommenden Mittel kann man
wie in Tabelle 11 einteilen.

Bei Kartoffeln und Zuckerriiben kénnen
gegenwirtig nach dem Aufgang die Un-
krauter noch nicht mit chemischen Mitteln
bekampft werden.

Schiidlingshekiimpfung

Recht haufig werden die Feldbestinde von
Schadlingen, die fiir die einzelnen Kultur-
pflanzen typisch sind, befallen. Treten sie
zahlreich auf, kann es zu Totalschiden
kommen. Um dies zu verhindern, werden
entweder vorbeugende MaBnahmen ein-
geleitet, oder die Schiidlinge werden be-
kampft, nachdem sie festgestellt worden
sind.

Tabelle 12 Schidlinge an unseren Kulturpflanzen

Kulturart Schiidling Abbildung Bekampfungsmittel
Kartoffeln Kartoffelkafer ﬁ D 5 Staub
Riiben Riibenfliege = = Wofatox
Riibenderbriiler %
/s
Riibenblattlaus /g
Getreide Schnellkéfer % Wofatox
Drahtwurm L=
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Briihbehlfer Zustand Art der Art der Gerite
= der Mittel Ausbringung

fliissig verspritzen Hand-, Karren-,
versprithen ~Gespann- und
vernebeln  Anbauspritze, Flug-
zeug

2 ise eines mit Kr

mig duk Hand-, Gesp
und Anbaustéube-

Die Unkraut- und Schadlingsbekimpfungs- gorst, Flugzeug

mittel konnen technisch auf folgende Weise
an die Panzen und Schidlinge heran- fest ausstreuen Hand oder
gebracht werden: Diingerstreuer

AUFGABEN

4. Beobachte, auf welche Art und Weise die Unkréuter durch die chemischen Mittel
geschidigt werden! "

. Stelle fest, welche Kulturpflanzen nicht mit wuchsstoffhaltigen Mitteln behandelt
werden diirfen!

Schreibe in eine Tabelle, welche chemischen Mittel in deiner LPG fiir bestimmte

Unkrauter und Schiadlinge angewandt werden:

@

B

Unkraut Schidling chemisches Mittel

- Kartoffelkifer D 5 Staub
Hederich in Getreide — Kalkstickstoff

7. LaB dir die wichtigsten Schadlingsbekmpfungsmittel zeigen und erldutern, was man
unter einem Berithrungs-, FraB- und Atemgift versteht!

8. Verschaff dir einen Uberblick iiber die in deiner LPG vorhandenen Spritz- und
Staubegerite!
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ERNTE

Das letate Entwicklungsstadium der Kul-
turpflanzen ist die Reife. Beim Reife-
prozeB werden in den Fortpflanzungs-
organen groBe Mengen Nihrstoffe gespei-
chert. Ist dieser ProzeB im wesentlichen
abgeschlossen, kann die Ernte der Kultur-
pflanzen erfolgen. Dabei gilt es, alles, was
wihrend des Jahres gewachsen ist — sei es
tiber oder in der Erde — zu bergen. Zum
Beispiel

bei Getreide — Korn und Stroh
bei Kartoffeln  — Knollen und Kraut
bei Zuckerriiben — Riiben und Blatt.

Die Ernte der Kulturpflanzen muB ver-
Lustlos erfolgen, es darf nichts auf dem Fel-
de bleiben. Nur so kénnen Hochstertrige

Tabelle 1 Reifestadien des Getreides

je Hektar erzielt werden. Daneben miissen
die Ernteprodukte eine gute Qualitdt auf-
weisen. Das ist notwendig, um die Bevol-
kerung mit qualitativ hochwertigen Nah-
rungsmitteln zu versorgen. Die in der
Viehfiitterung verwendeten pflanzlichen
Produkte miissen gleichfalls eine gute
Qualitat aufweisen. Eine verlustlose Ernte
bei guter Qualitit verlangt, daB die Ernte-
arbeiten termingerecht, schnell und ziigig
ablaufen. Ein rascher Ernteverlauf wird
durch den Einsatz moderner Maschinen
und die neuesten Ernteverfahren garan-
tiert. Dabei ist darauf zu achten, daB der
Arbeityzeitaufwand und die Kosten je
Hektar und Dezitonne Erntegut so niedrig
wie moglich liegen.

Reifestadien  Anzeichen an Beschaffenheit der Korner der B
der Pflanze Korner
in Prozent
Milchreife  untere Blatter prall, enthalten 50 Kérner sind bereits
terben ab ilchige Fliissij keimig
Gelbreife Halme, Blatter, gelb, lassen sich 30 Naéhrstoffe werden
Ahren beziehungs- iiber den Fingernagel noch abgelagert; Ernte
weise Rispen brechen mit dem Mahbinder
werden gelb
Vollreife alle Pflanzen hart, lassen sich nicht 20 bis 25 Einlagerung der Néhr-
sind gelb und mehr iiber den Finger- stoffe ist beendet,
trocken nagel brechen Ernte mit dem Mah-
drescher beginnt
Todreife Stroh ist voll- hart, 16sen sich leicht 14 bis 16 Ernte mit dem Mah-
I trock aus den Spel drescher
und briichig
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GETREIDEERNTE

Zeitpunkt der Getreideernte

Der Beginn der Getreideernte ist abhén-
gig vom Reifezustand der Getreidekorner
des betreffenden Bestandes. Um das Ge-
treide zum giinstigsten Zeitpunkt zu mé-
hen, ist das Erkennen der verschiedenen
Reifestadien wichtig (siehe Tabelle 1).
Bei den einzelnen Getreidearten und -sor-
ten wird das giinstigste Reifestadium zu
verschiedener Zeit erreicht. Diese Tatsache
gilt es zu beachten, wenn der Ernteablauf-
plan aufgestellt wird. '

Ernteverfahren

Ernteverfahren — Miihbinder, Hocke,
Drusch. Hat das Getreide die Gelbreife
erreicht, kann es mit dem Méhbinder ge-
erntet werden.

Drusch Dreschmaschine, Hand-
arbeit

Kornerbergen Traktor mit Anhénger,
Handarbeit

Strohbergen Strohpresse, Anhénger,
Handarbeit

Bei fast jedem Arbeitsgang sind mehrere
Arbeitskrifte notwendig, und der Anteil
an manueller Arbeit ist hoch. Dadurch ist
die Arbeitsproduktivitit bei diesem Ernte-
verfahren niedrig. Der Mahbinder wird
deshalb in der Getreideernte immer weni-
ger eingesetzt und durch das viel leistungs-
fihigere Ernteverfahren mit dem Mah-
drescher abgelost.

Ernteverfahren — Miihdrusch. Die wich-
tigste Erntemaschine fir alle Getreide-
arten ist gegenwartig der Mahdrescher.
Im Jahre 1965 werden die sozialistischen
Landwirtschaftsbetriebe iiber 12 000 Méh-
drescher verfiigen, so daB 87 Prozent
der Getreideflichen mit dieser Vollernte-
maschine abgeerntet werden kénnen. Der

Arbeitsginge Maschinen
Mihdrescher wird von der Vollreife des
Anméhen RS 09 mit Frontméhbalken ~Getreides ab eingesetat.
Mahbind Zapfwell ahbind hi
Aufstellen der Gar- Handarbeit
ben zu Hocken Mahdrusch Mahdrescher
Einfahren Traktor mit Anhénger, Kornerbergung Traktor mit Anhédnger
der Hocken Handarbeit Strohb S 1 Traktor
zum Drusch mit Anhénger

L

~

B Ak

MM@M
- =85

1 mit der
Sammelpresse)

LR
reer
nen
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In vielen Betrieben wird zur Strohbergung
an Stelle der Réum- und Sammelpresse be-
reits der Feldhiicksler eingesetat.

Durch . diese Erntemethode werden die
Felder schneller als bisher vom Stroh
gerdumt. Die korperlich schwere Arbeit
beim Aufladen und Stapeln der Stroh-
ballen entfillt. Das gehickselte Stroh 148t
sich mit Hilfe von Geblisen leicht in die
Viehstille transportieren.

Ernteverfahren — Schwaddruseh. Um den
Mihdrescher schon frithzeitig einsetzen
zu kénnen, wird das Getreide in der Gelb-
reife mit einem umgebauten Mahbinder
oder dem Schwadmiher auf Schwad ge-
miht. Dabei muB das Getreide dachziegel-
artig mit den Ahren nach oben abge-
legt werden. Derartige Schwade trocknen
schnell. Sobald das Getreide nachgereift
ist, wird mit dem Mihdrescher aus dem

o

Schwad gedroschen. Auf diese Weise ist es
moglich, den Erntetermin vorzuverlegen
und vor allem die Méhdrescher besser aus-
zulasten.

Ablieferung und Lagerung des Getreides

Das Getreide ist eines der Hauptnahrungs-
mittel der Menschen. Brot, Kuchen, Teig-
waren und vieles andere werden daraus
hergestellt. Aber auch in der Tierfiitterung
ist Getreide unentbehrlich. Die Aufgabe
der Genossenschaftsbauern ist es deshalb.
das Getreide ohne Verluste zu ernten und
sofort abzuliefern. Das Mahdruschgetreide
wird meist gleich vom Feld zur nichsten
Erfassungsstelle des VEAB gefahren. In
den Silos des VEAB sind die Vorausset-
zungen vorhanden, das Getreide ordnungs-
gemiB zu lagern. Das Getreide ist erst bei
einem Wassergehalt von 14 bis 15 Prozent

mmlnummmaﬁw‘

Caos
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lagerfihig. Bei feuchtem Erntewetter muf
es, bevor es gelagert wird, getrocknet wer-
den. Dies geschieht mit Spezial-Trock-
nungsanlagen, wobei das Getreide mit,
Warm- und Kaltluft beliftet wird. Da-
nach kommt es in die Speicher. Es gibt ver-
schiedene Speicherarten:

Hallen- oder Lagerspeicher;

— das Getreide lagert in einer Halle oder
auf einem Boden,

AUFGABEN

mehrstockige Sehiittbodenspeicher;

— das Getreide lagert auf mehreren iber-
einanderliegenden Boden,

Rieselbodenspeicher ;

— das Getreide kann von einem Stockwerk
in das andere rieseln,

Silo- oder Zellenspeicher;

— das Getreide lagert in Zellen, die von
oben beschickt und von unten entleert
werden.

1. Stelle den Reifezustand der Getreideschlige deiner LPG fest!
2. Beobachte den Ablauf der Getreideernte und halte folgende Angaben fest:

Getreideart Fléche Ernteverfahren Durchschnittsertrag
in ha in dt/ha
KARTOFFELERNTE Krautschliger zerschlagen werden. Dies

Zeitpunkt der Kartofielernte

Die Kartoffeln sind ausgereift, wenn das
Kraut auf natiirliche Weise abstirbt, die
Knollen sich leicht von der Staude lésen
und die Schale der Knollen verkorkt und
fest ist. Bis zu diesem Zeitpunkt steigt der
Knollen- und Stirkeertrag standig. Bei
Spitkartoffeln kann dieser Erntezeitpunkt
oftmals nicht abgewartet werden. Sie wer-
den groBtenteils vor dem Absterben des
Krautes geerntet, weil die Witterungs-
bedingungen sich im Herbst sténdig ver-
schlechtern und die mechanisierte Ernte
erschweren. Bis Mitte Oktober sollte die
Kartoffelernte beendet sein. Damit die
Erntemaschinen einwandfrei arbeiten kon-
nen, mufB griines Kartoffelkraut mit dem

geschieht etwa 8 bis 10 Tage vor dem
Erntebeginn.

Das Kartoffelkraut laBt sich auch durch
Spritzen mit chemischen Mitteln, wie Hedo-
lit und Selinon, vernichten. Von dieser
Méglichkeit macht man besonders im
Pflanzkartoffelanbau Gebrauch. Neuer-
dings wird das Kraut mit dem Schlegel-
ernter abgeerntet und einsiliert und ver-
fiittert.

Ernteverfahren

Fiir die Kartoffelernte werden in den LPG
vor allem drei Erntemaschinen eingesetzt:
Schleuderradroder, Siebkettenvorratsroder
und Kartoffelvollerntemaschine.

Ernte mit dem Schleuderradroder. Die Kar-
toffeln einer Reihe werden mit dem Schar
aufgenommen und durch das Schleuder-

6Boamamn am A e &a

4 Einsatz des Schleuderradroders
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030ha/h 8-9AK
5 Einsatz des Siebkettenvorratsroders
040 ha/h 6 AK

6 Einsatz der Kartoffelvollerntemaschine

rad seitlich breitgeschleudert. Von Hand
werden die Kartoffeln aufgesammelt.
Ernte mit dem Siebkettenvorratsroder. Je-
weils zwei Reihen werden vom Vorrats-
roder aufgenommen. Die Erde wird ab-
gesiebt und die Kartoffeln im Schwad
abgelegt. GroBere Flichen konnen so auf
Vorrat gerodet werden. Die Kartoffeln
werden spiter von Hand aufgesammelt.
Ernte mit der Kartoffelvollerntemaschine.
Die Vollerntemaschine rodet und sammelt
zugleich. Sie arbeitet zweireihig. Die Kar-
toffeln laufen iiber Siebketten und ge-
langen auf ein Ausleseband. Vier Arbeits-
krifte sammeln die Steine aus. Uber ein
Forderband gelangen die Kartoffeln auf
einen nebenher fahrenden Anhinger. Die
schwere korperliche Arbeit entfallt.

Sertierung und Lagerung

Unmittelbar nach der Ernte miissen die
Kartoffeln sortiert werden. Das ist not-
wendig, weil man die Kartoffeln je nach

7 Prinzip der Kartoffelsortiermaschine

GroBe, Sorte und Qualitit verwertet. Die
Sortiermaschine trennt in:

Speise-, Pflanz- und Futterkartoffeln.
Beim Sortieren ist es notwendig, sehr sorg-
faltig zu arbeiten. Kranke und beschi-
digte Knollen werden mit der Hand aus-
gelesen, damit sie bei der Lagerung keine
gesunden Knollen anstecken.

Die Speisekartoffeln werden groBtenteils
abgeliefert. Die Kartoffeln fiir den Eigen-
bedarf und die Pflanzkartoffeln werden
eingemietet oder eingekellert. Die Futter-
kartoffeln werden am besten gedampft und
einsiliert, um die Lagerverluste so gering
wie méglich zu halten.

Die Kartoffelmiete wird zuerst mit Stroh
abgedeckt. Spiter wird mit dem Erdwolf
eine Erdschicht, die Winterdecke, auf-
gebracht. Bei starkem Frost deckt man die
Miete nochmals mit Spreu, Kurzstroh oder
Dung ab. Jede Woche ist die Mieten-
temperatur mit dem Thermometer zu iiber-
priifen. Die giinstigste Lagertemperatur
der Kartoffeln liegt bei 4 °C.




Thermomefer

8 Schnitt durch eine Kartoffelmiete 9 Erdwolf bei der Arbeit

AUFGABEN

3. Schitze den Kartoffelertrag, indem du mehrere Stauden ziehst, die Masse der Knollen
feststellst und unter Beriicksichtigung der Planzweite den Hektarertrag ermittelst!
4. Lege fiir die Kartoffelernte deiner LPG eine Tabelle nach folgendem Muster an:

[ K

5. Ermittle, wieviel Dezitonnen an Speise-, Pflanz- und Futterkartoffeln wihrend deines
Einsatzes an der Kartoffelsortiermaschine anfallen!

6. MiB die Linge der Kartoffelmieten. Berechne die gelagerte Kartoffelmenge, wenn je
Meter Mietenlinge 4 dt Kartoffeln lagern!

7. Uberpriife jede Woche mit dem Mietenthermometer die Lagertemperatur der Kar-

erreichter Ertrag
in dt/ha

h Ertrag Ernteverfahren
in ha in dt/ha

toffeln!

ZUCKERRUBENERNTE

Zeitpunkt der Zuckerriibenernte

Die Zuckerriibe ist erntereif, wenn die
iiltesten Blatter gelbgriin werden (Anfang
Oktober bis Mitte November). Der Ernte-
zeitpunkt richtet sich immer nach dem
Anfuhr- und Verladetermin, den die Zuk-
kerfabrik bestimmt. Bei der Zuckerriibe
miissen die Riibenwurzel und das Blatt als
zwei verschiedene, gleichwertige Ernte-
produkte geborgen werden.

Ernteverfahren

Wihrend frither bei der Riibenernte
schwere korperliche Arbeit erforderlich

war, sind die heutigen Ernteverfahren
weitgehend mechanisiert. Man unterschei-
det zwei Erntemethoden:

— erst Kopfen, dann Roden (die Zwei-
Phasenernte)

— Kopfen und Roden in einem Arbeits-
gang (die Ernte mit dem Léngsschwad-
kopfroder)

Bei der Zwei-Phasenernte werden beim
ersten Arbeitsgang mit einem Anhénge-
kopfschlitten drei Reihen Riiben gekopft.
Uber ein Aufladeband beziehungsweise ein
Geblise gelangt das Blatt, ohne die Erde
zu berithren, sofort auf einen nebenher-
fahrenden Anhinger. Beim zweiten Ar-
beitsgang werden mit einem Anbauriiben-
roder die gekopften Riiben gerodet. Sie
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gelangen iiber ein Aufladeband ebenfalls
sofort auf einen Anhénger.

Der Vorteil dieses Ernteverfahrens besteht
darin, daB das Blatt ohne Verluste sofort
vom Feld kommt und anschlieBend ohne
Schwierigkeiten die Riiben geborgen wer-
den kénnen. Dadurch, daB die Ernte in
zwei Abschnitte zerfillt, ist dieses Ernte-

AUFGABEN

8. Beobachte die Arbeitsweise der eing

tzten Ernt

verfahren auch unter schwierigen Bedin-
gungen anwendbar.

Der Liingsschwadkipfroder kopft und ro-
det die Riiben in einem Arbeitsgang. Drei
Reihen Riiben werden gekopft und drei
Reihen Riiben werden gerodet. Das Blatt
und die Riiben werden getrennt durch eine

11 mit dem Li

Ablagevorrichtung in Schwaden abgelegt.
Nachfolgende Aufnahmegerite nehmen
die in Langsschwaden abgelegten Riiben
beziehungsweise Blatter auf und beférdern
das Erntegut auf die Anhiinger.

Verwertung der Zuckerriibe

Die Zuckerriibe ist wegen ihrer hohen Er-
trige und vielseitigen Verwertung eine der
wichtigsten landwirtschaftlichen Kultur-
pflanzen. Das Bild 12 auf der Seite 111
zeigt, welche Produkte aus der Zuckerriibe
gewonnen werden.

hinen!

9. Uberzeuge dich davon, ob die Riiben gut und sauber géképft werden !
10. La8 dir erkliren, was beinige Riiben sind, wie sie zustande kommen und weshalb sie

unerwiinscht sind !

11. Erkundige dich nach der Verwertung des Riibenblattes in deiner LPG !
12. Lege dir nach folgendem Muster eine Tabelle an, und trage die Angaben aus deiner

LPG ein!
Emntefliche Rilben Blatt
in ha in dt/ha in dt/ha
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Verwertung der Zuckerribe

Zuckerribe
Ribenkopf mit Blatt Riibenkdrper ohne Blatt
Frischfutter Garfutter Trockenblatt vollwertige
Schnitzel
Zuckerfabrikation
Zucker . ausgesdBts Schnitzel Melasse Scheideschlamm
~— I~ %
menschliche Fr/ls'oﬁ-/ﬁ%r— Trocken- Spirmf Pref- Futter- Kalk-
Erndhrung futter  fufter schnitzel hefe  mittel diingemittel

12 Verwertung der Zuckerriibe
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FUTTERBAU

BEDEUTUNG UND FORMEN

Sehr lange Zeit war das natiirliche Griin-
land die hauptsichlichste Grundlage der
Futtererzeugung. Die stindig steigenden
Viehbestinde machten jedoch den Anbau
von Futterpflanzen auf dem Feld notwen-
dig, und so entstand der Feldfutterbau.
Folgende Formen des Futterbaues werden
unterschieden :

Griinland Feldfutterbau

Wiese Weide Haupt- Zweit- Zwischen-
frucht- frucht- frucht-
anbau anbau anbau

Gegenwirtig wird in der Deutschen Demo-
kratischen Republik auf etwa 50 Prozent
der landwirtschaftlichen Nutzfliche (LN)
Futter erzeugt.

® Auf dieser Fliche ist jahrlich aus-
reichend Futter fiir die Viehbestinde zu
erzeugen. Neben Frischfutter sind zum
Beispiel je Kuh 70 dt Silage und 10 dt
Heu zu produzieren.

o Das anfallende Futter muB eine gute
Qualitit und das richtige Nahrstoffver-
héltnis haben. Es muB leicht verdaulich
und eiweiBreich sein.

@ Es ist so viel Futter zu produzieren, daB
eine Futterreserve angelegt werden
kann, um in Notzeiten Futter zu haben.

Damit diese Aufgaben erfiillt werden,

miissen bei der Futterproduktion folgende

MaBnahmen verwirklicht werden:

112

— Die Ertréige des Griinlandes sind durch
bessere Pflege und Nutzung zu erhohen,

Ziel 1965

1 der DDR 1961 in

dt/ha Heu

— auf dem Ackerland sind nur die lei-
stungsfahigsten Futterpflanzen, wie Lu-
zerne, Rotklee, Kleegras und Silomais,
anzubauen,

— der Zwischenfruchtanbau ist auf 30 bis
35 Prozent der Ackerfliche zu erweitern.
Dadurch wird Hauptfutterfliche ein-
gespart und zusétzlich Futter erzeugt.

2 Durchwurzelung des Bodens bel Kleegrasanbau



Der Anbau von Futterpflanzen-auf dem
Ackerland verbessert die Bodenfruchtbar-
keit. Die Futterpflanzen sind groBtenteils
Tiefwurzler. Mit ihrem umfangreichen
Waurzelsystem lockern sie den Boden auf
und mobilisieren die Planzennahrstoffe in
den tieferen Bodenschichten (siehe Bild 2).
Viele der Futterpflanzen sind Stickstoff-
sammler. Diese Pflanzen kénnen mit Hilfe
der Knollchenbakterien den in der Luft
vorkommenden Stickstoff binden. Sie rei-

chern den Boden mit diesem wertvollen
Pflanzennihrstoff an. Uppige Klee- und
Luzernebestinde kénnen im Jahr je Hek-
tar 300 bis 400 kg Stickstoff binden. Ferner
erzeugen alle Futterpflanzen eine groBe
‘Wurzelmasse und fithren dem Boden da-
durch viel organische Masse zu. Die Ern-
teriickstinde sind weit hoher als bei an-
deren Kulturpflanzen und iibertreffen in
ihrer Wirkung eine normale Stalldung-
gabe.

Tabelle 1 Ernteriickstinde in Dezitonnen je Hektar Trockenmasse

Futterpflanzen in dt/ha andere Kulturpflanzen in dt/ha
altere Luzerne 67 Kartoffeln 8 bis 12
Kleegras zweijahrig 56 Riiben 10
Rotklee einjahrig 27 Getreide 20 bis 25
AUFGABE
1. Erkundige dich nach dem Umfang des Futterbaues in deiner LPG und fertige eine
Tabelle nach folgendem Muster an:
Griinland Feldfutterbau
davon Wiese Welde davon Haupt- Zweltfrucht Zwischen-
frucht frucht
in Hektar in Hektar
in Prozent in Prozent
landwirtschaftliche Ackerfliche (AF)
Nutzfliche (LN)

ANBAU DER HAUPTFRUCHT-
FUTTERPFLANZEN

Luzerne und Rotklee sind die wichtigsten
mehrjahrigen Futterpflanzen. Die Luzerne
ist die Futterpflanze der trockenen, nieder-
schlagsarmen Gebiete (Magdeburger Borde,
Thiiringer Becken). Der Rotklee gedeiht
dagegen ausgezeichnet in niederschlags-
reichen Gegenden (Kiistenstreifen, Mittel-
gebirge). Die Luzerne stellt an den Boden
sehr hohe Anspriiche. Er muB tiefgriindig

8 [080757]

und kalkreich sein. Der Rotklee wichst
am besten auf einem Lehmboden. Vor der
Aussaat miissen die Flachen ausreichend
mit Kalk-, Phosphor- und Kalidiinge-
mitteln versorgt werden. Beim Anbau
und bei der Nutzung bestehen zwischen
beiden Futterpflanzen wesentliche Unter-
schiede.

Der Rotklee wird mit der Drillmaschine in
den Winterroggen gesit. Damit die Ein-
saat gelingt, wird der Boden vor dem Drill-
schar mit einem Ritzer aufgelockert.
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Tabelle 2

Anbautechnische Daten fiir Luzerne und Rothklee

8. De

inkg/ha Je Jahr indt/ha
Luzerne April 25 Sommergerste 3 Schnitte 300 bis 400
Rotklee Mirz 16 Winterroggen 2 Schnitte 250 bis 300

3 Kleeritzer

Der Rotklee vertrigt einen tiefen Schnitt
und kann beweidet werden. Bei der Lu-
zerne muB die Schnitthohe handhoch sein,

4 Méihhicksler

AUFGABEN

nur dann treibt sie wieder gut aus. Ein-
mal im Jahr muB sie blilhen. Die Futter-
pflanzen werden mit dem Schlegelernter,
dem Mahhicksler oder dem Méhsammel-
lader geerntet.

Kleegras ist ein Gemisch von Kleearten
und Grigern und wird iberall dort an-
gebaut, wo der Kleeanbau in Reinsaat
nicht anbausicher ist. Die Zusammenset-
zung des Kleegrasgemisches ist abhéingig
von Nutzungsdauer, Boden, Klima sowie
der Wiichsigkeit der einzelnen Arten.

Tabelle 3 Gemische fiir den Kleegrasanbau

fiir feuchte, fiir trockene,

schwere Boden leichte Bdden
5 kg/ha Rotklee 14 kg/ha Hornklee
4 kg/ha Schwedenklee 8 kg/ha Wundklee
2 kg/ha WeiBklee 8 kg/ha Glatthafer

4 kg/ha Wiesenlieschgras 6 kg/ha Wehrlose

2 kg/ha Deutsches Trespe
Weidelgras
17 kg/ha insgesamt 36 kg/ha insgesamt

o Die wichtigsten Pflanzen fiir den Haupt-
fruchtfutteranbau sind Luzerne, Rotklee
und Gemische von Klee und Grisern.

2. Sammle die wichtigsten Kleearten und Griser, und lege dir ein Herbarium an!
3. Vergleiche das Saatgut der einzelnen Kleearten und Graser!
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ANBAU
DER ZWISCHENFRUCHTE

Zwischenfruchtbau ist der Anbau von
Futterpflanzen zwischen der Ernte und der
Aussaat zweier Hauptfriichte.

Die Ackerflichen tragen also stéindig eine
Pflanzendecke. Dadurch wird iiber den
Zwischenfruchtanbau Futter
produziert. Zum Beispiel konnen zwischen
den zwei Hauptfriichten Winterroggen
und Kartoffeln

Serradella — als Untersaat
Sonnenblumen — als Stoppelsaat
Wickroggen - als Winterzwischenfrucht
angebaut werden.

s4olinh

Das sind die drei Formen des Zwischen-
fruchtanbaues.

Untersaaten werden shnlich wie der Rot-
klee und die Luzerne im Friihjahr in die
Getreidebestinde eingesit. Mit Unter-
saaten sollten in der Landwirtschaft etwa
8 Prozent der Ackerfliche bestellt werden.
Als Pflanzen eignen sich die verschieden-
sten Kleearten und Griser sowie Serra-
della und Futtermohre.

Nach der Ernte der Getreidearten konnen
sich die eingesiten Untersaaten gut ent-
wickeln. Sie bringen im Herbst Ertrige
zwischen 80 bis 150 dt/ha Griinmasse.
Bei Futtermohren liegt der Ertrag bei

Tabelle 4 Anbau von Untersaaten

300 dt/ha. Angaben iiber den Anbaun von
Untersaaten entnimm der Tabelle 4.
Stoppelsaaten werden nach der Ernte der
Getreideflichen ausgesat. Die Getreide-
stoppel muB unverziiglich gepfliigt werden,
um keine wertvolle Zeit zu verlieren; denn
der wichtigste Grundsatz im Stoppel-
fruchtanbau lautet: Ein Tag Vegetation
im Juli bringt mehr Futter als eine Woche
im August. Etwa 7 Prozent der Ackerfliche
sollten mit Stoppelsaaten bestellt werden.
‘Welche Pflanzen sich fiirden Anbaueignen,
entnimm der Tabelle 5.

Vor Eintritt des ersten Frostes wird der
groBte Teil der Stoppelsaaten geerntet.
Die durchschnittlichen Ertrige liegen zwi-
schen 150 und 250 dt/ha Griinmasse.
Winterzwisehenfriichte werden im August
und September ausgesit. Sie den
Winter iiber auf dem Feld. Im Friihjahr
liefern sie das erste Griinfutter. Im Ver-
gleich zu den Unter- und Stoppelsaaten
sind sie ertragssicherer und sollten daher
auf 15 Prozent der Ackerfliche angebaut
werden. Je nach dem Erntetermin werden
sie in vier Reifegruppen eingeteilt (siche
Tabelle 6).

Das anfallende Futter wird entweder griin
verfiittert oder einsiliert. Das Lands-
berger Gemenge besteht aus Inkarnatklee,
Winterwicke und Welschem Weidelgras. Es
eignet sich sehr gut zur Heugewinnung.

toh

Pflanze h Saatzelt Nutzung
in kg/ha

1. Steinklee Sommergerste 26 April Weide oder Mahd
2. WeiBklee, 8

Gelbklee, 15

Welsches Weidel, S id April Weide
3. Schwedenklee, 4

Steinklee, 10

Gelbklee Sommergetreide 12 April Weide
4. Serradella ‘Winterroggen 40 bis 60 Mai Weide
5. Futtermohre Winterroggen 4 Mirz Auspfliigen

Saftfutter
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Tabelle 5 Pflanzen fiir den Stoppelfruchtanbau

Pflanzen nach der Vorfrucht Saatzeit A
in kg/ha in dt/ha
Gelbe SiiBlupine Winterraps Juli 220 200
Sonnenblume Wintergerste Juli 60 250
Sommerraps, Sommerwicke Wintergerste Juli 20 + 80 200
Ackerbohne, Sommerwicke,
Futtererbse Wintergerste Juli 80 + 80480 200
Markstammkohl Wintergerste Juli 4 bis 6 200
Buchweizen Winterroggen Juli 60 100
Sonnenblume Winterroggen August 80 170
Senf Winterroggen August 24 150
Phazelia Winterroggen August 15 150
Tabelle 6 Reifegruppen der Winterzwischenfriichte
Gruppe Art i
in Tagen in dt/ha

frithe Futterriibsen 7.5. 7 220

Futterraps 10. 5. 7 180

* mittelfrihe Berburger Futterroggen 12. 5. 10 220

Petka-Roggen 16. 5. 10 200
mittelspite Wickroggen 22. 5. 14 220

Wickweizen 25. 5. 14 220
spite Landsberger Gemenge 1. 6. 14 200
AUFGABEN

4. Ermittle, wieviel Prozent der Ackerfliche in deiner LPG mit Untersaaten, Stoppel-
friichten und Winterzwischenfriichten bestellt werden!

5. Stelle die angebauten Pfl

ANBAU DER ZWEITFRUCHTE

Futterpflanzen, die nach abgeernteten
‘Winterzwischenfriichten angebaut werden,
bezeichnet man als Zweitfriichte. Fiir den
Zweitfruchtanbau eignen sich besonders
der Silomais und der Markstammkohl.

Silomais muB bis zum 25. Mai ausgelegt

5 Arbeitekette bei der Maisernte

ten fest!

werden. Bei spéiterer Aussaat erreichen die
Kolben nicht den notwendigen Reifegrad.
EndeSeptember hat derSilomais die Milch-
Wachsreife erreicht. In diesem Stadium
bringt er den héchsten Ertrag. Der Néhr-
stoffgehalt liegt ebenfalls hoch. Es entsteht
eine ausgezeichnete Silage, die gern vom
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Arbeits- Gerdt Zeitpunkt und Arbeltswelse
gang

1. Maislegemaschine Aussaat Anfang bis Ende Mai, im Abstand von 80 cm werden im Qua-
dratnestverfahren 4 bis 5 Kérner ausgelegt

/

2. Spritzgerat unmittelbar nach der Saat wird zur Unkrautbekimpfung die Fliche
mit dem Vorauflaufmittel W 68 58 behandelt

3. TUnkrautstriegel zwischen Aussaat und Spitzen des Maises wird ein- bis zweimal blind-

l gestriegelt, um den Boden zu lockern, das Unkraut zu bekdmpfen

4. Hackmaschine hat der Mais das 3. Blatt gebildet, wird iiber Kreuz gehackt

5. Unkrautstriegel bei einer Wuchshéhe von 15 bis 20 em wird der Bestand nochmals
gestriegelt

6. Spezialhacl hi bis der Bestand bei einer Hohe von 80 em schlieBt, wird er iiber Kreuz
mit der Maisspezialhacke gepflegt

Marlk kohl wird gepflanzt oder ge- sichtig geeggt und zweimal gehackt. Eine

drillt. Bei Drillsaat bect':rg.gt der Reihen- Querhacke ist erforderlich, damit sich die
abstand 41,7 cm und die Aussaatmenge 3  einzelnen Pflanzen geniigend kriftig ent-
bis 4 kg/ha. Der Bestand wird einmal vor-  wickeln kénnen.
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Der Markstammkohl wichst bis in den
Spéitherbst hinein und vertrigt Froste bis
—10°C. Daher kann er bis Dezember ge-
erntet werden. Gedrillter Markstammkohl
wird mit dem Mahlader, dem Méhhicksler

AUFGABEN

oder dem Schlegelernter geerntet, gepflanz-
ter Markstammkohl grundsitzlich mit dem
Schlegelernter. Die Griinmasseertrige lie-
gen bei 300 dt/ha. Besonders hoch ist der
Eiweilgehalt.

6. Erkundige dich, welche Pflanzen in deiner LPG als Zweitfriichte angebaut werden!

7. Bestimme den Reifegrad beim Silomais!

8. MiB ein Durchfahrtsilo aus, und berechne die Silagemenge, die in das Silo eingebracht

werden kann !

GRUNLAND

Heuernte

Sobald die bestandbildenden Griser un-
serer Wiesen blilhen, muBl gemaht werden.
Zwei Grundsitze gilt es bei der Heuernte
zu beachten:

© Das Heu muB schnell, verlustlos und in
guter Qualitit geborgen werden,
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@ die Heuernte muB mit dem geringsten
Arbeitszeitaufwand erfolgen.

Bei der Heubergung unterscheidet man

vier Ernteverfahren :

— beschleunigte Erdbodentrocknung,

— Geriist- oder Reutertrocknung,

— Unterdachtrocknung mit Kaltluft,

— technische Trocknung mit HeiBluft.

Bei der beschleunigten Erdbodentrock-

nung kann das Heu bei trockener Witte-

rung in drei Tagen geborgen werden.




Erntetag  Maschinen Arbeltswelse

1.Tag  Traktor mit Méh- unmittelbar nach der Mahd den Schwaden mit dem Graszetter zer-
balken und Zetter, teilen, danach das Gras mit dem S d zwei- bis dreimal
Sternradwend: den, damit der Wassergehalt des Heues auf etwa 55 Prozent
absinkt
Sternradwender am Abend hinell d

2.Tag Sternradwender Heu mehrmals wenden; jedoch nicht zu stark bewegen, um Brok-

kelverluste zu verhindern, abends schwaden

Anvflade-

3.Tag Raum- und Sammel- Heu mit der Raum- und §
presse geriten aufladen und einfahren

Geriist- oder Reutertroeknung wird vor-
nehmlich in niederschlagsreichen Gebieten
angewendet. Eine Bodentrocknung wiirde
hier zu hohen Nahrstoffverlusten fithren.
Nach kurzem Anwelken wird das Gras auf
die verschiedenen Trockengeriiste gepack®.
Die Vorteile der Reutertrocknung gegen-
iiber der Bodentrocknung sind:

— Die Heuwerbung ist von der Witterung
verhaltnismaBig unabhéngig,

— die Auswaschungs- und Brockelverluste

sind geringer.

Nachteilig ist der hohe Arbeits- und Ma-
terialaufwand.

Bei der Unterdachtrocknung mit Kaltluft
wird der sonst iibliche Trocknungsvorgang
auf der Wiese abgekiirzt. Das Heu wird be-
reits bei einem Wassergehalt von 40 bis
45 Prozent eingefahren. Unter Dach wird
mit Kaltluft auf einen Feuchtigkeitsgehalt
von 20 Prozent heruntergetrocknet.

Die Vorziige dieses Trocknungsverfahrens
sind:

— Die Heuernte ist weitgehend von der Wit-
terung unabhéngig, /m

— es treten keine Brockelverluste auf,
— der Arbeitsaufwand ist gering.

Die technische Trocknung mit Heiluft ist
die modernste Form der Futterkonservie-
rung. Das Griinfutter wird gehéckselt und
in die Trocknungsanlage befordert. Dort (Axialgebldse)
wird es mit HeiBluft getrocknet. 9 T

bei K

feuchte Luft
L

feuchtes Heu

“¥ W trockenes Heu
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Bekohlung

gehdckseltes

Feuerun

v
Entaschung
10 Schema einer Trocknungsanlage

Die Vorziige dieser Trock

gsart sind :

nutzen. Die Weide bringt gegeniiber der
Wiese nicht nur héhere Ertriige, sondern
hat eine Reihe weiterer Vorteile:

— Die Tiere finden das Futter selbst,

— die Futterkosten sind gering,

— die Gesundheit der Tiere wird gefordert,
— hohe Milchleistungen werden erzielt.

Die Umtriebsweide ist das verbreitetste
Weideverfahren. Die Weidefliche wird in
9 bis 12 Koppeln eingeteilt. Die Tiere ver-

— DieTrocknung ist véllig unabhéngig von
der Witterung,

— die Trocknung geht schnell und ist weit-
gehend verlustlos,

— das Trockengut hat einen hohen Néhr-
wert,

— das Trockengut benétigt geringen Lager-
raum.

Tabelle 7: Futterverluste in Prozent bei
verschied Werb: thoden

Y

bleiben etwa 2 bis 4 Tage auf einer Koppel
und werden dann in die nachste Koppel
getrieben. Im Durchschnitt wird also eine
Koppel alle 24 Tage fiir 2 bis 4 Tage be-
weidet. Bei diesem Weideverfahren wird
die Grundforderung der modernen Weide-
wirtschaft ,, Kurze FreBzeit — lange Ruhe-
zeit‘‘ verwirklicht.

Zum Melken und Trinken werden die Tiere
in die Weidezentrale getrieben.

Die Portionsweide ist ein noch intensiveres
Weideverfahren. Hierbei werden den Tie-
ren vorher errechnete Futterportionen zu-
geteilt. Die Koppeln werden mit Hilfe des
unterteilt. Die Tiere ver-

bleiben nur einige Stunden auf der Weide.
Die Vorteile der Portionsweide sind :

— Das Futter wird entsprechend der Zahl

—das Futter wird nicht zertreten,
— das Futter wird restlos aufgefressen,

Methode Trocken-  verdau- Btirke-

: masse lichesEiweiB  wert Lo+

Elektrc

Technische
Trocknung 8 9 13
Unterdach-
trocknung 13 15 20 ; .
Erdboden- der Tiere zugeteilt,
trocknung 25 33 40
Weidewirtschatt

Jede LPG mit hohem Griinlandanteil sollte
mdglichst viele Griinlandflachen als Weide

AUFGABEN

— die Ruhezeit fiir die Grasnarbe wird ver-
langert,

—in der Weid trale wird
Stalldung gewonnen.

atzlich

9. Erkundigedichin deiner LPG, nach welchen Ernteverfahren das Heu gewonnen wird !
10. Ermittle, welches Weideverfahren in deiner LPG angewendet wird!
LaB dir die Griinde dafiir nennen, und vergleiche sie mit den im Buch aufgefiihrten

Vorteilen!
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PRODUKTIONSZIELE DER VIEHWIRTSCHAFT

@ Das Produktionsziel der Viehwirtschaft

ist, den steigenden Bedarf der Bevolke-
rung an Produkten tierischer Herkunft
weitgehend aus dem eigenen Produk-
tionsaufkommen zu decken.

Um dieses Ziel zu erreichen, miissen mehr
Zuchttiere, Schlachttiere, Milch, Eier,
‘Wolle und Honig erzeugt werden.

Dazu ist es notwendig:

— die Tierbestande zu erhdhen,

— die Leistung je Tier zu verbessern,

— die Tiere richtig unterzubringen, richtig
zu pflegen und richtig zu fiittern,

— die Tierverluste zu senken.

Fiir die einzelnen Tierarten ergeben sich
daraus spezielle Aufgaben.

Die Rinderhaltung ist in den meisten so-
zialistischen Landwirtschaftsbetrieben das
Kernstiick der Tierhaltung. Sie liefert die
Haupbna.hrungsmittel Milch, Butter und
Fleisch. Sie muB vorrangig entwickelt
werden. Deshalb sind notwendig:

— gesunde, vollmilchsparende Kélber-
aufzucht,

— Verlingerung der Lebensdauer der Kiithe
auf 10 bis 12 Jahre,

— verstirkte Rindermast,

Milch in Kil je Hektar
1958 1959 bis 1962
4jahriger Durchschnitt

657,6 = 100 Prozent 743,92 = 113,1 Prozent

Schlachtrind in Kilogramm je Hektar
1958 1959 bis 1962
4jahriger Durchschnitt

41,4 = 100 Prozent 60,35 = 145,8 Prozent

Das Sehwein ist der wichtigste Fleisch-
lieferant, weil es schnellwiichsig ist und
nach 9 Monaten geschlachtet werden kann.

Durch folgende MaBnahmen kann die

Schweinefleisch t wer-

den:

— bessere Ferkelaufzuchtergebnisse, jéhr-
lich sollen 15 Ferkel je Sau aufgezogen
werden,

— Futterverbrauch je Dezitonne Fleisch
von 6 bis 7dt Getreide auf 3,7 bis
4,5 dt senken, ,

— Mastzeit soll 6 Monate nicht iber-
schreiten.

et
produktion g g

Schweinebesatz in Stiick je 100 ha
1958 1959 bis 1962
4jahriger Durchschnitt

118,6 = 100 Prozent  119,8 = 102,7 Prozent

Zuchtsauen in Stick je 100 ha

. - : 1958 1959 bis 1962
- gstema.t.,lsche Bekampfung der Rinder- 4jhriger Durchschnits
% eiton. 9,7 = 100 Prozent 12,56 = 128,9 Prozent
Kithe in 1000 Stiick Schweinefleisch in Kilog je Hektar
1958 1959 bis 1962 1955 1956 bis 1962
4jahriger Durchschnitt 7jahriger Durchschnitt

2133,7 = 100 Prozent 2148,8 = 100,7 Prozent

98,4 = 100 Prozent 101,04 = 102,7 Prozent

125



Die Schafhaltung deckt gegenwiirtig
15 Prozent des Wollbedarfs der Bevolke-
rung aus eigenem Aufkommen. Zur Er-
héhung des Wollaufkommens sind er-
forderlich :

— Tierbestande bei Schafen erhGhen,

— Wollproduktion je Schaf auf 4,5kg

jahrlich heben,
— absolutes Schaffutter voll nutzen.

In der Gefliigelhaltung sind zur Deckung
des Bedarfs erforderlich:

fahigere Hi

S &

— mehr und
halten,

— Intensivgefliigelhaltung einfiihren, da-
durch Arbeitsproduktivitit steigern und
gleichméBigen Eieranfall sichern,

— Kiiken verlustarm aufziehen,

— Entenhaltung verstirken.

Schafbesatz in Stiick je 100 ha
1955 1956 bis 1962
7jahriger Durchschnitt

30,4 = 100 Prozent 32,2 = 105,2 Prozent

Legehennen in Stiick je 100 ha
1958 1959 bis 1962
4jahriger Durchschnitt

356,5 = 100 Prozent  395,4 = 1109 Prozent,

Wollertrag in Kilogramm je Hektar
1955 1956 bis 1962
. Tjahriger Durchschnitt

1,092 = 100 Prozent 1,187 = 108,7 Prozent

Eier in Stiick je Hektar
1958 1959 bis 1962
4jahriger Durchschnitt

258,8 = 100 Prozent  325,9 = 125,9 Prozent

Gesamtwollaufkommen in 1000 ¢
19556 1956 bis 1962
7jahriger Durchschnitt

7075,2 = 100 Prozent 7787,6 = 110,2 Prozent

Gefliigelfleisch in Kilogramm je Hektar
1958 1959 bis 1962
4jahriger Durchschnitt

1,3 = 100 Prozent: 4,5 = 346,7 Prozent

AUFGABEN

1. Wie hoch ist der Rinder-, Schweine-, Schaf- und Gefliigelbestand in deiner landwirt-

schaftlichen Produktic

18chaft i

t und auf 100 ha umgerechnet?

2. Ermittle die durchschnittliche jihrliche Milchleistung je Kuh!

3. Wieviel Ferkel werden von einer Zuchtsau in deiner landwirtschaftlichen Produktions-
genossenschaft in einem Jahr aufgezogen ?

4. Wieviel Kilogramm Wolle je Schaf erzeugt deine landwirtschaftliche Produktions-

genossenschaft innerhalb eines Jahres?



HALTUNG UND PFLEGE LANDWIRTSCHAFTLICHER

NUTZTIERE

ALLGEMEINE HALTUNGS-
GRUNDLAGEN

Nur gesunde Tiere sind in der Lage, hohe
Leistungen zu bringen. Daher miissen
alle MaBnahmen das Ziel haben, den Tie-
ren giinstige Umweltbedingungen zu schaf-
fen, damit sich die angeborenen Lei-
stungseigenschaften ausbilden kénnen und
wirksam werden. Unter Umwelt verstehen
wir alle Einzelfaktoren, die das Tier in
seiner Gesundheit und Leistungsfahigkeit

beeinflussen. Die wichtigsten Umwelt-
einfliisse fiir unsere Haustiere sind:
Klima, Fiitterung, Haltung, Pflege.

Das Klima ist die Gesamtheit aller Witte-
rungserscheinungen iiber einen lingeren
Zeitraum an einem bestimmten Punkt der
Erde. Yir das Tier wichtige Klimaele-
mentesind: Licht, Luft, Temperatur, rela-
tive Luftfeuchtigkeit.

Tabelle 1: Bedeutung der Klimael te fiir den tierischen Organismus

Licht Luft Temperatur relative Luftfeuchtigkeit
Stoffwechsel Sauerstoff als wich- Die Haustiere haben eine Trockene Luft ruft
und Gesundheit tigster gasformiger Korpertemperatur von Durstgefiihl hervor,
werden gefordert Bestandteil der Luft 38 bis 40°C; je nach feuchte Luft bewirkt
und Krankheits- ist zum Leben unent- der AuB peratur geneh Kilte-
erreger abgetotet. behrlich; deshalb wird die Warme reguliert. gefiihl. 60 bis 80 Prozent
Ultraviolette Strahlen sind die Stlle sténdig Die Stalltemperatur relative Luftfeuchtig-
des Sonnenlichtes zu be- und entliften.  richtet sich nach der Tier- keit im Stall werden
bilden das Vitamin D art. angestrebt.

im Tierkorper.

Tabelle 2: Anforderungen an das Stallklima

Tierart Licht (Fensterfiiche Standraum L

zu Grundfiiche) (in °C) (in Prozent)
Rind 1/15 bis 1/20 4m? je GV 12 bis 16 75 bis 80
Schwein 1/16 5 bis 6 m? 10 bis 15 85 bis 76

fiir Zuchttiere

Schaf 1/15 bis 1/20 1 bis 2 m? 6 bis 12 etwa 80
Hennen bei
Bodenintensiv- 1/156 3 bis4 Hennen jem? bis 18 60 bis 80
haltung
Auslaufhaltung 1/15 3bis5 Hennenjem®  bis 20 60 bis 80
Kiiken 1/15 bis 1/20 32 bis 20 60 bis 80
Durchschnitt 1/15 bis 1/20 etwa 15 60 bis 80
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5. Errechne das Verhiltnis von Fensterfliche zur Grundfliche in den Stéllen deiner land-
wirtschaftlichen Produktionsg haft!

6. MiB die relative Luftfeuchtigkeit und die Temperatur in den Rinder- und Schweine-
stillen deiner LPG, und vergleiche die Werte mit der Tabelle!
Berate gemeinsam mit deinem Betreuer und den Viehpflegern, wie die Optimalwerte
in den Stallen erreicht werden konnen!

HALTUNG

Haltung im Stall

vor der Witterung geschiitzt,

keine Bewegung im Freien, nicht fiir
die Aufzucht geeignet

Haltung im Freien
biologisch zweckmaBigste Form

Kombination
beider Formen

die Tiere bewegen sich im Auslauf; fiir die Auf-

zucht geeignet und fiir Zuchtti da sie nach

Moglichkeit lange gehalten werden und viele
de Nachl 2 11

1c Stall mit Auslauf
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Haltung im Stall

@ Unter Haltung verstehen wir die Unter-
bringung der Tiere.

Ein Mittel, die Leistungen unserer Haus-

tiere zu steigern, ist das richtige Unter-

bringen der Tiere in zweckméBigen Stéllen.

Allgemeine Anforderungen an einen Stall:

— Er muB hell und trocken sein,

— der Stall soll windgeschiitzt, mit der
Fensterfront nach Siiden liegen,

— der Untergrund des Stalles soll trocken
sein,

— der Stall muB leicht zu reinigen und zu
desinfizieren sein,

— der Stall mu8 Méglichkeiten zur Innen-
mechanisierung bieten, damit den Mit-
gliedern der Viehwirtschaftsbrigade die
Arbeit erleichtert und die Arbeitspro-
duktivitdt gesteigert werden kann,

— die Kosten fiir den Bau sollen niedrig
sein,

— bei der Auswahl des Standortes ist
darauf zu achten, daB Licht- und Was-
gerleitungen vorhandensind beziehungs-
weise leicht gelegt werden konnen, das
gleiche gilt fiir befestigte Wege.

Im Stallbau sind zwei Arten zu unter-
scheiden:

‘Warmstall und Kaltstall.

Warmstiille sind in massiver Bauweise mit
wirmedimmenden Winden errichtet.
Temperatur und Luftfeuchtigkeit werden
durch Liiftungsanlagen geregelt. Das Ta-
geslicht gelangt durch Fenster und Tiiren
in den Stall.

Zuchttiere stellen an den Stall hohere An-
forderungen als Gebrauchstiere. Fiir sie
beziehungsweise ihre Nachkommen muB,
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s tonhaftlioh

2 Milchviehmassivstall

um die Tiere gesund zu erhalten, ein Aus-
lauf vorhanden sein.

Im Kaltstall sind die Tiere etwa den glei-
chen Temperaturen ausgesetzt, wie sie die
Witterung aufweist. Mindestens eine Seite
ist ganz oder teilweise offen und bietet den
Tieren ungehinderten Zutritt zum Aus-
lauf. Trotz der offenen Seite darf im Kalt-
stall keine Zugluft entstehen.

Diese Haltung hiirtet die Tiere ab und
starkt ihre Widerstandsfahigkeit gegen
Krankheiten. Diese Stille sind besonders
fiir die Jungtieraufzucht geeignet.

3 Jungtieroffenstall

Produktic haft, ob die Stélle

7. Uberpriife in deiner landwir

der einzelnen Tierarten (Rind, Schwein, Schaf, Geﬂﬁgel)oden allgemeinen Anforderun-

gen gerecht werden!

9 [080757]
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8. Erkundige dich, wieviel Mastschweine ein Viehpfleger in deiner landwirtschaftlichen
Produktionsgenossenschaft betreut! Uberlege gemeinsam mit deinem Betreuer, wie
durch bessere Mechanisierung die Arbeitsproduktivitiit gesteigert werden kann!

9. LaB dir von deinem Betreuer im Kiikenstall den Warm- und Kaltraum erlautern.
MiB die Temperatur in beiden Riumen, und stelle den Unterschied fest!

Weidehaltung

o Die Weidehaltung hat einen giinstigen
EinfluB auf die Gesundheit und Ent-
wicklung der Tiere, sie werden ab-
gehirtet und widerstandsfihig, Zucht-
tiere sind lange fruchtbar.

o Die Bewegung fordert das Muskelwachs-
tum, und durch die gesteigerten Stoff-
wechselvorginge bilden sich die inneren
Organe gut aus.

- Vorbereitung auf den Weidegang

— Die Tiere sind an niedrige Temperaturen
und an Bewegung zu gewohnen.

Weil der Temperaturunterschied beim.Aus-
trieb (Anfang Mai) aus dem Warmstall auf
die Weide zu groB ist, miissen die Tiere
durch Offnen der Fenster und Tiiren be-
ziehungsweise stundenweisen Aufenthalt
im Auslauf an niedrige Temperaturen und
an Bewegung gewohnt werden.

— Die Fiitterung ist auf Griinfutter um-

zustellen.

Auf der Weide fressen die Tiere im Gegen-
satz zur Stallfitterung nur Griinfutter.
Ein plotzlicher Futterwechsel wirkt sich
negativ auf die Leistung der Tiere aus.
Durch verstirkte Silagegaben und Ver-
fiittern der Winterzwischenfriichte (Raps,
Riibsen, Landsberger Gemenge) werden die
Tiere an das Griinfutter gewdhnt.

— Die Klauen der Tiere sind zu pflegen.

Der Weidegang verlangt von den Tieren
groBe Marschleistungen. Deshalb miissen
die Klauen vor dem Austrieb beschnitten
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werden. Ungepflegte Klauen bereiten den
Tieren Schmerzen beim Gehen, das Wohl-
befinden ist gestért, und die Leistungen
sinken ab.

Technik des Weideganges

Die Tiere werden auf Umtriebs- oder Por-

tionsweiden gehalten. Sie werden in be-

stimmten Zeitabstanden von einer Koppel
zur anderen getrieben. Die Vorteile dieser

Form gegeniiber der veralteten Stand-

weide sind :

— Wenig Weidegras wird zertreten, da die
Tiere nur kurze Zeit in einer Koppel
verbleiben,

— die Grasnarbe hat geniigend Ruhezeit
zum Nachwachsen,

— die Tiere konnen in Leistungsgruppen
getrennt in einzelnen Koppeln weiden.

Nahere Ausfiihrungen hierzu stehen im
Abschnitt Grundlagen des Pflanzenbaus
im Kapitel Futterbau.
Die GriBe der Koppel ist abhiingig vom
Tierbesatz, von der Futteraufnahme und
vom Grasbestand. (Der Tierbesatz wird
ausgedriickt in GV = GroBvieheinheiten,
1 GV = 5 dt Lebendgewicht = 1 ausge-
wachsenes Rind).
Die GroBe der Koppel wird nach folgender
Formel berechnet:
Ration je GV - GV-Besatz - Tage

Geschatzte Futtermenge je a

Als Ration je GV kann 70kg Gras ge-
rechnet werden. Berechnungsbeispiel :

70kg -30Kiihe - 3 Tage
—  e0ds = 1054.



Die Koppelzahl wird von der Anzahl der
Leistungsgruppen, dem Futternachwuchs
und der Umtriebsgeschwindigkeit be-
stimmt. Als Grundsatz gilt: kurze FreB-
zeit, lange Ruhezeit!

Die Anzahl errechnet sich nach der Formel :

Ruhezeit (in Tagen) i
Boweidung (n Tagenw) Anzahl der Lei

stungsgruppen = Koppelzahl

Beispiel :
24 Tage Ruhezeit _
3 Tage FreBzeit SH2 gegruppen <
10 Koppeln.
Weideeinrichtungen

Die einzelnen Koppeln werden mit einem
elektrischen Weidezaun abgeteilt. Er ist
billig, kann schnell versetzt werden, ist
sicher gegen Ausbrechen der Tiere, und sie
konnen sich nicht verletzen.

Zum Trinken der Tiere auf der Weide muf3
stets frisches Wasser vorhanden sein.

AUFGABE

(2) = Weidezaun
(8) = Zaunpfihle
4 des W

Wasser aus Griaben oder Tiimpeln ist ge-
sundheitsschidigend, da hierdurch hiufig
Parasiten iibertragen werden. Ein fahr-
barer Weidemelkstand oder eine statio-
niire Weidezentrale mit eingebauter Melk-
anlage erleichtern das Melken auf der
Weide. Schutzhiitten oder schattenspen-
dende Béiume sollen vorhanden sein, da-
mit sich die Tiere vor zu groBer Sonnen-
einstrahlung und vor Wind schiitzen
konnen.

10. Erlsutere die Funktion des Elektroweidezaunes!

PFLEGE DER TIERE

Neben der guten Haltung erhoht die Pflege
das Wohlbefinden und die Leistungsfihig-
keit unserer Nutztiere.

Zur Pflege der Tiere gehéren:

— Ruhe und Ordnung im Stall und scho-
nende Behandlung besonders der trich-
tigen Tiere,

— tigliche Hautpflege,

— Reinigen des Stalles,

— Uberwachen des Gesundheitszustandes.

Stallordnung

Alle Arbeiten im Stall miissen regelméBig
und piinktlich erfolgen. Der Tagesablauf

o*

ist in der Stallordnung festgelegt. Die
Tiere stellen sich auf die gewihlte Zeit-
einteilung ein. Bei UnregelmaBigkeiten
sinkt die Leistung der Tiere. Nach den zeit-
lich festgelegten Arbeiten muB im Stall
Ruhe herrschen. Zur Ordnung im Stall ge-
hort auch, daB fiir jedes Zuchttier eine
Stalltafel vorhanden ist. Darauf werden
das Deckdatum, der Tag der Geburt des
Kalbes oder der Ferkel und bei Kithen
die durchschnittliche tégliche Milchmenge
eingetragen.

Im Milchviehstall wird eine Melktafel ge-
fithrt, auf der die tégliche Gesamtmilch-
menge eingetragen wird.
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Tabelle 3: Melkiafel

Milchgebende Kithe: 85
Trockenstehende Kithe: 7

Trénkkilber: 9

Monat
Mai Milch in kg
morgens mittags abends gesamt Durchschnitt Xalber Mitglieder Molkerei
1. 574 162 411 1147 12,5 63 84 1000
2. 580 160 415 1155 12,5 63 80 1012
3. 578 161 412 1151 12,5 63 82 1008
Tabelle 4: Stalltafel
Nr. 19 Lore Herdbuchnummer 25 314 w
geb. 17.9.53  Vater: Lanus Mutter: Liese
ged. 28. 3. gek.: 27. 1. .
Kardiitsche Striogel Kamm

Durchschnittl. Leistung 19 . .: 3825 Milch kg
3,8 Fett Prozent 145,30 Fett kg

monatliche Kontrolle: 8. 5.

Milch: 12,6 kg

Fett: 3,8 Prozent.

Hautpflege

Rinder und Pferde atmen, ebenso wie der
Mensch, nicht nur durch die Lunge, son-
dern auch durch die Haut. Deshalb muB
die Haut regelméBig gepflegt werden.

Durch regelmiBiges Putzen steigt das
Wohlbefinden und die Leistung der Tiere.
Auf der Weide werden die Tiere nicht
geputzt, da der Aufenthalt im Freien das
Durchbluten der Haut geniigend férdert.
Das Putzen der Rinder und Pferde im

5a—d Putzgeriite
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Stall erhoht den Staubanteil der Stalluft.
Rinder sollen vor dem Melken nicht ge-
putzt werden, da sonst die Milch durch den
hohen Staubanteil der Luft stark ver-
schmutzt.

Zum Putzen werden Striegel, Kardatsche,
Kamm und Lappen benutzt. Die Putz-
gerdte sind nach AbschluB der Arbeit ge-
sdubert wegzurdumen.

Huf- und Klauenpflege

Die Hufe und Klauen miissen regelméBig
gepflegt werden. Bei der Huf- und Klauen-
pflege werden fehlerhafte Hufe und Klauen
korrigiert, iiberfliissige Hornteile aus-
geschnitten, die Tragrander abgerundet
und die Hufe beschlagen.

Bei Schafen und Rindern sollte die Klauen-
pflege zweimal jihrlich erfolgen.

Nach jeder Maul- und Klauenseuche miis-
sen die Klauen ausgeschnitten werden. In
dem abgestorbenen Klauenhorn sind die
Erreger monatelang ansteckungsfahig.

Reinigen der Stiille

Rinder- und Schweinestille kénnen wie
folgt gereinigt werden:



T 11 Schweinestall

Hochster Mecha-
nisierungsgrad, viel-
seitig einsetzbar

=

i

. 6b  Schwemmentmistung 7b  Schwemmentmistung
vollmechanisiert
S L]
ey — 1;;‘1——
(@ — 3,
6c Schubstangenentmistung 7¢ Unterflurentmistung
halbmechanisiert

7d  Schleppschaufelentmistung

6e  Entmistung mit Stallbahn 7e  Entmistung mit Stallbahn

kleinmechanisiert

6f  Entmisten mit Karre 7f  Entmisten mit Karre
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8 Dungkran

Das Entmisten der Tieflaufstdlle (fiir
Jungvieh und Schafe) kann mit Hilfe des
Dungkrans erfolgen.

Das Streustroh wird mit Elektrokarren
herangefahren, durch Abwurfschichte bei
deckenlastiger Lagerung abgeworfen oder
mit Geblasen fiir Hickselstroh an den Stall
geblasen.

Mindestens zweimal jéhrlich sind die ge-
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samten Stallungen mit einer Desinfek-
tionslésung griindlich zu desinfizieren. Ab-
kalbe- und Abferkelplitze miissen vor je-
dem Neubelegen griindlich geséubert und
desinfiziert werden. Die Stallwinde und
Decken werden mit Kalkmilch, der In-
sektenbekampfungsmittel zugesetzt wer-
den konnen, geweiBt. Die Fenster miissen
stindig saubergehalten werden.

Uberwachen des Gesundhei d
Das Uberwachen des Gesundheitszustan-
des ist bei den groBen Tierbestéinden in der
LPG besonders wichtig.

Alle krankheitsverdichtigen Tiere miissen
von der Herde getrennt und sofort vom
Tierarzt untersucht werden. Bei Ausbruch
einer Seuche ordnet der Tierarzt Sperr-
maBnahmen an, die das Ausbreiten ver-
hindern sollen. Seuchenmatten, die mit
einer Desinfektionslosung angefeuchtet
sind, haben die Aufgabe, das Ausbreiten
der Seuche zu unterbinden.

des

11. Putze unter Anleitung des Betreuers eine Kuh! Ermittle den Zeitaufwand!

12. Wie ist in deiner LPG das Entmisten der Stélle mechanisiert ? Ermittle die dazu be-
nétigte Zeit! Berechne sie je Tier und Tag!

13. Lege eine Seuchenmatte unter Anleitung des Betreuers an, und hilf beim Desinfizieren
der Stille! Schreibe Namen und Konzentration der verwendeten Desinfektionsmittel
auf! Achte darauf, daB die Arbeitsschutzanordnungen fiir den Umgang mit Chemi-
kalien und étzenden Substanzen eingehalten werden!
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FUTTERUNG UND FUTTERWIRTSCHAFT

ZUSAMMENSETZUNG
DER FUTTERMITTEL

Wasser und Trockensubstanz

Jedes Futtermittel besteht aus Wasser und
Trockensubstanz. Der Wassergehalt wird
in Prozent zur Futtermasse angegeben.
Der nach Abzug des Wassers verbleibende
Futterbestandteil ist die Trockensubstanz.

F T
in Prozent in Prozent

Kartoffeln il 23
Maissilage 84 16
Runkelritben 90 10

Heu 12,6 87,56
Stroh 15 85
Getreidekorner 13,5 86,5

Die Tabelle zeigt, daB der Wassergehalt
der Futtermittel sehr unterschiedlich ist.
Die Hohe des Wassergehaltes hat EinfluB
auf die Haltbarkeit der Futtermittel.

® Wasserarme Futtermittel lassen sich
besser lagern und sind linger haltbar.

Niihrstoffe

Jedes Futtermittel enthalt Néhrstoffe. Sie
werden im Tierkérper durch die Verdau-
ung aufgeschlossen und liefern Energie fiir
die Lebensvorginge im Organismus und
zur Bildung von Korpersubstanz.

Die Nihrstoffe kommen in den einzelnen
Futtermitteln in unterschiedlicher Menge
und unterschiedlichem Verhéltnis zuein-
ander vor. Nach Art der chemischen Zu-
sammensetzung werden drei Hauptnéhr-
stoffgruppen unterschieden:

EiweiB- Kohlen-
stoffe hydrate Fette
Eiweibstoffe

EiweiBstoffe sind die wichtigste Gruppeder
Hauptnihrstoffe. Fiir den Aufbau und die
stindige Erneuerung der Korperzellen sind

" Korperwirme

Energie — -1
Nahrstoffe — Verdauung _E - — Muskelarbeit
im Futter- im Tierkérper Bild von
: = N i ® Wachstum
mittel Korpersubst:
EREInuRStans ® Erneuerung der Kor-
perzellen

@ Erzeugung von Kor-
persubstanz, die vom
Tier zu bestimmten
Zwecken ausgeschie-
den wird, z.B. Eier,
Milch
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sie unentbehrlich. Die Produkte, die von
den Tieren erzeugt werden, bestehen entwe-
der hauptsichlich ans EiweiBverbindun-
gen wie Fleisch, Wolle, Eier oder enthalten
EiweiB als wichtigen Bestandteil, wie zum
Beispiel die Milch.

® KorpereiweiB kann vom Tier nur aus zu-
gefiihrten EiweiBstoffen gebildet wer-
den. Es kann nicht durch Umwandlung
anderer Nihrstoffe gebildet werden, wie
das bei Kohlenhydraten oder Fetten
moglich ist.

Das Tier hat einen bestimmten EiweiB-
bedarf, der durch das Futter gedeckt wer-
den muB. Die Héhe des EiweiBbedarfes ist
abhéngig vom Alter der Tiere, von der Tier-
art und ihrer Leistung. Eine ausreichende
EiweiBversorgung ist besonders bei wach-
senden Tieren erforderlich, da sich sonst
der Korper nicht normal entwickeln kann.

Kohlenhydrate

Die Kohlenhydrate sind von den Haupt-
nihrstoffen in den Futtermitteln anteil-
méBig am stirksten enthalten.

Die Kohlenhydrate bauensich aus den che-
mischen Elementen Kohlenstoff, Wasser-
stoff und Sauerstoff auf. Die wichtigsten
Kohlenhydrate sind Starke und Zucker. Sie
sind zum Beispiel in Kartoffeln, Getreide
und Zuckerriiben enthalten.
Kohlenhydrate werden im Tierkérper in
erster Linie als Energiespender benétigt.
Nachdem sie durch die Verdauung auf-
geschlossen, das heiBt fiir den Kérper des
Tieres verwertbar geworden sind, dienen
gie dem Organismus zur Warmebildung,
Krafterzeugung und unterhalten die Le-
bensfunktionen.

Ein weiteres Kohlenhydrat ist die Zellu-
lose. Sie ist Bestandteil der Zellwande und
beeinfluBt die Standfestigkeit der Pflanzen.
Bei ilteren Pflanzen wird die Festigkeit
noch durch zusétzlich eingelagertes Lignin

136

(Holzstoff) und Kutin (Korkstoff) erhéht.
Alle drei Stoffe werden als Rohfaser be-
zeichnet. Die Rohfaser gehort zu den
schwerverdaulichen Futterbestandteilen.
Sie kann nur im Verdauungsapparat der
Wiederkéuer und der Pferde inr begrenzten
MaBe aufgeschlossen werden. Rohfaser-
reiche Futtermittel kénnen daher nur bei
diesen Tieren eingesetzt werden.

Der Rohfasergehalt der Futtermittel ist
unterschiedlich :

Fischmehl 0,01 Prozent
Weizen 2,50 Prozent
Futtererbsen 5,00 Prozent
Hafer 10,00 Prozent
mittleres Wiesenheu 30,00 Prozent
Winterweizenstroh 40,00 Prozent

® Je hoher der Rohfaseranteil eines Futter-
mittels ist, desto geringer ist sein Futter-
wert.

Fette

Neben EiweiBstoffen und Kohlenhydraten
sind in den Futtermitteln Fette enthalten.
Meist kommen sie in Form von Olen vor.
Die Fette besitzen den hochsten Energie-
wert. Das zeigt die folgende Gegeniiber-
stellung des Kaloriengehalts der drei
Hauptnéhrstoffe.

Kaloriengehalt der Hauptnihrstoffe:

Nihrstoff cal
1g Eiweifl 4,3
1g Kohlenhydrat 3,9
1g Fett 9,1

Die in den Futtermitteln enthaltenen Fette
liefern dem Organismus Energie. Da Fett
jedoch durch chemische Umwandlung aus
anderen Nahrstoffen, insbesondere aus
Kohlenhydraten, gebildet werden kann,
muB es in den Futtermitteln nicht unbe-
dingt enthalten sein. Die in bestimmten



Futtermitteln enthaltenen Fette haben
EinfluB auf die Beschaffenheit des Korper-
fettes der Tiere. So schmeckt zum Bei-
spiel das Fett von Schweinen, die mit fett-
reichen Fischsilagen oder FischpreBkuchen
bis zum Schlachten gefiittert wurden, nach
Fischtran. Um das zu vermeiden, werden
acht Wochen vor dem Schlachten den Tie-
ren diese Futtermittel entzogen.

Auch die Beschaffenheit der Butter wird
von den Futtermitteln beeinflut, die an
die Milchkiihe verfiittert werden. Daszeigt
die folgende Ubersicht:

a) Frithjahrsgras, junger ~ weich
Klee und Luzerne,
Schlempe, Lein- und
Rapskuchen

b) Mischsilagen, Mohren, normal

Getreide, ErdnuBkuchen

¢) Riiben, Sonnenblumen,
Heu, Stroh, Trocken-
schnitzel

hart und kriimelig

Besonders in der Frithjahrs- und Winter-
fiitterung muB darauf geachtet werden,
die Futtermittel vielseitig zusammen-
zustellen (Gruppen a und c). Geschieht das
nicht, kann es sich nachteilig auf die
Butterqualitit auswirken.

@ Bestimmte Futtermittel, wie zum Bei-
spiel Fischmehle und Olkuchen mit iiber
10 Prozent Fettgehalt werden bei linge-
rer Lagerung ranzig und sind dann fiir
die Fiitterung ungeeignet. Sie miissen
deshalb schnell verfiittert werden.

Leb toffe

ichtige Ergd g
Die Hauptnihrstoffe allein, selbst wenn
sie in der notwendigen Menge und dem
Bedarf der Tiere entsprechend zusammen-
gestellt im Futter enthalten sind, garan-
tieren noch nicht eine vollwertige Er-

nahrung. Vielmehr miissen dazu noch
bestimmte Stoffe kommen, die als ,le-
benswichtige Erganzungsstoffe’ bezeich-
net werden. Das sind:

— Mineralstoffe,

— Vitamine,

— Antibiotika.

st einer dieser Stoffe nicht in der Nahrung
der Tiere enthalten, so kann die Gesund-
heit geschadigt werden.

Die Mineralstoffe sind anorganische Ver-
bindungen, die im Tierkdrper zum Aufbau
der Gewebe und zur Bildung der Korper-
fliissigkeiten, zum Beispiel des Blutes, be-
notigt werden.

Die Grundstoffe Kalzium, Phosphor, Ka-
lium, Magnesium, Natrium kommen am
hiufigsten vor, da sie Bestandteil aller
Organe und Kérperflissigkeiten sind. Das
Knochengewebe besteht zum Beispiel zu
60 bis 80 Prozent aus Phosphor und Kalk.
Daneben werden noch weitere Mineralstoffe
in unterschiedlichen Mengen fiir bestimmte
Kaorperfunktionen benétigt. Kommen diese
Mineralstoffe nur in geringen Mengen im
Organismus vor, 80 werden sie als Spuren-
elemente bezeichnet. Solche Spurenele-
mente sind Eisen, Kupfer, Mangan und
Kobalt. Sie sind fiir die Bildung des roten
Blutfarbstoffes notwendig.

Die Vitamine sind keine Néhrstoffe und
doch fiir die gesunde Ernéhrung der Tiere
sehr wichtig. Sie werden nur in geringen
Mengen bendtigt, haben aber groBen Ein-
fluB auf den normalen Ablauf aller Lebens-
funktionen.

Fehlen Vitamine, so kann es zu schweren
Gesundheitsstorungen kommen.

» Die Vitamine konnen nicht vom tieri-
schen Organismus selbst gebildetwerden,
sondern miissen im Futter enthalten
sein.

Der Vitamingehalt der Futtermittel ist

unterschiedlich. Die Gewinnung und Lage-
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rung der Futterstoffe hat groBen EinfluB
darauf. So enthilt zum Beispiel am Boden
getrocknetes und vom Regen ausgewa-
schenes Heu fast keine Vitamine mehr,
wihrend technisch getrocknetes Griin-
futter vitaminreich ist.

© Die Futtermittel miissen sachgemiB ge-
wonnen und gelagert werden. Das ist
wichtig fiir die ausreichende Vitamin-
versorgung der landwirtschaftlichen
Nutztiere.

Sind in den verabreichten Futtermitteln
nicht geniigend Vitamine enthalten, so
miissen sie den Tieren in Form von Wirk-
stoffpriparaten zugefithrt werden. Das
trifft zum Beispielfiir die J ungtieraufzucht
und die Intensivgeﬂﬁgelhaltung zu.

Antibiotika sind Stoffe, die von Mikro-
organismen gebildet werden. Antibiotika
verhindern die Ausbreitung von Krank-

heitserregern beziehu gsweise da
vorhandene Krankheitsherde im Korper
ein. Antibiotika bewirken, daB die Nahr-
stoffe in einem héheren Grad im Tier-
korper verwertet werden. So kénnen zum
Beispiel in der Schweinemast durch Ein-
satz von Antibiotika die Massezunahmen
um 10 bis 15 Prozent gesteigert werden.

In der Tierernahrung werden solche Anti-
biotika, wie Penicillin, Aureomyzin, Strep-
tomyzin und andere angewandt. Sie wer-
den den Tieren, ebenso wie die Vitamine,
in Form der Wirkstoffkonzentrate zu-
gefiihrt.

® Durch den Einsatz von Antibiotika in

der Fiitterung kann die Leistung we-
sentlich gesteigert werden.

Die folgende Ubersicht faBt noch einmal
die in den Futtermitteln enthaltenen Be.
standteile zusammen.

Lebensnotwendige Ergiinzungsstoffe

Futtermittel
[
Wasser Trockensubstanz
Hauptnihrstoffe
[ ] [
EiweiB- Kohlen- Fette Mineral-
stoffe hydrate stoffe
AUFGABEN

—

Vitamine Antibiotika

1. Erléutere die besondere Bedeutung des EiweiBes in der Tierernihrung!
2. Erlsutere, welche Aufgaben die in den Futtermitteln enthaltenen Kohlenhydrate im

Tierkérper zu erfiillen haben!

3. Stelle in deiner landwirtschaftlichen Produktionsgenossenschaft fest, welche Tier-
arten Wirkstoffkonzentrate erhalten, und begriinde diese MaBnahme !

EINTEILUNG
DER FUTTERMITTEL

Die im landwirtschaftlichen Betrieb ver-
wendeten Futtermittel sind unterschied-
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lich zusam g t und beschaffen.
Futtermittel mit &hnlichen Merkmalen
werden zu Futtermittelgruppen zusammen-
gefaBt.




Gehalt an  Gehalt an  Gehalt an

Futter- dazugehorige Merkmale der Gruppe Trocken- Eiweil _Kohlen-
mittel- Futtermittel substanz  (in g) hydraten
gruppe (in g) (in g)
Saft- Griinfutter, hoher Wassergehalt, 1 kg Maissilage 210 11 120
futter z. B. Weidegras begrenzte Lager- 1 kg Erbsen-
fahigkeit, futtermehl 865 164 661
Garfutter, geringer Nihrstoff- 1 kg Trocken-
z. B. Maissilage gehalt je Masse- griinfutter
einheit, daher groBe (Luzerne) 900 99 332
Hackfriichte, ~ Mengen dieser
z. B. Runkel-  Futtermittel Saftfutter muB, um den N shrstoffbedarf
ritben erforderlich der Tiere zu decken, in groBen Mengen ver-
Rauh-  Heu, hoher Gehalt an fiittert werden. Die Tiere kénnen es jedoch
futter  Stroh, Trockensubstanz, nur bis zu einer bestimmten Menge auf-
Spreu Nihrstoffgehalt je nehmen, da sonst die Verdauungsorgane
nach Art des Futter-  zu stark belastet werden. Hochleistungs-
mittels unter- tiere miissen, um ihren Nahrstoffbedarf zu
schiedlich, decken, zusitzlich Leistungsfutter erhal-
reich an.dem sc}}wer- ton,
:f;;a;:;};::ayah_ Griinfutter sind Weide- und Wiesengras
sowie im griinen Zustand verfiitterte Feld-
Kraft-  Getreide- hoher Trocken- futterpflanzen, wie zum Beispiel Klee, Gras,
futter ~ korner substanzgehalt Futterroggen, Futterraps. Diese Pflan-
a) zen werden als Hauptfrucht im Feldfutter-
pflanz-  Getreidekleien, hoher Gehalt bau und als Zwischenfrucht nach anderen -
licher ~ Extraktions-  an Nahrstoffen, Kulturpflanzen, die als Hauptfrucht stan-

Herkunft schrote daher sogenanntes

Leistungsfutter
b)
tierischer Fischmehl,
Herkunft Blutmehl

Zusatz- Mineralstoff- enthalten lebens-
futter gemische wichtige Ergan-
zungsstoffe,
Wirkstoff- Zusatz zur Futter-
konzentrate ration in erster Linie
zur Gesunderhaltung
der Tiere, in geringen
Mengen bereits
wirksam
Saftfutter

Durch seinen hohen Wasseranteil enthélt
das Saftfutter nur wenige Nahrstoffe je
Masseeinheit, wie folgender Vergleich zum
Kraftfutter zeigt:

den, angebaut. In jedem Betrieb sollte
der Anbau von Futterpflanzen im Haupt-
und Zwischenfruchtanbau so organisiert
werden, daB die Tiere das ganze Jahr iiber
ausreichend rohfaserarmes Grinfutter er-
halten konnen.

Diese Art der Futterversorgung wird als
,,Griines FlieBband* bezeichnet.
Griinfutter ist reich an EiweiBstoffen, Mi-
neralien und Vitaminen. Es wird in erster
Linie an Rinder, aber auch an Schafe und
Pferde verfiittert. Besonders rohfaser-
armes und eiweiBreiches Griinfutter wird
in bestimmten Mengen in der Sauenfitte-
rung eingesetzt.

Giirfutter sind einsilierte Futtermittel, die
den Proze8 einer Milchsduregirung durch-
laufen haben und dadurch gut haltbarsind.
Sie stellen den Hauptanteil der Futter-
mittel fiir die Winterfiitterungsperiode.
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Futterreserven konnen durch Einsilieren
der Futtermittel geschaffen werden. Am
wertvollsten sind Mischsilagen, die spe-
ziell fiir die einzelnen Tierarten hergestellt
werden. Dabei werden solche Futtermittel
zusammen einsiliert, deren Nahrstoffgehalt
insgesamt etwa dem Nihrstoffbedarf der
Tiere entspricht.

Solche Mischsilagen sind zum Beispiel fiir
Rinder:
50 Prozent Silomais und 50 Prozent
Wiesengras, oder
50 Prozent Silomais und 50 Prozent
Leguminosen, oder
50 Prozent Silomais und 50 Prozent
Riibenblatt.

Fiir Schweine:
50 Prozent gedimpfte Kartoffeln und
50 Prozent Riiben, oder
80 Prozent gediémpfte Kartoffeln und
20 Prozent Griinfutter.

Haekiriichte sind alle Wurzel- und Knollen-
friichte. Den Futterbedarf an Hackfriich-
ten decken vor allem Kartoffeln und Rii-
ben. Die Kartoffeln sind reich an Kohlen-
hydraten und daher das Hauptfuttermittel
in der Schweinemast. Futterriiben haben
je nach Sorte einen unterschiedlichen Ge-
halt an Kohlenhydraten. Sie sind vitamin-
und mineralstoffarm.

Rauhfutter

Die Rauhfuttermittel haben einen hohen
Gehalt an Trockenmasse. Ein Teil der
darin enthaltenen Nihrstoffe, namlich die
Rohfaser, kann nur durch die Verdauungs-
organe der Wiederkéiuer und in begrenztem
MaBe der Pferde nutzbar gemacht werden.
Rauhfuttermittel eignen sich daher nur
fiir diese Tierarten.

Heu ist die Bezeichnung fiir getrocknetes
Griinfutter. Der Nahrstoff- und Vitamin-
gehalt des Heues ist vom Wert des Griin-

140

futters und den Ernte- und Trocknungs-
bedingungen abhingig.

Die Néhrstoffverluste liegen bei der Boden-
trocknung oft bei 20 bis 50 Prozent, weil
Pflanzenteile beim Wenden abbréckeln
und Néhrstoffe durch den Regen ausge-
waschen werden. Die Nihrstoffverluste
kénnen erheblich gesenkt werden, wenn
moderne Trocknungsverfahren angewen-
det werden. Solche Verfahren sind die
Heukaltbeliiftung und die HeiBlufttrock-
nung in Trocknungsanlagen.

Stroh und Spreu besitzen nur einen gerin-
gen Futterwert. Sie haben einen hohen Ge-
halt an Rohfaser und daher nur einen ge-
ringen Anteil an verdaulichen Nahrstoffen.
Sie dienen hauptsichlich als Fiillmaterial
im Verdauungsapparat, um ein Gefiihl der
Sattigung hervorzurufen. Stroh und Spreu
bezeichnet man daher auch als Ballast-
stoffe.

Kraftiutter

In den Kraftfuttermitteln sind groBe
Mengen Nahrstoffe konzentriert. Sie wer-
den daher vor allem an Jungtiere, Mast-
schweine und Milchvieh verfiittert. Eine
besondere Stellung innerhalb der Kraft-
futtermittel nehmen diejenigen ein, die
einen hohen Gehalt an EiweiBstoffen
haben. Sie werden als EiweiBfuttermittel
bezeichnet,.

Nach ihrer Herkunft unterscheidet man
EiweiBfuttermittel pflanzlicher und tie-
rischer Art. Die groBte Bedeutung haben
die EiweiBfuttermittel tierischer Herkunft,
da sie vom Kérper am besten verwertet
werden.

Ubersicht Gber wichtige Kraftfuttermittel:

Kohlenhydratreiche Kraftfuttermittel
Getreide und Getreide-
schrote,
Getreidekleien,
Kartoffelflocken,
Zuckerriibenschnitzel



EiweiBreiche Kraftfuttermittel

a) pflanzlick Leguminosen und Legu-
Herkunft minosenschrote, die meisten
Olextraktionsschrote

und Olkuchen, wie zum
Beispiel Sojaschrot und

ErdnuBschrot,
Futterhefen
b) tierisch Fischmehl
Herkunft Tierkérpermehl,
Blutmehl,

Fleisch- und Fischsilagen

Kraftfutter sind wertvolle Leistungsfutter-
mittel, mit deren Hilfe die tierische Pro-
duktion erhoht werden kann. Sie miissen
daher rationell eingesetzt werden. Das
gleiche gilt auch fiir die Zusatzfuttermittel,
insbesondere die Wirkstoffkonzentrate.

Einteilung der Futtermittel nach ihrer Her-
kunft

Alle in den landwirtschaftlichen Betrieben
erzeugten Futtermittel werden als ,,wirt-
schaftseigene Futtermittel“ bezeichnet.
Sie sollen im allgemeinen den groBten An-
teil des benotigten Futters ausmachen, da
sie fiir den Betrieb nur geringe Kosten ver-
ursach Eine b te Gruppe dieser
Futtermittel kann nur in der Tierfiitte-
rung verwendet werden, wie zum Beispiel
Riibenblatt, Stroh, Spreu und andere.

AUFGABEN

4. Teile die in deiner landwirtschaftlichen Produktic

Diese werden als ,,absolutes Futter* be-
zeichnet im Gegensatz zu solchen Futter-
mitteln, wie Getreide und Kartoffeln, die
auch der menschlichen Erndhrung dienen.
Daneben werden industriell hergestellte
beziehungsweise verarbeitete Futtermittel
verfiittert. Das sind zum Beispiel Fisch-
mehl, Extraktionsschrote, Getreidekleien
sowie alle Zusatzfuttermittel. Dazu geho-
ren weiterhin die industriell hergestellten
Mischfutter, die als Fertigfutter fiir be-
stimmte Tierarten und Altersgruppen ge-
liefert werden.

Die Mischfutter gewirinen im ProzeB der
Industrialisierung der Futterwirtschaft
und der Fiitterung der Tiere zunehmende
Bedeutung. Alle letztgenannten Futter-
mittel enthalten Rohstoffe, aus denen auch
Nahrungsmittel fir die Bevélkerung, wie
zum Beispiel Brot und Néhrmittel, her-
gestellt werden. Durch die Verfiitterung
an die Tiere werden diese Rohstoffe ver-
edelt und in qualitativ hochwertige Pro-
dukte wie Milch, Eier, Fleisch und Wolle
umgewandelt. Der volkswirtschaftliche
Bedarf an Nahrungsmitteln ist bestim-
mend dafiir, welcher Anteil der Rohstoffe
direkt der menschlichen Erndhrung dient
und welcher Anteil genutzt wird, um
hochwertige tierische Produkte zu erzeu-
gen.

yssenschaft bei den einzelnen

Tierarten verwendeten Futtermittel in Gruppen ein!
Stelle sie in einer Tabelle nach folgendem Muster zusammen:

Futter 1] F

Einsatzbereich Herkunft,

z. B. Saftfutter Kleegras

Rinder und Sauen wirtschaftseigen

5. Stelle in deiner landwirtschaftlichen Produktionsg

haft fest, welche Produkte

der Feldwirtschaft (wirtschaftseigene Futtermittel) nur an die Tiere verfiittert werden
und welche auch direkt oder entsprechend verarbeitet der menschlichen Ernahrung

dienen konnten!
Errechne den prozentualen Anteil!
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GESICHTSPUNKTE
FUR DIE AUFTEILUNG
VON FUTTERRATIONEN

Die wi haftlich errechnete Tages-

futtermenge je Tier ist die Futterration.

Futterrationen bilden die Grundlage fiir

die betriebliche Futterplanung, die den

Futterbedarf fiir alle Tiere in einem be-

stimmten Planungszeitraum erfaBt.

Fiinf Hauptgesichtspunkte gilt es zu be-

riicksichtigen, wenn die Futterrationen fiir

die einzelnen Tierarten und Altersklassen

in den verschiedenen Fiitterungszeit-

raumen (zum Beispiel Sommer- und Win-

terfitterung) aufgestellt werden:

— Die Futterration muB das Tier sittigen,

— der Nahrstoffbedarf muB gedeckt wer-
den,

— das Futter muB schmackhaft sein,

— das Futter muB verdaulich sein,

— der Bedarf an Mineral- und Wirkstoffen
mubB gedeckt werden.

Siittigung

Die Tiere sollen zu jeder Futterzeit satt
.werden. Das wird durch den ausreichenden
Gesamtanteil an Trockensubstanz im Fut-
ter erreicht. So miissen zum Beispiel einer
Kuh etwa 14 kg Trockensubstanz je Tag
zugefiihrt werden.

Diese sind zum Beispiel enthalten in:

Futtermittel ~ Menge Trockensub-  Trocken-
jeKuh stanzgehalt substanz
und Tag je kg Futter insgesamt
(in kg) (in kg) (in kg)

Zuckerriiben-

blattsilage 20 0,20 4,00

Gutes Heu 5 0,86 4,30

Maissilage 15 0,22 3,30

Futterstroh 3 0,86 2,58

14,18

Sollte der Trockensubstanzbedarf der Kuh
nur mit Maissilage gedeckt werden, so
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miiBten davon 64 kg verfiittert werden.
Vom Tier kénnen aber nur maximal 45 kg
dieses wasserreichen Futtermittels auf-
genommen werden. Der noch fehlende
Trockensubstanzanteil muB durch andere
Futtermittel wie Heu und Stroh gedeckt
werden.

Deckung des Niihrstoffbedarfes

Der Nahrstoffbedarf der Tiere richtet sich
nach:

— der Tierart,

— dem Alter der Tiere,
— der Nutzungsrichtung,
— dem Leistungsstand.

Neben der erforderlichen Trockensubstanz
missen im Futtermittel die notwendigen
Mengen an EiweiB und Kohlenhydraten
enthalten sein. Der Nihrstoffgehalt der
Futtermittel ist aus Futterwerttabellen zu
ersehen, die von Wissenschaftlern fiir die
landwirtschaftliche Praxis ausgearbeitet
wurden. In gleicher Weise wurden Tabel-
len entwickelt, die den Nahrstoffbedarf der
Tiere angeben. Mit Hilfe dieser Tabellen
werden in den landwirtschaftlichen Pro-
duktionsgenossenschaften die Futterra-
tionen fiir die Tiere errechnet und zu-
sammengestellt.

Die im Futter vorhandenen Nihrstoffe

werden benétigt:

— um den normalen Ablauf aller Kérper-
funktionen zu sichern, und damit das
Leben zu erhalten. Der Nahrstoffbedarf
fiir die Erhaltung weist bei Tieren glei-
cher Art, Rasse und Entwicklung (Alter
und Lebendmasse) kaum Unterschiede
auf,

—um bestimmte, vom M ge-
wiinschte Leistungen zu erzielen, also
qualitativ hochwertige Produkte wie
Fleisch, Milch, Eier und Wolle zu erzeu-
gen und die Vermehrung und das Wachs-
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tum der Tiere zu fordern. Der Nihr-
stoffbedarf fiir die Leistung ist daher fiir
die einzelnen Tiere unterschiedlich.

Bei Kiithen wird zum Beispiel der unter-
schiedliche Nahrstoffbedarf fiir die Pro-
duktion von 10, 15, 20, 25kg Milch in
erster Linie durch steigende Gaben an
Kraftfutter gedeckt, wie aus Bild 1 hervor-
geht.

Jahresmilchleistung inkg

4000
3000

Grundfutter  Kraftfutter- Kraftfutter - Kraftfutter
ECiid) (K24} [72m0)  [760] Ag

1 Kraftfutterbedarf je Kuh und Jahr

Wachsende Tiere, wie Kélber und Ferkel,
benotigen eiweiBreiches Leistungsfutter
zur vollen Ausbildung aller Organe. In den
ersten Lebenswochen wird ihnen das be-
notigte EiweiB hauptsichlich mit der
Milch zugefiihrt.
Ferkel erhalten bis zum Alter von drei Wo-
chen ihre Nahrstoffe fast ausschlieBlich mit
der Milch der Muttersau. Von der dritten
Lebenswoche an wird ihnen eiweiBreiches
Kraftfutter als Beifutter gereicht. Die
Ferkel nehmen das Beifutter in dem MaBe
auf, wie die Milchleistung der Sau ab-
nimmt.
Beispiel fiir die Zusammensetzung von Bei-
futter fiir Ferkel:

50 Teile Gerstenschrot,

36 Teile Weizenschrot,

12 Teile EiweiBfutter (setzt sich zu-

sammen aus Fischmehl und Sojaschrot),

2 Teile Mineralstoffgemisch.

Im Alter von 6 bis 8 Wochen werden die
Ferkel von der Sau getrennt. Man be-
zeichnet sie als Absatzferkel. Sie erhalten
taglich etwa 1kg Kraftfutter. Daneben

wird langsam die Kartoffelghbe von 0,5 kg
auf 2kg gesteigert. Mit 12 Wochen be-
ginnt die Mast der Tiere.

Kilber erhalten bei der vollmilchsparen-
den Kalberaufzucht bis zur 11. Lebens-
woche  Vollmilch.  Vollmilchsparender
Trinkplan fiir weibliche Kélber:

Lebens- Vollmilch Mager- Wirk- Kraft- bestes
woche milch stofl- futter Heu
konzen-
trat zum
Beisplel
Kilpan
(inkg) (inkg) (ing) (ing) (ng
1. 4 — —_ — —
2. 6 - - — —
3. 5 3 20 100 50
4. 4 4 20 200 50
5. 3 5 20 300 100
6. 3 5 20 300 150
7. 2 6 20 400 200
8. 2 6 20 500 250
9. 2 6 20 600 300
10. 1 7 20 800 350
11. 1 7 20 1000 400
12. = 8 20 1200 500
13. — 8 20 1400 600
14. — 8 20 1500 800
15. = 8 20 1500 1000
16. = 8 20 1500 1000
Gesamt 203 623 2000 80000 40 bis

50000

Das Jungvieh erhilt bis zum Alter von
12 Monaten 1,5 kg Kraftfutter je Tier und
Tag. Im zweiten Lebensjahr konnen diese
Tiere ihren Nahrstoffbedarf vollig aus -
Saft- und Rauhfutter (Heu, Silage, Riiben)
decken.

@ Wachsende Tiere bendtigen nahrstoff-
reiches, insbesondere eiweiBreiches Fut-
ter, damit der Kérper voll ausgebildet
werden kann. Unzureichende Fiitterung
im Jungtieralter fithrt zu Kérperschadi-
gungen und zu verminderten Leistungen
beim ausgewachsenen Tier.
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Ausgewachsene Tiere haben je nach Lei-
stung einen unterschiedlichen Nahrstoff-
bedarf. Das zeigen die drei folgenden Ta-
bellen.

Futterbedarf der Milchkiihe im Sommer

Futtermittel Hohe der Futtergaben in kg bei einer
Milchleistung je Kuh und Tag von
Bbis12kg 12bis18kg 18 bis 24 kg

Weidegriin-

futter 60 60 60

Kraftfutter — 2 64

dazu Futterstroh

zur Sattigung

Futterbedarf der Milchkiihe im Winter

Futtermittel Hohe der Futtergaben in kg bel einer
Milchleistung je Kuh und Tag von
6bis12kg 12bis18kg 18 bis 24 kg

Heu 3 3 3

Riibenblatt-

silage 20 20 20

Maissilage 15 15 15

Futterstroh’ 3 2 2

Kraftfutter 1 3 5

Mineralstoff-

gemisch 100 g 120 g 150 g

Fuiterbedarf von Legehennen an Legemehl
(industriell hergestelltes Fertigfutter)

Elerim Jahr  Gesamtfutter in g je Huhn und Tag bei
2 kg Lebendmasse
120 101,5
150 117,56
180 124,0
210 130,0
240 136,56
270 143,0
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@ Der Nahrstoffbedarf ausgewachsener
Tiere ist je nach ihren Leistungen unter-
schiedlich.

Schmackhaftigkeit

Schmackhaftes Futter wird von den Tieren
bevorzugt. Bestimmte Futtermittel fres-
sen sie gern, andere dagegen nur ungern
oder gar nicht. Im Trog zuriickbleibendes
Futter verdirbt urd fithrt zu Verdauungs-
stérungen und Krankheiten. Das bedeutet,
daB Futter verschwendet wird und gerin-
gere tierische Leistungen die Folge sind.
Daher muB erreicht werden, daB die Tiere
stets das zugeteilte Futter aufnehmen. Das
Futter muB sauber und frisch gegeben wer-
den. Die schmackhaftesten Futtermittel
der Ration sind entweder zum SchluB zu
fiittern, oder mit weniger schmackhaften
zu mischen, zum Beispiel Griinfutter mit
gehackseltem Stroh oder Spreu.

Oft miissen die Tiere erst an neu in die
Futterrationen aufgenommene Futter-
mittel gewShnt werden. Man beginnt dann
mit kleinen Gaben und steigert sie lang-
sam.

EinfluB auf die Schmackhaftigkeit hat
weiterhin die Zubereitung der Futter-
mittel. Sie wird im Abschnitt ,,Fiitterungs-
technik‘‘ Seite 148 beschrieben.

Verdaulichkeit

Die vom Tier aufgenommenen Futter-
mittel durchlaufen den Verdauungskanal
(Maul, Magen beziehungsweise Magen-
system, Darm), um aufgeschlossen, ver-
daut und in kérpereigene Stoffe umgewan-
delt zu werden.

Je hoher der Anteil an unverdaut wieder
ausgeschiedenen Stoffen ist, desto geringer
ist die Verdaulichkeit des Futtermittels.
Das bedeutet, daB vom Tier mehr Futter
aufgenommen werden muB, um den Nihr-
stoffbedarf zu decken.



Verdaulichkeit einiger Futtermittel in
Prozent :

Kartoffeln, Milch, Fischmehl 90
Fleischmehl 90
Maisschrot 90
Brotgetreide, Riiben 85
Gerstenschrot, junges Grinfutter 80
Haferschrot Kleie 70
‘Wiesenheu, gut 65
Wiesenheu, mittel 60
Wiesenheu, gering 55
Futterstroh, gut — Griinfutter, alt 50
Futterstroh, gering 30

Tiere verschiedenen Alters und verschie-
dener Art verdauen das Futter unter-
schiedlich. Das beruht auf den unterschied-
lich ausgebildeten Verdauungsorganen.
Diese Tatsache wird, wenn man Futter-
rationen aufstellt, beriicksichtigt.

v des in der
Futterration in Prozent bel verschiedener Tlerart, ver-
d Alter und her Nutzung

py ‘ﬂ Kalt, Ferkel %0
_‘R &em und Léufer 70 bis 80

Pferd

Schwein, Mast 80

50 bis 80

Rind 50 bis 80

-

@ Junge Tiere benétigen Futter mit hohem
Verdaulichkeitsgrad. Pferde und Wieder-
kduer konnen Futter mit geringerer
Verdaulichkeit gut verwerten.

10 [060757)

Deckung des Bedarfs an Mineralstoffen
und Wirkstoffen

Die Mineralstoffe und Wirkstoffe sind
wichtig fiir die Gesunderhaltung der Tiere
und miissen deshalb in der Futterration
enthalten sein.

In bestimmtem Umfang sind sie bereits in
den Futtermitteln enthalten, wie zum
Beispiel Mineralstoffe und Vitamine in
Heu und Griinfutter. Der Bedarf der Tiere
liegt oft héher, und deshalb werden die
Futterrationen mit Wirkstoffkonzentraten
und Mineralstoffgemischen vervollstindigt.
Mineralstoffgemisehe sind besonders bei
der Verfiitterung von Silage und Griin-
futtermitteln, wie zum Beispiel Riiben-
blatt, unbedingt als Zugaben erforderlich.
Sie werden fiir jede Tierart als Standard-
Mineralstoffgemische industriell herge-
stellt. Fiir die einzelnen Tiere sind folgende
Tagesgaben erforderlich:

Wiederkiuer Schweine, Geflilgel

(in g) und Pferde (in g)
Milchkuh 100 bis 150  Zuchtsau 30 bis 60
Kalb 20 bis 30 Ferkel 10 bis 16
Jungrind 50 bis 75 Mastschwein 25 bis 30
Schaf 20 bis 40 Pferd 50 bis 100
Legehenne 2bis 3

Wirkstoffkonzentrate gewihrleisten durch
die in ihnen enthaltenen Vitamine und
Antibiotika :
— eine gesunde und verlustarme Aufzucht
von Kilbern, Ferkeln und Gefliigel,
— hohere Massezunahme in der Schweine-
und Gefliigelmast um etwa 10 Prozent,
— héhere Eierleistung um etwa 10 Prozent,
— Futterverbrauch bei der Aufzucht, Mast
und Eierproduktion kann um etwa
10 Prozent gesenkt werden,
— tierischesEiweiBkann eingespart werden.
Die Wirkstoffkonzentrate werden mit an-
deren Futtermitteln der Futterration wie
Saftfutter, Kraftfutter, Magermilch gleich-
miBig vermischt. Da Vitamine und Anti-
biotika hitzeempfindlich sind, dirfen
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Wirkstoffkonzentrate nicht aufgebriiht
oder heiBen Futtermitteln zugesetzt wer-
den. Die Temperatur des Futters darf nie
hoher als 40°C sein.

Arten der Wirkatoﬂkonzentrate
und Futtergaben je Tier und Tag

Wirkstoft- Anwendungs- Menge je Tier
konzentrat bereich und Tag (in g)
Kiilpan Kalb 20
Ferkopan Ferkel mit Sau 10

Ferkmil Ferkel ohne Sau 70 bis 120
(Sauenmilch-

ersatzfutter)

Sussapan Zuchtsau 40 bis 50
Mastapan Mastschwein 25

Legapan Huhn, Ente 2

Betspiel: Fulterration mit Wirkstoff-
konzentrat

weibliche Kilber 5. Lebenswoche Gaben je
Futtermittel Tier und Tag (in g)
Vollmilch 3000

Magermilch 5000

Kilpan 20

Kraftfutter 300

bestes Heu 100

Obwohl das Wirkstoffkonzentrat nur einen
geringen Anteil der Ration stellt, zeigt
es doch groBe Wirkungen.

Durch Kilpan konnte die vollmilchspa-
rende Kilberaufzucht eingefithrt werden.

AUFGABEN

Die eingesparte Vollmilchmenge je auf-
gezogenes Kalb betragt dabei etwa 200 kg.
alte

400 kg Vollmilch 200 kg Vollmilch
500 kg Magermilch 600 kg Magermilch

Durch die eingesparte Vollmilch werden
die Aufzuchtkosten trotz zusatzlicher Aus-
gaben fiir das Wirkstoffkonzentrat Kalpan
um mindestens 95,— DM je Kalb verringert.
Der volkswirtschaftliche Nutzen besteht
insbesondere darin, da8 bei etwa 1,5 Milli-
onen Kilbern in der Deutschen Demo-
kratischen Republik 300 000 t Vollmilch
nicht verfiittert werden miissen, sondern
fiir die menschliche Ernahrung verfiigbar
sind.

Je Mastschwein werden téglich 25 g Wirk-
stoffkonzentrat verfiittert. Fiir die ge-
samte Mastzeit sind das 4 kg Wirkstoff-
konzentrat. Die Zunahmen erhéhen sich
wihrend der Mastzeit bei gleichzeitig sin-
kendem Futterverbrauch.

10 kg mehr Lebendmasse je Mastschwein
bringen

zusitzliche Einnahmen von

41,50 DM (4.15 DM /kg)
4 kg Wirkstoffkonzentrat kosten

4.52 DM (1,13 DM/kg)
zusitzliche Einnahme je Mastschwein
36,98 DM

6. Nenne die fiinf Hauptgesichtspunkte, die bei der Aufstellung einer Futterration fiir

die Tiere beriicksichtigt werden miissen!

7. Nenne die Griinde fiir die unterschiedlichen Anspriiche der Tiere an die Verdaulich-

keit der Futtermittel |

8. Von welchen Faktoren hingt der Nahrstoffbedarf der Tiere ab?
9. Aus welchen Griinden sind in der Futterration Wirkstoffkonzentrate enthalten ?
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FUTTERPLANUNG

Von einer guten Organisation der Futter-
wirtschaft auf der Grundlage von Futter-
plénen ist abhiingig, in welchem MaBe die
Viehbestdnde erweitert und die Produk-
tion gesteigert werden konnen.

Planung des Futterbedarfs

Der Futterbedarf muB vorausschauend fiir
den Zeitraum eines Jahres fiir den ge-
samten Viehbestand geplant werden. Er
wird auf der Grundlage der Futterrationen
je Tier errechnet. Stark vereinfacht ergibt
sich fiir die Errechnung folgendes Schema:

Einzelration mal 365 Tage mal Anzahl der

Tiere = jihrlicher Gesamtfutterbedarf.

Dabei miissen folgende Faktoren beriick-

sichtigt werden:

— die geplanten Zu- und Abgénge von
Tieren (Geburt und Verkauf),

—die Leistungsentwicklung der Tiere
(zum Beispiel hohere Milchleistung bei
Kiihen),

— die unterschiedlichen Fiitterungszeit-
rdume, wie zum Beispiel Sommer- und
Winterfiitterung.

Pl
| ¢

g des Futteraufl

Die im Futterbedarfsplan errechneten
Futtermengen miissen zum iiberwiegenden
Teil im landwirtschaftlichen Betrieb selbst
erzeugt werden. Nur ein geringer Anteil
des Futterbedarfes wird durch Zukauf ge-
deckt. Das setzt einen exakten Plan der
Futtererzeugung voraus. Dabei werden die
geplanten Ertrage je Hektar zugrunde
gelegt.

Das notwendige Futter fiir die steigende
tierische Produktion zu erzeugen, erfor-
dert groBe Anstrengungen der landwirt-
schaftlichen Produktionsg 1schaften
und volkseigenen Giiter.

Hohere Ertrige in der pflanzlichen Pro-
duktion schaffen die Voraussetzungen, die
tierische Produktion planméaBig zu stei-
gern.

Planung der Futterverteilung

Wiihrend die Planung des Futterbedarfs
und des Futteraufkommens fiir das néch-
ste Jahr erfolgt, wird die Futterverteilung
nach der Ernte geplant. Sie geht von den
wirklich vorhandenen Futtermitteln aus
und sichert einen gleichméfigen und ratio-

Beispiel: (Berechnet auf 100 ha landwirtschaftlicher Nutzfliche)

Futterart Jahresfutter-  Ertrag Anbau Ermte Abgang fir Verbleibende Menge
bedarf Schwund filr die Verfitterung
(in dt) (in dt/ha) (in ha) (in dt) (in Prozent) (in at)

Wiesenheu - 40 2,84 114 — —_

Kleegrasheu = 60 7,94 476 - —

Luzerneheu - 20 1,37 27 - —

Heu insgesamt 570 - - 617 5 585

Silomais 1000 400 5,00 2000 - -

NaBschnitzel - - = 1000 - -

Zuckerriibenblatt-

garfutter 2200 200 8,00 1600 — -

Griinfuttersilage

(Zwischenfrucht) — 150 2,00 300 - -

Garfutter insgesamt 3200 - = 4900 20 3920
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nellen Einsatz der Futtermittel iiber das

ganze Jahr.

Das Futter muB gleichmaBig iiber das

ganze Jahr verteilt werden. Bei unter-

schiedlicher Fiitterung, zum Beispiel reich-

licher Fiitterung im Herbst und Futter-

mangel im Frithjahr, sinkt die Leistung

der Tiere.

@ Hochste Leistungen koénnen nur bei
einer Fiitterung nach wissenschaftlich
ausgearbeiteten Futterplinen erfolgen.

AUFGABEN

Beispiel: Stallfutterplan fir Milchkiihe
im Monat April

Milchleistungs-

gruppen (kg) 8bis12 12bls18 18 bis 24
Anzahl der Tiere 26 5 12

Heu (in kg) 4 4 4
Garfutter (in kg) 30 30 30
Futterstroh (in kg)

und Spreu (inkg) 3 2 1
Kraftfutter (in kg) 1 3 5

10. Stelle in dem Stall, in dem du tatig bist, die Tagesfutterration der Tiere fest!

11. Errechne nach diesen Angaben einen monatlichen Futterplan fiir die Tiere eines

Stalles!

12. Stelle fest, ob die Fiitterung in deiner landwirtschaftlichen Produktionsgenossen-
schaft nach Futterplinen erfolgt und die Tiere das ganze Jahr iiber das ihrem Bedarf

entsprechende Futter erhalten!

FUTTERUNGSTECHNIK

Unter Fiitterungstechnik versteht man
alle MaBnahmen, die Art und Umfang um-
fassen, wie die Futtermittel an die Tiere
verabreicht werden. Dazu gehéren :

— In welcher Form: werden die Futter-
mittel verabreicht (gehickselt, geddmpft,
gemahlen),

— inwieweit werden die Futtermittel im
Gemisch oder einzeln verfiittert,

— werden die Futtermittel naB oder trok-
ken gegeben,

— die Anzahl der Mahlzeiten je Tag sowie
die Art und Menge der Wasserversor-
gung.

Das Ziel, die Arbeitsproduktivitit in der

Viehhaltung zu erhohen, verlangt auch

eine bessere Mechanisierung in der Fiitte-

rungstechnik. Fir die Futterzubereitung
und Fiitterung werden gegenwirtig noch
etwa 20 bis 30 Prozent der Arbeitszeit, ge-
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messen am Gesamtaufwand, in Anspruch
genommen.

® Jede landwirtschaftliche Produktions-
genossenschaft und jedes volkseigene
Gut muB priifen, wie die Fiitterungs-
technik verbessert werden kann, um
hochste Zunahmen zu erzielen und die
Arbeitsproduktivitit zu steigern.

Die zweckméBigste Form der Fiitterungs-
technik ist abhingig von den Anspriichen
der Tiere, den vorhandenen Stillen und
den Futtermittelarten.

Futteraufbereitung

Die Futtermittel sind, bevor sie verfiittert
werden, von Sand und Schmutz zu reini-
gen. Verschmutzte Futtermittel filhren zu
Durchfall und geringeren Leistungen. Das
trifft besonders fiir Riiben, Riibenblatt
und Kartoffeln zu. Kartoffeln sind, bevor
sie verfiittert werden, grundsitzlich zu



waschen. In Untersuchungen wurde fest-
gestellt, daB mit ungewaschenen Kar-
toffeln gemistete Schweine geringere Zu-
nahmen hatten.

Auch Zuckerriiben sind oft sehr ver-
schmutzt und miissen vor der Verfitte-
rung gereinigt werden. Wird im Herbst das
Riibenblatt nach dem Képfen nicht sofort
abgefahren, verschmutzt es, und es muf in
zeitaufwendiger Arbeit gereinigt werden.
Wird verschmutztes Riibenblatt verfiit-
tert, so tritt ein Verlust von mehr als 1 kg
Milch je Kuh und Tag auf.

Damit die Tiere die Futtermittel besser
aufnehmen und verdauen, werden sie je
nach Notwendigkeit zerkleinert. Die nach-
folgende Ubersicht soll zeigen, in welchem
Umfange Futtermittel fir die einzelnen
Tierarten zu zerkleinern sind.

Futtermittel Aufbereitung

Griinfutter fiir Schweine gehickselt oder
gemust

Futterriiben in der Regel fiir alle Tiere ge-
schnitzelt

Zuckerriiben fiir Schweine gemust

Getreide fiir alle Tierarten geschrotet

Der rationelle Einsatz des Futtergetreides
wurde dadurch verbessert, daB die land-
wirtschaftlichen Produktionsgenossen-

2 Schrotmithle

schaften und die volkseigenen Giiter jetzt
die Moglichkeit haben, Futtergetreide
beim volkseigenen Erfassungs- und Auf-
kaufsbetrieb gegen industriell hergestell-
tes Mischfutter zu tauschen.

Fiir die Schweinefiitterung sind die Kar-
toffeln zu démpfen. In wissenschaftlichen
Untersuchungen wurde festgestellt, daB
bei roh verfiitterten Kartoffeln gegen-
iiber den gedémpften die Zunahmen um
50 Prozent zuriickgingen. Den landwirt-
schaftlichen Produktic haften
und volkseigenen Gritern stehen zum gro8-
ten Teil schon kontinuierlich arbeitende
Dampfanlagen zur Verfigung. Diese An-
lagen werden stindig mit Kartoffeln be-
schickt. Arbeitsweise der Anlagen:

ysser

— Die Kartoffeln werden gewaschen,
— 30 bis 40 Minuten geddmpft,
— gequetscht und ausgestoBen.

3 Kartoffeldémpfanlage

In einer Stunde kénnen mit diesen An-
lagen 3,5 t Kartoffeln gedampft werden.
Von den Neuerern der Landwirtschaft wur-
den noch andere Methoden zum Dampfen
von Kartoffeln erarbeitet. Die Reichsbahn
stellte eine Anzahl von Lokomobilen der
Landwirtschaft zur Verfiigung.

Arbeitsverfahren:
_ Auf einen Anhéinger werden miteinander
verbundene Eisenrohre gelegt.
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In die Rohre werden in bestimmten Ab-
stdnden Locher gebohrt, durch die der
Dampf ausstrémen kann,
— der Anhinger wird mit Kartoffeln be-
laden und mit einer Plane abgedeckt,
— das Rohrsystem des Anhangers wird mit
dem Dampfrohr der Lokomobile ver-
bunden,

— in etwa 30 Minuten sind die Kartoffeln
gargedampft.

Nach dem gleichen System kann der
Dampf der Molkereien und Zuckerfabriken
genutzt werden. Alle geddmpften Kar-
toffeln sind sofort einzusilieren.

® SachgemiB aufbereitetes Futter ist die
Voraussetzung dafiir, daB es von den
Tieren gut genutzt werden kann. Die
wichtigsten Formen der Aufbereitung
sind: sdubern, dimpfen, zerkleinern.

Futterverabreichung

Wie bereits dargelegt, miissen bei der
Fitterung die unterschiedlichen Leistun-
gen der Tiere, das Alter und die Nutzungs-
richtung beriicksichtigt werden. Um die-
ser Forderung nachzukommen und den
Arbeitszeitaufwand méglichst niedrig zu
halten, werden die Tiere in Leistungs-
gruppen zusammengestellt und gefiittert.
Zum Beispiel bei Kithen nach der Milch-
leistung

1. Gruppe 6 kg Milchleistung
2. Gruppe 12 kg i
3. Gruppe 18 kg »
4. Gruppe 24 kg 23

In der Schweinemast werden Gruppen
nach der Lebendmasse zusammengestellt.
1. Gruppe Lebendmasse von 30 bis 50 kg
2. Gruppe Lebendmasse von 50 bis 70 kg
3. Gruppe Lebendmasse iiber 70 kg

Entsprechend den Nihrstoffanspriichen
werden die einzelnen Leistungsgruppen
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unterschiedlich gefiittert. Nur Hoch-
leistungstiere sowie wertvolle Zuchttiere
werden einzeln gefiittert. Hierbei erhalt
jedes Tier entsprechend seinem Nahrstoff-
bedarf eine gesonderte Futterration.
Wihrend fiir Rinder, Schafe und Pferde
die Futtermittel einzeln und nacheinander
verabreicht werden, erhalten Schweine und
Gefliigel die Futtermittel bereits in ge-
mischter Form. Sie kénnen es als Trocken-
futter, feuchtkriimeliges Futter und Na8-
futter erhalten.

Trockenfiitterung mit Futterautomaten
wird dann angewandt, wenn in ausrei-
chendem MaBe industriell hergestellte
Mischfuttermittel vorhanden sind. Bei
dieser Art der Fiitterung wird die héchste
Arbeitsproduktivitit erreicht.

Eine Arbeitskraft kann 1000 bis 2000
Schweine versorgen.

Die Stille sind mit Futterautomaten ver-
sehen, die in der Regel alle sechs Tage ge-
fiillt werden.

Zur besseren Mechanisierung der gesamten
Futterbeschickung sind die Automaten
von auBen zu fiillen.

Aber auch in Stillen mit Trogfiitterung
kénnen mit geringen Mitteln Futterauto-
maten aufgestellt werden.

4 Aufsatz auf einen Trog

Bei der Automatenfiitterung mit Trocken-
futter ist folgendes zu beachten :

— Verwendet wird industriell hergestelltes
Mischfutter oder ein Gemisch aus der



Miihle der landwirtschaftlichen Pro-
duktionsgenossenschaft,

— das Mischfutter wird lose in Behélter-
fahrzeugen oder abgesackt auf Anhin-
gern transportiert,

_ sofern die Futterautomaten von auflen
beschickt werden, erfolgt dies bereits
vom Transportwagen aus, ]

— muB das Futter zwischengelagert wer-
den, so wird es mit dem Futtervertei-
lungswagen oder dem selbstfahrenden
Verteilungswagen weitertransportiert,

_ der Futterautomat sollte das Futter fiir
sechs Tage aufnehmen. Auf 1m Trog-
linge konnen 20 bis 25 Schweine ge-
rechnet werden, somit muB der Auto-
mat auf 1 m Troglinge 3,5 dt fassen.

In der Gefliigelfiitterung, insbesondere der

Haihnchenmast und Legehennenfiitterung,

sollte ebenfalls mit Automaten gefittert

werden. Die Vorteile sind die gleichen wie
bei der Schweinefiitterung.

Feuchtkriimelig verfiittert werden Kar-

toffeln. Diese Fiitterungstechnik wird zur

Zeit in der Mehrzahl aller Betriebe in der

Schweinefiitterung angewandt.

Hierbei werden etwa
1 Teil Kraftfutter ‘

5 Teile Kartoffeln oder Zuckerriiben und
geringe Mengen Griinfutter

im Gemisch verfiittert. Die Fiitterung

erfolgt aus Trogen, die zweimal am Tag

gefiillt werden. Daraus ergibt sich ein
héherer Arbeitsaufwand als bei der Auto-
matenfiitterung.

Durch den Einsatz eines Futterverteilungs-

wagens kann die Arbeitsproduktivitit er-

hoht werden.

Arbeitsverfahren:

— Die einzelnen Futtermittel werden von
einem Traktor mit Anhénger heran-
gefahren,

— das Futter wird zentral zubereitet,
(Mischen von Kartoffeln, Griinfutter,
Silagen und Kraftfutter),

5 Futtervertellungswagen

— mit dem Futterverteilungswagen wird
das Futter direkt zu den Trogen be-
fordert.

Wird die feuchtkriimelige Fiitterung bei
Gefliigel, insbesondere bei Junggefliigel,
angewandt, 80 ist besonders darauf zu ach-
ten, daB keine Futterreste im Trog blei-
ben. Diese gehen sehr schnell in Gérung
iiber, beziehungsweise fangen an zu schim-
meln, und fiihren zu Verdauungsstorungen.
FlieBfiihiges Futter wird bereits seit einigen
Jahren in der Sowjetunion erfolgreich ein-
gesetzt. Diese Erfahrungen wurden auch
der Landwirtschaft der Deutschen Demo-
kratischen Republik zur Verfiigung ge-
gtellt. Heute wird bereits in einer Reihe
von Betrieben die NaBfiitterung oder auch
flieBfahige Fiitterung angewandt. FlieB-
fihiges Futter erhélt man, wenn zu einem
Gemisch, bestehend aus 5 bis 6 kg Kar-
toffeln und 1 kg Kraftfutter, 4 bis 5 1 Was-
ser hinzugesetzt werden. Das Futter hat
dann einen Trockensubstanzgehalt von
20 Prozent und ist flieBfahig.
Dieses Futter kann
— iiber ein Rohrleitungssystem vom zen-
tralen Futterhaus direkt in die Troge
gepumpt werden,
—in Vakuumautomaten gefillt werden
und steht dann den Tieren zur beliebigen
Aufnahme zur Verfiigung.

Die Fiitterung mit flieBfshigem Futter er-
moglicht eine hohe Arbeitsproduktivitat.
Es ist ein Beispiel industriemé8iger Pro-
duktionsmethoden in der Landwirtschaft.
Im Futterhaus eines Maststalles oder auch
im zentralen Futterhaus steht ein Misch-
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6 Filllen der Futterautomaten

behiilter, der mechanisch mit den ein-
zelnen Futtermitteln beschickt wird. Der
fertiggemischte Futterbrei wird unter
Druck durch eine vom Behilter in den
Stall fithrende Rohrleitung befordert und
kann dann in die Troge abgefiillt werden.
Werden Vakuumautomaten verwendet, so
ist folgendes zu beachten :
— Der Transport des Futters kann mit
einem Tankwagen oder mit einem an-

7 Vakuumfiltterung
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deren Behilterfahrzeug, das mit einer
Forderpumpe versehen ist, erfolgen,

— die Automaten werden tiglich zweimal
beschickt, fiir 30 bis 40 Schweine mufB
1m FreBtrog zur Verfiigung stehen.

Nicht gemischt, sondern einzeln und nach-
einander werden die Futtermittel an Rin-
der, Schafe und Pferde verabreicht. Dabei
muBdie Reihenfolge Kraftfutter, Saftfutter
(Silage, Riiben), Rauhfutter (Heu und
Stroh) eingehalten werden, um eine gute
Futterverwertung zu erreichen. Vor dem
Fiittern werden die Tiere getrinkt. Da-
durch wird die FreBlust gesteigert.

Es ist darauf zu achten, daB das zugeteilte
Futter auch tatsdchlich aufgefressen wird.
Der Futtertisch muB vor jeder Mahlzeit
gesdubert werden.

In modernen Kuhstéllen sind die Futter-
tische so angebracht, daB sie mit dem
Futterverteilungswagen befahren werden
kénnen. Dadurch wird die Arbeitsproduk-
tivitdt erheblich gesteigert. Ist geniigend
Rauhfutter (Heu, Stroh) vorhanden, so
kann dieses zur beliebigen Aufnahme in
Futterraufen vorgelegt werden. Diese
Selbstfiitterung ist mit einem geringen
Arbeitszeitaufwand verbunden, der Futter-
verbrauch steigt jedoch dabei an. Die
Haufigkeit der Fiitterung richtet sich nach
dem Alter der Tiere und der Nutzungsart.
Gefiittert wird in ganz bestimmten Zeit-
abstinden. Allgemein gilt der Grundsatz,
daB junge und hochleistungsfihige Tiere
ofter zu fiittern sind.

Sofern nicht mit Automaten gefiittert
wird, ist Jungtieren, wie Kiiken, Kélbern
und Ferkeln, drei- bis fiinfmal am Tage
Futter zu verabreichen. Pferde, saugende
Sauen und Kithe mit einer hohen Milch-
leistung erhalten dreimal am Tag Futter.
Schweine, Schafe und Jungrinder und
Kithe mit mittleren Leistungen werden
nur zweimal am Tag (morgens und abends)
gefiittert.



Wichtig ist, daB die Futterzeiten genau
eingehalten werden.

@ Piinktlichkeit bei der Fiitterung ist eine
wesentliche Voraussetzung, um hohe
tierische Leistungen zu erreichen. Dar-
um hat die Fiitterung piinktlich, nach
den in der Stallordnung festgelegten
Futterzeiten, zu erfolgen.

Triinken der Tiere

Fiir das Tier ist eine bestimmte Wasser-

menge zur Aufrechterhaltung der Lebens-

vorginge unbedingt erforderlich, denn

Wasser ist ein Bestandteil der Korperzel-

len und damit Bestandteil aller wichtigen

Organe. Der Organismus eines Jungtieres

besteht zum Beispiel zu 75 Prozent aus

Wasser. Das Wasser wird den Tieren mit

den Futtermitteln und zusétzlich durch

das Trankwasser zugefiihrt. Der Trénk-
wasserbedarf ist abhangig:

— vom Wassergehalt der Futtermittel;
bei Fiitterung mit wasserreichen Futter-
mitteln sinkt der Trankwasserbedarf,

— von den Leistungen der Tiere;
Milchkiihe haben zum Beispiel einen
hohen Triankwasserbedarf, da die von

AUFGABEN

ihnen erzeugte Milch zu 80 Prozent aus
‘Wasser besteht,

— von der Witterung;
die Korpertemperatur wird entspre-
chend der AuBentemperatur durch Ver-
dunsten von Wasser (Schwitzen) regu-
liert.

Die Menge des Trankwassers wird daher
unter Beriicksichtigung der oben genann-
ten Gesichtspunkte berechnet. Durch-
schnittlicher Trankwasserbedarf der Haus-
tiere:

je Tier und Tag

Tierart (in kg)

Pferd bei Griinfutter 25 bis 40
Pferd bei Trockenfutter 30 bis 60
Rind bei Griinfutter 25 bis 40
Rind bei Trockenfutter 50 bis 80
Schwein 15 bis 20
Schaf 1,5bis 3

Wihrend friiher beim Trénken in den
Stéllen mit Eimern oder mit einer Pumpe
das erforderliche Wasser in die Troge ge-
bracht wurde, sollten heute in allen Stéllen
Selbsttrinken eingebaut werden. Das er-
leichtert die Arbeit.

13. Begriinde die Notwendigkeit einer sachgemafen Futteraufbereitung!

14. Stelle fest, welche Fiitterungsmethoden in deiner landwirtschaftlichen Produktions-
genossenschaft zur Zeit angewandt werden, und erfrage, wie sich die Fiitterungs-
technik in den néchsten Jahren entwickeln wird!

15. Vergleiche die verschiedenen Arbeitsverfahren, mit denen das Futter verabreicht
wird, und stelle fest, bei welcher Form ein hoher Mechanisierungsgrad moglich ist!

Tierart Zum Einsatz d ittel Form der V Mechani-
sierungegrad
Schweine a) Kartoffeln feucht bis kriimelig niedrig
b)
°)
Gefliigel industriell hergestelltes Fertigfutter Trockenfutterautomaten hoch
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ARBEITSPRODUKTIVITAT UND METHODEN
7ZU THRER STANDIGEN STEIGERUNG

DIE ARBEITSPRODUKTIVITAT

Die Grundlage fiir das menschliche Leben
ist die Arbeit. Durch die Arbeit schaffen
die Menschen Produkte, die sie-fiir die
Befriedigung ihrer Bediirfnisse brauchen.
Dabei benutzen sie Werkzeuge und Ma-
schinen (Produktionsmittel), die stindig
verbessert werden. Gleichzeitig wird da-
durch die Arbeit immer wirkungsvoller —
produktiver — und die Zahl der Produkte
erhoht.

@ Arbeitsproduktivitiit ist der Wirkungs-
grad der menschlichen Arbeit bei der
Erzeugung von Produkten.

Durch steigende Arbeitsproduktivitit
werden somit mehr Produkte geschaffen.
Das ist unser Ziel! Es gilt, in der gleichen
Zeit, mit weniger Kosten mehr Produkte
zu produzieren oder — was das gleiche
ist — fiir das einzelne Produkt weniger Ko-
sten und weniger Arbeitszeit aufzuwenden.

Beispiel : In der LPG 4 wurde 1dt Getreide in
4,5 Arbeitsstunden erzeugt.

Die LPG B b nur 3 Arbeitsstunden fiir
1 dt Getreide, weil sie Mahdrescher in der Emnte
einsetzte. Sie kann somit 1,5 dt Getreide in
4,5 Arbeitsstunden produzieren.

LPGA

Die Arbeitsproduktivitét ist in der LPG B so-
mit 50 Prozent hoher als in der LPG 4.

Wenn also weniger Arbeitszeit bendtigt ®
wird, um eine bestimmte Arbeit zu erle-
digen oder Getreide, Zuckerriiben, Kar-
toffeln, Mais, Fleisch, Milch, Eier zu er-
zeugen, dann ist das eine Steigerung der
Arbeitsproduktivitit.

Sieh dir das Beispiel auf Seite 96 des
Lehrbuches nochmals an. Dort wird ge-
zeigt, wie durch Kopplung von Drill-
maschinen die Arbeitsproduktivitat steigt.

DIE STANDIGE STEIGERUNG
DER ARBEITSPRODUKTIVITAT

Die sozialistische Landwirtschaft in der
Deutschen Demokratischen Republik hat
die Aufgabe, mehr Nahrungsmittel fiir die
Bevolkerung und mehr Rohstoffe fiir die
Industrie zu erzeugen. Dieses Ziel kann
aber nur erreicht werden, wenn die Ar-
beitsproduktivitilt steigt. Es ist nicht még-
lich, die Zahl der Arbeitskrifte in der
Landwirtschaft zu erhéhen. Daher miissen
mit dem gleichen Arbeitszeitaufwand mehr
Produkte erzeugt werden. Die Steigerung
der Arbeitsproduktivitit ermoglicht:
mehr Maschinen, Gerite, Gebdude usw. zu
produzieren, das heiBt,
— die Produktion auszudehnen,
— die Technik und Wissenschaft zu ent-
wickeln,
— die Preise zu senken,
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— die Lohne der Werktétigen zu erhohen,
— mehr Mittel fir Kultur, Bildung, Ge-
sundheit und Sport auszugeben.

Auf diesem Wege wird das Leben aller
Biirger unserer Republik schoner und
reicher. Das kann aber nur durch gute
Arbeit aller Werktitigen in Stadt und
Land erreicht werden. Darum ist jeder
Werktitige verpflichtet, sich an seinem
Arbeitsplatz dafiir einzusetzen, daB diese
Aufgabe erfiillt wird

DAS MESSEN
DER ARBEITSPRODUKTIVITAT

- Um die Arbeitsproduktivitit zu messen,
werden
— die Menge der erzeugten Produkte und
—die Menge der dafiir aufgewendeten
Arbeitszeit benotigt.

Die Menge der erzeugten Produkte wird
in Naturaleinheiten (zum Beispiel Dezi-
tonnen Getreide, Kartoffeln, Zuckerriiben,
Fleisch, Kilogramm Milch, Wolle, Stiick
Eier usw.) und die Menge der dafiir auf-
gewendeten Arbeitszeit in Stunden erfaft.
Bei der Ermittlung der Arbeitsstunden
werden alle Arbeitsstunden beriicksichtigt,
die geleistet wurden, um die Produkte zu
erzeugen. Dazu gehéren die Stunden der
Werktitigen in den VEG, der Mitglieder
der LPG, der zeitweiligen Arbeitskrifte
und der Traktoristen der MTS/RTS.

Fir die erzeugte Produktenmenge wird das
Symbol ¢ (¢ = quantum, lateinisch,

= Menge) und fiir die Arbeitszeit das
Symbol ¢ (¢ = tempus, lateinisch, = Zeit)
verwendet.

Die Arbeitsproduktivitit wird nach fol-
gender Formel errechnet:
Arbeitsproduktivitit (AP) —

Menge der erzeugten Produkte q
Menge der dafr aufgewendeten Arbeitszeit ¢

158

oder
Arbeitsproduktivitit (AP) —

Menge der dafir aufgewendeten Arbeitszeit t

Menge der erzeugten Produkte q

Beispiel: In einer LPG wurden fiir die Erzeugung
von 12 000 dt Zuckerriiben insgesamt 18 000 Ar-
beitsstunden bendtigt. In den Arbeitsstunden
sind die Zeit fiir das Pfliigen, fiir die Bestellung,
fiir die Pflege- und Erntearbeiten enthalten.
Die Arbeitsproduktivitit bei der Zuckerriiben-
produktion wird fiir dieses Beispiel folgender-
maBen errechnet:

AP — q 12 000 dt Zuckerrilben
T 7T T 18000 Arbeitsstunden —
0,67 dt/Std.

In dieser LPG wird firr die Erzeugung von
0,67 dt Zuckerriiben eine Stunde bendétigt.

Es 1aBt sich auch anders sagen:
AP ¢ 18 000 Arbeitsstunden
" "¢ T 12000 dt Zuckerriben

1,5 Std./dt Zuckerriiben

Um eine Dezitonne Zuckerriiben zu erzeugen,
miissen die Genc haftst 1,5 Stund
(90 Minuten) aufwenden.

o Die Arbeitsproduktivitit wird gemessen,
indem festgestellt wird, wieviel Pro-
dukte in der Zeiteinheit (Stunde) er-
zeugt werden,
oder
wieviel Zeit zur Erzeugung eines Pro-
duktes notwendig ist.

In vielen LPG ‘wird der Arbeitszeitauf-
wand noch nicht in Stunden erfaBt. Sie
errechnen dafiir die Anzahl der Arbeits-"

‘einheiten (AE), die fiir die Produktion not-

wendig sind. Um die Arbeitsproduktivitit
ermitteln zu kénnen, miissen die Arbeits-
einheiten in Stunden umgerechnet werden. 1
Im Durchschnitt der Republik wird gegen-
wiirtig in den LPG eine Arbeitseinheit
5,1 Arbeitsstunden gleichgesetzt. Dabei
handelt es sich um einen Mittelwert, der
aus den Zahlen vieler LPG als Durch-
schnitt errechnet wurde. Dadurch ist es



moglich, daB in den einzelnen LPG Ab-
weichungen von diesem Wert auftreten.
Um die Arbeitsproduktivitét verschie-
dener LPG miteinander vergleichen zu
konnen, muB bekannt sein, wieviel Ar-
bei den durchschnittlichaufgewendet
werden miissen, um eine bestimmte Menge
eines Produktes zu erzeugen.

In der DDR ergibt sich als durchschnitt-
licher Richtwert fiir die Produktion von

Arbeitsstunden
1 dt Getreide - 34
1 dt Kartoffeln - 1,7
AUFGABEN
1

Arbeitsstunden
1 dt Zuckerriiben - 15
1 dt Milch - 6,0
1 dt Rindfleisch - 35,0
100 Stiick Eier - 2,5

Beispiel: Die LPG A erzeugt in einem Jahr
24000 dt Kartoffeln und benotigt dazu 48000
Arbeitsstunden.

Die LPG B erzeugt unter gleichen Bedingungen
wie die LPG A ebenfalls in einem Jahr 24 000 dt,
benotigt dazu aber nur 36 000 Arbeitsstunden.
Aus dem Beispiel ist ersichtlich, daB die Arbeits-
produktivitdt in der LPG B hoher ist.

. Errechne aus dem angeéebenen Beispiel, wieviel Arbeitsstunden jede der beiden LPG

benodtigte, um eine Dezitonne Kartoffeln zu erzeugen!
Vergleiche die errechneten Zahlen mit dem angegebenen Richtwert!

o

Errechne den Stand der Arbeitsproduktivitit bei Getreide in deiner LPG! Vergleiche

ihn mit dem Stand der Arbeitsproduktivitit bei Kartoffeln und stelle fest, warum die
benétigte Arbeitszeit unterschiedlich hoch ist!

w

Errechne den Stand der Arbeitsproduktivitdt bei der Eierproduktion (je 100 Stck.)

in deiner LPG! (Benutze dazu den JahresabschluBbericht!)

'S

. Vergleiche den errechneten Stand der Arbeitsproduktivitét bei der Produktion von

Getreide usw. in deiner LPG mit dem in der Tabelle angegebenen Richtwert und er-

mittle den prozentualen Unterschied !

Das Ziel der Arbeit in unseren landwirt-
schaftlichen Produktionsgenossenschaften
besteht darin, die angefiihrten Richtwerte
in der Arbeitsproduktivitdt zu unter-
bieten und den Welthochststand zu er-
reichen und zu iibertreffen. Die folgende
Tabelle zeigt, wieviel Arbeitsstunden fiir
die Erzeugung einiger Produkte von den

besten Betrieben der ganzen Welt, von den
besten kapitalistischen Betrieben in West-
deutschland und von den besten LPG in
der DDR benétigt werden. Vergleicht man
die Zahlen miteinander, so zeigt sich, da8
unsere LPG und VEG bei einigen Kulturen
den Welthéchststand schon erreicht oder
ihm nahegekommen sind.

Produkt ‘Weltniveau Kapitalistische Spitzen- Beste LPG in der DDR
(in1dt) betriebe in Westdeutschland

Getreide 1,0 Arbei d 1,9 Arbei d 1,5 Arbeitsstunden
Kartoffeln 1,0 " 1,6 »» 1,0 ’»
Zuckeriiben 0,56 »” 1,1 Vs 1,2 )

Milch 1,8 ”» 3,1 ”» 3,6 3

(Stand 1961)
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Fir die LPG ist es wichtig, die Arbeits-
produktivitét von einem Jahr zum anderen
miteinander zu vergleichen. Die Genossen-
schaftsmitglieder kénnen dann erkennen,
ob sie dem gestellten Ziel niahergekommen
sind.

Beispiel: Ein Melker betreut in einem Stall
20 Kiihe.

Sie werden mit der Melkmaschine gemolken.
Jede Kuh gibt tiglich 8 kg Milch, so daB 160 kg
(1,6 dt) Milch erzeugt werden. Der Melker ar-
beitet jeden Tag 8 Stunden.

Daraus errechnet sich folgende Arbeitsprodukti-
vitdt:

1, i SR
WP DO 0,2 dt Milch je Stunde
) 8 Stunden
oder
8 Stunden . : .
AP = T 5 Stunden je dt Milch

Durch gute Pflege und Fitterung der Kiihe
steigt ihre Leistung auf 10 kg Milch. Damit
werden téglich in der gleichen Arbeitszeit
200 kg (2 dt) Milch produziert.

Ap = 21D _ g 95 dt Milch je Stunde
8 Stunden
AUFGABEN

oder

__ 8 8tunden

= ZatMilen 4 Stunden je dt Milch

Der Arbeitsaufwand konnte somit um
eine Stunde je Dezitonne gesenkt werden.
Die Arbeitsproduktivitat ist gestiegen.
Durch den Vergleich der Arbeitsproduk-
tivitdt von einem zum anderen Jahr kann
die LPG ihre eigene Entwicklung fest-
stellen. Die Genossenschaften kénnen da-
durch aber auch untereinander die Ar-
beitsproduktivitit vergleichen. Treten Un-
terschiede auf, dann kann die bessere LPG
der schwicheren helfen, gute Ergebnisse
zu erzielen.

Die Arbeitsproduktivitit richtig zu mes-
sen hat also fiir die LPG groBe Bedeutung.
Es gilt, nicht allein die Arbeitszeit, die
tir die erzeugten Produkte aufgewendet
wurde, zu errechnen, sondern es sollen
auch Mittel und Wege aufgezeigt werden,
wie die Arbeitsproduktivitit gesteigert
werden kann.

5. Orientiere dich im Abschnitt ,, Tierische Produktion® iiber die MaBnahmen, die zur

Leistungssteigerung der Tiere beitragen !

6. Errechne die eingesparte Arbeitszeit in dem angefiihrten Beispiel in Prozent!

DIE METHODEN ZUR
STEIGERUNG DER ARBEITS-
PRODUKTIVITAT

Die  Zusammenarbeit der Mitglieder der
landwirtschaftlichen Produktionsgenossen-
schaft beruht auf dem kameradschaft-
lichen Verhiltnis der Menschen unter-
einander, wie es nur im Sozialismus
moglich ist. Durch gegenseitige kamerad-
schaftliche Hilfe, Ausnutzung der Erfah-
rungen der Besten, kritische Hinweise auf
Miingel in der Arbeit und anderes kann die
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Arbeitsproduktivitit stindig gesteigert
werden.

Dariiber hinaus gibt es eine Reihe wei-
terer Faktoren, von denen die Hohe der
Arbeitsproduktivitit beeinfluBt wird.

Zu diesen Faktoren gehéren:

— die natiirlichen Bedingungen (z. B. Kli-
ma, Boden, siehe Seite 127),

— der Stand der Erkenntnisse der Agrar-
und Naturwissenschaften (z. B. Steige-
rung der Bodenfruchtbarkeit, siehe
Seite 73),



— der ‘Stand der Technik (z. B. Ernte-
verfahren, siehe Seite 105 und 163),

— der Ausbildungsstand der Werktétigen
(z. B. Facharbeiter, Meister. siehe
Seite 165).

— das Niveauder Leitung und der Arbeits-
organisation in den sozialistischen Be-
trieben (siehe Seite 164),

— das AusmaB des sozialistischen Wett-
bewerbs und des Erfahrungsaustausches.

Die Ausnutzung der natiirlichen Bedin-
gungen und der ten Erkenntnisse der
Agrarwissenschaft

Die landwirtschaftliche Produktion ist
sehr eng mit den Naturbedingungen ver-
bunden. Die Hohe der Ertriige in der Feld-
und Viehwirtschaft wird daher von den
Naturbedingungen (Boden, Klima, Bio-
logie der Tiere usw.) mitbestimmt. Je
besser die Werktatigen in der Landwirt-
schaft die Naturbedingungen kennen und
ausnutzen, um so giinstiger wirkt sich das
auf die Ertriige aus.

Die moderne Agrarwissenschaft erforscht
die Naturbedingungen und zeigt den Werk-
titigen Mittel und Wege, wie die Ertrage
gesteigert werden konnen. Sie befihigt
die Menschen, immer mehr die Natur zu
beherrschen und sie fiir die Steigerung der
Arbeitsproduktivitdt auszunutzen.

Vom Wissen und Konnen der Werktatigen,
die Natur zu beherrschen, hiingt es mit ab,
wie hoch die Arbeitsproduktivitat ist.

Die Grundlage der landwirtschaftlichen
Produktion ist der Boden. Seine Frucht-
barkeit muB stindig erhoht werden, um
steigende Ertrdge zu sichern. Hierfiir gibt
es viele MaBnahmen:

— richtiges Pfliigen,

— richtige Diingung,

— Wasserregulierung im Boden,

— Schutz der Pflanzen vor Schidlingen
und Krankheiten.

11 (080757]

Fiir eine hohe Arbeitsproduktivitat sind

weiterhin wichtig:

— die richtige Pflanze an den richtigen Ort
bringen,

— eine entsprechende Fruchtfolge ein-
fiihren,

— die Termine fiir Bestellung, Pflege und
Ernte einhalten,

— die Tiere richtig auswihlen, halten,
pflegen und fiittern,

— die Aufzuchtverluste bei den Tieren ver-
mindern,

— die Tiere in geeigneten Stillen halten
(sieche Abschnitt Tierische Produktion,
Seite 128).

AUFGABE

7. Wiederhole, was du im Abschnitt
., Pflanzliche Produktion‘’ zum Pfliigen,
Diingen, zur Wasserregulierung im
Boden und zum Schutz der Pflanzen vor
Schidlingen und Krankheiten gelernt
hast!

Beispiel: Die LPG A drillt den Winterroggen zu
dem giinstigsten Termin fiir dieses Gebiet — am
20. September — und erntet 25 dt/ha.

Die LPG B im Nachbardorf bestellt ihre Winter-
roggenfliichen erst am 20. Oktober. Weil sie vier
Wochen spéter sat, erntet sie nur 20 dt/ha.

In beiden LPG werden 50 Stunden und gleiche
Kosten fiir 1 ha Winterroggen benttigt.

-Aussaattermin

20.5ept. 30.Sept. 10.0kt. 20.0kt.
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50 Stunden i
LPGA: AP = v 2 Stunden/dt
LPG B: Ap — 2XStunde 2,5 Stunden/dt.

204t Getreide

Jeder Betrieb muB daher bestrebt sein.
die fiir ihn giinstigsten Termine in der Be-
stellung, Pflege und Ernte der Kulturen
einzuhalten, um Ertragsausfille zu ver-
hindern.

@ Eine hohe Arbeitsproduktivitit wird in
der Feld- und Viehwirtschaft erreicht,
wenn die Menschen die Naturbedingun-
gen kennen und ausnutzen.

Der Einsatz der modernen Technik

Hervorragenden Anteil an der Steigerung
der Arbeitsproduktivitat hat die moderne
Technik. Der Einsatz von modernen Ma-
schinen senkt den Aufwand an Arbeits-
stunden fiir die Produkte erheblich. Das
wirdin den verschiedenen Mechanisierungs-
stufen sichtbar. Sie geben an, wieviel und
welche Maschinen fiir die Arbeit eingesetat
werden. Gegenwiirtig gibt es drei Mechani-
sierungsstufen in unserer Landwirtschaft:

Stufe I = Gespann- und Handarbeit

Stufe IT = Arbeit mit Gespannen und
Traktoren, weniger Handarbeit
als in Stufe I

Stufe ITT = Arbeit mit Traktoren und
Vollerntemaschinen, sehr we-
nig Handarbeit.

Die Tabelle zeigt, wie durch gréB8eren Ein-
satz der Technik der Arbeitszeitaufwand
verringert wird :

Arbeitsstundenbedarf je Hektar

Kultur Mechanisierungsstufe

T 11 111
Getreide 196 Std. 72 Std. 58 Std.
Kartoffeln 526 Std. 465 Std. 188 Std.
Zuckerriiben 547 Std. 459 Std. 377 Std.
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Die Stufe III ist heute der hochste Stand
der Mechanisierung in unserer Landwirt-
schaft.

In der Landwirtschaft der DDR sind die
Voraussetzungen fiir den Einsatz der mo-
dernen Technik und groBe Flichen und
groBe konzentrierte Viehbestinde gegeben.
Gleichzeitis muB aber auch die neueste
Technologie eingefiihrt werden. Unter
Technologie ist dabei die richtige Auf-
einanderfolge der einzelnen Arbeitsverfah-
ren von der Bestellung bis zur Ernte in
der Feldwirtschaft und der einzelnen
Arbeitsgiinge in der Viehwirtschaft zu ver-
stehen. Dabei muB jedes einzelne Arbeits-
verfahren den modernsten Erkenntnissen
entsprechen.

Die Tabelle: Technologie der Getreideernte
zeigt, wie durch die Technik die Arbeits-
produktivitit gesteigert werden kann. Ver-
gleiche diese Ubersicht mit dem, was auf
Seite 105 des Lehrbuches im Abschnitt
Pflanzenbau zur Mechanisierung der Ge-
treideernte gesagt wurde.

Beispiel A: In der LPG A4 werden die Kartoffeln
mit dem Schleuderradroder geerntet. Der Ertrag
liegt bei 180 dt/ha. Um die Kartoffeln zu ernten,
werden 180 Stunden benotigt.

Die LPG B erntet ebenfalls 180 dt/ha, aber mit
der Voller hi

Dafir b ht sie nur
90 Stunden.
3 180 Stunden .
LPG 4: AP = | Stunde/ds
ar
201 90Stunden 780 Stunden

T beitszeit in Stunden
| 200

Ernte mit Ernte mit
Vallerntemaschine Schleuderradroder




90 Stunden
180dt Kartoffeln

Beispiel B: In der LPG A werden 80 Kiihe von
4 Melkern mit der Hand gemolken. Jedes Tier
hat eine tigliche Leistung von 8 kg Milch. Die
tagliche Arbeitszeit jedes Melkers betriigt 8 Stun-
den.

Durch den Bau eines modernen Kuhstalles mit
einer Rohrmelkanlage konnen die vier Melker bei
der gleict aglichen Milchlei je Tier jetzt
200 Kiithe melken.

LPG B: AP = =0,5 Stunde/dt

Tubelle: Technologie der Getreideernte

Handmelker:

80 Kilhe - 8 kg Mileh
T 4 Melker - 8 Stunden
640 ke
32 Stunden

Ap

= 20 kg/Stunde

Maschinenmelker:

200 Kithe - 8 kg Milch _
1 Melker - 8 Stunden

AP =

1600 kg

sestmgen O kg/Sunde

Arbeitsverfahren: Mah- und Schwadhickseldrusch

Atheitsgang

benotigte  Arbeitskriifte-
Arbeits- stunden
kriifte je Hektar
Mahhéackseln oder 2 5
Schwadmihen und 1 1
Schwadaufnehmen
und Hickseln 2 3.5
Transport
des Hickselgutes 1 1,7
Entladen und Trennen 3 4

Korn- und Stroheinlagerung
Stroh in die Scheune

Korn in Zentralrohrsilos
oder Korn in den Speicher

Durch die moderne Technik ist die Ar-
beitsproduktivitat entscheidend gesteigert
worden.

11*

® Moderne Technik und fortschrittliche
Technologie sind eine wichtige Grundlage
fiir die steigende Arbeitsproduktivitat.
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Die Aushildung der Werktiitigen

Die Werktitigen sind die entscheidende
Kraft im Arbeitsproze8. Durch ihren
Willen wird die Produktion in Gang ge-
setzt. Die groBen Felder der LPG und ihre
umfangreichen Viehbestinde ermoglichen
den Einsatz moderner Maschinen und Ge-
rite, die von den Genossenschaftsbauern
bedient werden. Dazu miissen sie sich die
notwendigen Kenntnisse und Fertigkeiten
aneignen, denn von ihnen hingt es ab, ob
die Technik nutzbringend eingesetzt und
voll ausgelastet wird. Die neue Technik
und Wissenschaft erfordern Menschen mit
groBem Wissen und Konnen. Das stindige
Lernen der Werktitigen in der Land-
wirtschaft ist entscheidend fiir die weite-
re Steigerung der Arbeitsproduktivitat.
Unser sozialistischer Staat hat Schulen,
Akademien und Lehrginge eingerichtet,
damit das neueste Wissen und die besten
Erkenntnisse von den Werktitigen durch
Lernen erworben werden kénnen.

Aus der Darstellung auf Seite 165 ist zu
ersehen, welche Berufe es in unserer
sozialistischen Landwirtschaft gibt und
welche Weiterbildungsméglichkeiten den
Werktitigen offenstehen.

Die Ausbildung der Genossenschafts-
bauern wird im Plan der LPG iiber den
Schulbesuch fiir jedes Jahr festgelegt.
Wihrend der Genossenschaftsbauer eine
Schule besucht, erhilt er von der LPG eine
entsprechende Vergiitung.

@ Die stindige Verbesserung der fach-
lichen Kenntnisse erhoht die Arbeits-
produktivitét.

..Jeder lernt, keiner ist zu alt dazu!*

Wiahrend der werktitige Einzelbauer alle
Arbeiten im Betrieb verrichten und damit
von jeder Arbeit etwas verstehen mubBte,
kann er sich als Genossenschaftsbauer,
iber ein allgemeines Wissen hinaus, auf
ein bestimmtes Gebiet spezialisieren. Er
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eignet sich umfassende Kenntnisse und
Féhigkeiten auf seinem Spezialgebiet an
und lernt die moderne Technik bedienen.
Die Genossenschaftsbauern schlieBen sich
zu Spezialistengruppen zusammen. Es gibt
Spezialistengruppen fiir :

Futteranbau,

Kartoffelanbau,

Zuckerriibenanbau,

Maisanbau,

Getreideanbau,

Rinderzucht,

Schweinezucht,

Gefliigelzucht,

und anderes mehr.

Die Spezialisten iibernehmen die Leitung
auf ihrem Fachgebiet bei der Produktion
und wenden ihre Kenntnisse und reichen
Erfahrungen an. Damit tragen sie wesent-
lich zur Steigerung der Arbeitsproduktivi-
tit bei.

Die Verhesserung der Leitung der Betriehe
und der Arheitsorganisation

Die gute Leitung einer LPG ist bedeutungs-
voll fiir die rasche Entwicklung des Be-
triebes. In der Leitung der LPG, zu der die
Mitgliederversammlung, der Vorstand und
der Vorsitzende gehdren, miissen Formen
entwickelt werden, die es ermoglichen,
alle Mitglieder in die Leitungstatigkeit
einzubeziehen. Die Grundlage hierfiir ist
die sozialistische Arbeitsorganisation der
Produktionsbrigaden. Der Vorstand einer
LPG ist nicht in der Lage, alle Aufgaben
allein zu lésen. Es stehen ihm deshalb eine
Reihe Kommissionen, wie Normenkom-
mission, Sozialkommission, Wettbewerbs-
kommission, Arbeits- und Brandschutz-
kommission zur Seite, in denen LPG-Mit-
glieder arbeiten. Alle Kommissionen der
LPG werden von der Mitgliederversamm-
lung gewiihlt.

Von der Leitung und Arbeitsorganisation
in der LPG hingt es wesentlich ab, in wel-



Hochschulbildung

Diplom!amiwi}t Diplom- Tier- | Diplom-Gértner Diplomlandwirt
landwirt arzt 5
Obst- und Gemiisebau n
Agronom . Zierpfianzen- und Betriebsokonom
00 Gemiisebau
techniker Garten- und Land-
schaftsgestaltung §
Fachschulausbildung
Staatlich gepriifter Landwirt Gartenb I fiir
Saatgut Veteri hnike Obst- u. Gemiiseb Landtec]
Pflanzenschutz- Zierpflanzen- u. Gemiise- | Staatlich gepriifter
agronom bau Finanzwirtschaftler
Ingenieur f. Meliora- Garten- u. Landschafts-
tionen gestaltung
Meisterausbildung
Acker- u. Pfl \ Gefliigelhalty Gemiiseb Landmaschinen
Saatgut Rinderhaltung Obstbau u. Baumschulen | und Traktoren
Pil hut: Schweinehalt Zierpfl b Elektrotechnik
Meliorationen Pelztierhaltung Garten- u. Landschafts-
Schafhaltung gestaltung
Bi h Bl bind!
Winzer
Facharbeiterausbildung
Feldwirtschaft Rinderhaltu Gemiiseb Landmaschinen-
Saatgut Schweinehaltung | Obstbau u. Traktorenschlosser
Griinland u. Melio- Gefliigelhaltung Zierpflanzenbau Elektromonteur
rationen Schafhaltu B hul Landw. Kaufmann
Bienenzucht Garten- u. Landschafts-
gestaltung
Blumenbinderei

chem MaBe die Moglichkeiten des stetigen
‘Wachstums der Arbeitsproduktivitit tat-
sichlich genutzt werden. Wenn zum Bei-
spiel die vorhandenen Méhdrescher nicht
zusammen auf einem Schlag eingesetzt
werden, sondern einzeln, dann tritt ein
hoherer Arbeitszeitaufwand auf. Ebenso
kann der mangelhafte Schichteinsatz von

12 [060757]

Traktoren und Maschinen die Ursache fiir
niedrigere Ertrige sein, weil die giin-
tigsten agrotechnischen Termine nicht
eingehalten werden konnen.

Diese Beispiele zeigen, daB der Arbeits-
ablauf ungeniigend geplant wurde und nur
ein lickenhafter Uberblick iiber die an-
fallende Arbeit bestand.

1656



Fiir unsere sozialistische Landwirtschaft
steht die Aufgabe, ebenso wie in der In-
dustrie, den Ablauf der einzelnen Arbeits-
ginge genau festzulegen und auf techno-
logischen Karten festzuhalten. Techno-
logische Karten tragen dazu bei, den
Arbeitsablauf besser zu organisieren.

Aus den technologischen Karten ist der
Maschinen- und Arbeitskraftebedarf fiir
die einzelnen Monate ersichtlich. Nach Ab-
schluB der jeweiligen Arbeit muB der ge-
plante mit dem tatsichlichen Aufwand
verglichen werden. Auftretende Unter-
schiede miissen genau untersucht und bei
der kommenden Arbeit beriicksichtigt
werden. Die ausgefiillte technologische
Karte wird schlieBlich noch durch Proto-
kolle ergénzt. In ihnen sind Angaben ent-
halten iiber:

— die klimatischen Bedingungen wiihrend
der Arbeitsgénge und den dazwischen-
liegenden Wachstumsperioden
(Temperatur, Niederschlag, Bodentem-
peratur, Wachstumsbeobachtungen),

— die Ergebnisse der Bodenuntersuchung
(Bodenreaktion, Diingergaben),

Beispiel: Technologische Karte

— den Ablauf der Bestellung der Kulturen
(Saatbettvorbereitung, Saatgutbehand-
lung, Sortenbeschreibung),

—die Jugendentwicklung der Pflanze
(Verunkrautung und Schadlingsbefall,
Wirkung der Pflanzenschutzmittel),

— die Vorbereitung und Durchfiihrung der
Ernte (Ernteablauf, Ernteergebnisse),
— die Zusammenfassung der Erfahrungen

und SchluBfolgerungen.

Technologische Karten helfen, den Ar-
beitsablauf griindlich zu planen und zu
iiberwachen. Sie tragen dazu bei, die Ar-
beitsproduktivitit in der Feld- und Vieh-
wirtschaft zu steigern. Gleichzeitig wird
dadurch eine hohe Produktion bei gering-
stem Aufwand an Arbeitszeit gesichert und
die wissenschaftliche Leitung der soziali-
stischen Betriebe der Landwirtschaft mog-
lich.

» Im Mittelpunkt einer guten Leistung
und Arbeitsorganisation muB die Er-
ziehung der Genossenschaftsmitglieder
zur aktiven Mitarbeit bei der genossen-
schaftlichen Produktion stehen.

Anbau von Getreide

Arbeits-
Maschinenbedarf Agro- Aufwand
Arbeits- | Arbeits- Zahl der| Tages- | bedarfin |\ o an Arbeits| Arbelte
Arbeits- | arbeits- | Arbeits- einhelten
art umfang Krhft Bpy ta; Termin einheiten tsisigod.
Trak- Land- 2 < aen Beginn je Hektar o -]
toren maschinen Spalte 2:6
1 2 8 4 5 [] 7 8 9 10
Drillen | 150ha (1 Ket- | 3 Drill- | 4 15ha | 10 1. Okto- | 0,4
ten- maschi- ber
schlep- | nen (je
per 2,50 m
Arbeits-
breite)
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DER SOZIALISTISCHE WETTBEWERB

DAS ZIEL
DES SOZIALISTISCHEN
WETTBEWERBES

Sehr oft wird dort, wo Menschen an einem
beitsplat beiten, durch die

gemeinsame Arbeit ein Wetteifer erzeugt.

Jeder mochte mindestens so gut arbeiten

und so viel leisten wie der andere oder

noch hohere Leistungen vollbringen.

Im sozialistischen Wettbewerb geht es

darum, die besten Arbeitserfahrungen in

allen Betrieben einzufiihren.

Damit dient der sozialistische Wett-

Jeder Teilnehmer am Wettbewerb wird
materiell an den Ergebnissen der Pro-
duktion beteiligt!

Das bedeutet, daB die Genossenschafts-
bauern eine Primie erhalten, wenn sie
die Wettbewerbsziele erreichen. Die Hohe
der Pramie wird ihnen zu Beginn des Wett-
bewerbs bekanntgegeben.

Beispiel: Eine LPG legt fest, da8 fiur jede Dezi-
tonne Kartoffeln, die mehr geerntet wird, als im

bewerb uns allen, denn je schneller die
Pline der Landwirtschaft erfiillt werden,
um so eher erhoht sich das Angebot an
Butter, Fleisch, Eiern und anderen land-
wirtschaftlichen Produkten.

@ Der sozialistische Wettbewerb beruht
auf den Beziehungen der kamerad-
sohaftlichen Zusammenarbeit und der
gegenseitigen Hilfe unter den Genossen-
schaftsbauern und LPG und hat groBe
Bedeutung fiir die Steigerung der Pro-
duktion und der Arbeitsproduktivitdt in
den LPG.

Der erste Grundsatz des sozialistischen
Wettbewerbs ist:

Jeder Wettbewerb enthdlt konkrete Auf-
gaben, deren Ergebnisse meBbar sind !

Beispiel: Tm Wettbewerb der Spezialistengruppe
Kartoffelbau einer LPG ist zum Beispiel fest-

Produktionsplan der LPG vorgesehen ist, die

Speziali ffelbau 3,— DM erhalt.

« Im sozialistischen Wettbewerb werden
meBbare Ziele festgelegt und die Ge-
nossenschaftsmitglieder werden an der
Erfillung und Ubererfillung dieser
Ziele materiell beteiligt.’

uppe Kar

Die Pramiierung der guten Leistungen von
Brigaden oder Arbeitsgruppen wiederum
reizt die Mitglieder an, die Planauflagen
iiberzuerfiillen. Je mehr sie produzieren,
um so héher sind ihre Einkiinfte, und um
so groBer wird die Primie. So wird in den
Brigadeverssmmlungen beraten, wie die
Produktion gesteigert werden kann und
welche besseren Arbeitsmethoden dazu
fithren.

Der sozialistische Wettbewerb wird also
auch zum Ergebnis haben, daB sich die

gelegt, durch gute Bodenvorbereitung und Pflege,
den geplanten Ertrag von 170 dt Kartoffeln je
Hektar auf 185 dt je Hektar zu steigern.

Ein zweiter Grund h

Wettbewerbs lautet:

tz des sozialisti

12+

Ger haftsk n mehr Gedanken
iiber ihre Arbeit machen. Sie werden ihre
eigenen wertvollen Erfahrungen, verbun-
den mit neuen wissenschaftlichen Erkennt-
nissen, bei der Arbeit anwenden. Nicht
selten werden in diesen Brigadeberatungen
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auch Forderungen an die Leitung der LPG
gestellt oder Miingel in der Leitungsarbeit
aufgezeigt, die sich hemmend auf die wei-
tere Produktionssteigerung auswirken.

Beispiel: In der Beratung der Feldbaubrigade
wird festgestellt, daB die Ertrige der Hack-
friichte noch steigen kénnten, wenn besserer
Stalldung vorhanden wire. Eine Moglichkeit
dazu ist, den Stalldung richtig zu stapeln.
Daraus ergibt sich die Forderung an die Leitung
der LPG, dafiir zu sorgen, daB die Viehpfleger
den Stalldung richtig stapeln, weil dies mit dazu
beitrigt, die Ertrige bei Kartoffeln weiter zu
erhohen.

Der sozialistische Wettbewerb verbindet
Leitung und Mitglieder eng miteinander,
und viele Mitglieder werden dadurch in die
Leitung mit einbezogen.

Unser Staat strebt stindig danach, die
Biirger der Deutschen Demokratischen
Republik immer stiirker in die Leitung
einzubeziehen. Damit steigt das Verant-
wortungsgefithl der Menschen fiir ihre
Republik, und so entwickelt sich auch das
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neue sozialistische BewuBtsein der Ge-
nossenschaftsbauerinnen und -bauern. Das
alles entwickelt sich aber nicht bei den
Menschen von allein, sondern beginnt mit
der Ubernahme kleiner Aufgaben am ei-
genen Arbeitsplatz.

Dabei stimmen die persénlichen Inter-
essen der Genossenschaftsbauern mit den
Interessen der gesamten Gesellschaft iiber-
ein, wie es das Beispiel der Spezialisten-
gruppe Kartoffelbau auf Seite 167 zeigt.
Der Staat ist an der Erfiillung und Uber-
erfiilllung der Planaufgaben ebenso inter-
essiert wie die Genossenschaftsbauern
selbst. Gemeinsam haben beide das Ziel,
unser Leben durch erhdhte Produktion
schoner und reicher zu gestalten.

® Der sozialistische Wettbewerb verbindet
die Leitung der LPG eng mit allen Mit-
gliedern und trigt wesentlich dazu bei,
die personlichen Interessen der Mit-
glieder der LPG mit den gesellschaft-
lichen Interessen des sozialistischen
Staates zu verbinden.

Stelle in déiner LPG fest, in welchem MaBe die Schweinefleischproduktion erhoht

werden soll und welche Aufgaben sich die Spezialistengruppe Schweinezucht gestellt

hat!

2. Wie werden die Mitglieder der Feldbaubrigade in deiner LPG materiell an der Er-
hohung der Kartoffel- und Getreideertréige beteiligt ?

DIE VORBEREITUNG
DES SOZIALISTISCHEN
WETTBEWERBS

Ein Sprichwort sagt: ,,Gute Vorbereitung
ist der halbe Erfolg‘. Das trifft voll und
ganz fiir den sozialistischen Wettbewerb
zu und muB deshalb von jeder LPG be-
herzigt werden.

Die Wettbewerbskommission ist fiir die
Vorbereitung und Durchfiihrung des Wet-
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bewerbs der LPG verantwortlich. Thr ge-
horen Vertreter aller Brigaden der LPG
und Vertreter des Vorstandes an.

Eine der wichtigsten Aufgaben der Wett-
bewerbskommission besteht darin, alle
Mitglieder fiir die Teilnahme am soziali-
stischen Wettbewerb zu gewinnen. Die
Menschen werden aber nur am sozialisti-
schen Wettbewerb teilnehmen, wenn sie
einen Nutzen fiir die LPG und sich dabei
erkennen. Deshalb miissen den Genossen-



schaftsbauern die Ziele des Wettbewerbs
und der Nutzen fiir die LPG und fiir jedes
einzelne Mitglied genau erldutert werden.
Daraus ergibt sich als weitere Aufgabe
der Wettbewerbskommission, die Wettbe-
werbsziele in Brigade- und Arbeitsgruppen-
versammlungen zu beraten. Dabei werden
die Hinweise der Genossenschaftsbauern
beachtet und in den Wettbewerb mit ein-
gearbeitet.

Beispiel: Der Wettbewerb sieht vor, die Mast-
zeit der Schweine durch mehr und besseres Futter
von 9 Monate auf 8 Monate zu senken. In der
Beratung der Arbeitsgruppe Schweinehaltung
verpflichten sich die Viehpfleger, durch drei-
maliges Fiittern der Tiere in der Gruppe iiber
80 kg, die Mastzeit um einen weiteren halben
Monat zu verkiirzen.

Diese Verpflichtung der Schweinepfleger
wird in den Wettbewerb aufgenommen. Da-
bei wird aber gleichzeitig errechnet, wieviel
Dezitonnen Schweinefleisch durch die kiir-
zere Mastzeit mehr produziert werden.
Daraus konnen die Mitglieder der Ar-
beitsgruppe Schweinehaltung genau er-
sehen, welche Mehreinnahmen ihre Ver-
pflichtung der Genossenschaft bringt und
wieviel Dezitonnen Fleisch sie zusitzlich
abliefern.

Beispiel : Tm Produktionsplan der LPG,, Frieden'
ist v t 600 dt Schweinefleisch zu pro-
duzieren (500 Mastschweine mit je 1,2 dt Lebend-
masse). Fir die Mast auf 1,2 dt sind 8 Monate
geplant.

Bei einer um einen halben Monat kiirzeren
Mastzeit konnen in den Stillen der LPG rund
6 Prozent mehr Schweine geméstet werden:
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3 te - 3 3 < i
b Monate 100 _ 30 Tiere. Wird jedes Tier
8 Monate

mit einer Lebendmasse von 1,2 dt abgeliefert,
betragt die Mehrproduktion im Jahr demnach
30 - 1,2 dt = 36 dt Schweinefleisch.

@ Die Wettbewerbskommission wird von
der Mitgliederversammlung gewahlt und
ist dafiir verantwortlich, daB der Wett-
bewerb vorbereitet, durchgefiihrt und
ausgewertet wird. Sie sieht es als ihre
wichtigste Aufgabe an, die Mitglieder
fiir den sozialistischen Wettbewerb zu
gewinnen und ihnen die Ziele und den
Nutzen des Wettbewerbs zu erldutern.

Ist der sozialistische Wettbewerb in allen
Brigaden und Arbeitsgruppen beraten
worden, fiigt die Wettbewerbskommission
die Hinweise der Genossenschaftsbauern
in den Wettbewerbsentwurf ein. Danach
legt sie diesen Entwurf dem Vorstand der
LPG und der Mitgliederversammlung zur
BeschluBfassung vor.

Der sozialistische Wettbewerb wird in
Form eines Vertrages zwischen den Wett-
bewerbspartnern abgeschlossen. In diesem
Vertrag sind enthalten:

— die Namen der Wettbewerbsteilnehmer,

— die genauen meBbaren Ziele des Wett-
bewerbs,

— die MaBnahmen, um den Wettbewerb
zu erfiillen,

— die Héhe der Pramie bei Erreichen der
Ziele, ;

— die Zeitpunkte der Kontrolle und der
Auswertung.

3. Welche Wettbewerbsziele stellt sich die Arbeitsgruppe Rinderhaltung deiner LPG in
der Milchproduktion und wie werden die erfiillten Verpflichtungen anerkannt?

4. Wie wird der Wettbewerb in deiner LPG vorbereitet ¢
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DIE FORMEN
DES SOZIALISTISCHEN
WETTBEWERBS

Die Wettbewerbe in unseren LPG sind
vielgestaltig. So gibt es langfristige und
kurzfristige Wettbewerbe. Langfristige
Wettbewerbe kénnen zum Beispiel das
Ziel haben, die Bodenfruchtbarkeit zu
steigern, die Ertrage in der Feldfutter-
produktion zu erhohen oder die Tierver-
luste zu senken. Zu den kurzfristigen Wett-
bewerben werden gezihlt: Wettbewerbe
zur Pflege der Zuckerriiben, zum raschen
AbschluB der Frﬁhjahrsbestellung, des
Zwischenfruchtanbaues und andere.

Alle diese Wettbewerbe lassen sich auf
zwei Grundformen zuriickfiihren:

den sozialistischen Wettbewerb innerhalb
einer LPG oder

den innerbetrieblichen Wettbewerb, zum
Beispiel von Mann zu Mann oder von Bri-
gade zu Brigade;

den sozialistischen Wettbewerb, der iiber
die LPG hinaus geht, oder iiberbetrieb-
licher Wettbewerb von LPG zu LPG. Dazu
gehdren auch zentrale Wettbewerbe, die
in der gesamten DDR um die Wanderfahne
und Auszeichnungen des zentralen Land.
wirtschaftsrates der DDR von allen LPG
gefiilhrt werden mit dem Ziel, die Pro-
duktion zu steigern und die Arbeitspro-
duktivitit zu erhohen sowie die Kosten
zu senken.

® Der sozialistische Wettbewerb wird in
den LPG als innerbetrieblicher oder als
iiberbetrieblicher Wettbewerb gefiihrt.

Der innerbetriebliche Wetthewerb soll in
kiirzeren Zeitabstinden (Monat, Dekade,
Woche) ausgewertet werden. Weiterhin er-
weist es sich als zweckmaBig, daB in diesen
Wettbewerb auch Forderungen nach sorg-
faltigem Umgang und Schutz des Eigen-
tums der LPG aufgenommen werden. Der
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Wettbewerb von Mann zu Mann wird vor-
nehmlich in der Feldwirtschaft angewen-
det. Auch in der Viehwirtschaft schlieBt
man Wettbewerbe zwischen einzelnen
Mitgliedern ab. Das wird aber nur dann
zweckméBig sein, wenn die LPG noch keine
groBen Stallanlagen besitzt und die Genos-
senschaftsbauern nicht in Arbeitsgruppen
zusammenarbeiten.

Beispiel Feldwirtschaft: Wettbewerb zum ter-

mingerechten AbschluB der Riibenpflege mit den

Wettbewerbsbedingungen :

Riibenstand je Hektar 80 000 Stiick =5 bis

6 Pflanzen je laufenden Meter, Anteil der Doppel-

ritben muB unter 15 Prozent liegen, das heiBt,

auf 10 Meter Reihenlange diirfen nicht mehr als

8 doppeltstehende Pflanzen sein.

Beispiel Viehwirtschaft: Wettbewerb der Ge-
haftsk n in der Ferkelaufzucht mit

dem Wettbewerbsziel:

15Ferkel jeSau und Jahr aufzuziehen, die Ferkel-

verluste von 10 Prozent auf 5 Prozent zu senken.

Werden die Ziele fiir den sozialistischen
Wettbewerb von Brigade zu Brigade oder
Arbeitsgruppe zu Arbeitsgruppe festge-
legt, ist unbedingt darauf zu achten, daB8
vergleichbare Bedingungen fiir die Pro-
duktion bestehen.

Welche Form des sozialistischen Wett-
bewerbs gewihlt wird, hingt von den Be-
dingungen jeder einzelnen LPG ab. Es ist
nicht richtig, schematisch fiir jeden Be-
trieb die gleiche Form festzulegen. Die
Art des Wettbewerbs, welche der LPG am
meisten dabei hilft, die Produktion zu er-
héhen und sich weiterzuentwickeln, wird
angewendet.

® Der innerbetriebliche Wettbewerb wird
zwischen den Brigaden der LPG, inner-
halb der Brigaden von Mann zu Mann
oder von Arbeitsgruppe zu Arbeits-
gruppe abgeschlossen. Die Auswahl der
Formen des innerbetrieblichen Wett-
bewerbs richtet sich nach den konkreten
Bedingungen in jeder LPG.



Der iiberbetriebliche Wetthewerb wird

meist zwischen zwei oder mehreren LPG

bgeschl Das schlieBt nicht aus, daB
auch Brigaden im iiberbetrieblichen Wett-
bewerb stehen.

Beispiel: Die Gemiisebaubrigaden zweier LPG

fithren einen sozialistischen Wettbewerb. Als

Ziele werden festgelegt:

— Produktionsergebnis in DM je Hektar,

— Kosten fiir die Produktion je Hektar,

— Ausnutzung der Bodenfliche durch mehrere
Ernten im Jahr,

— Einsatz der Technik, um die Arbeit zu ver-
bessern und die Arbeitsproduktivitit zu stei-
gern.

Bei iiberbetrieblichen Wettbewerben sind
ebenfalls langfristige und kurzfristige
Wetth be zu unterscheiden. Es gibt
kurzfristige, iiberbetriebliche Wettbewerbe
der Mahdrescherbesatzungen in der Ge-
treideernte oder der Kartoffelkombine-
fahrer wihrend der Kartoffelernte und
andere.
Der iiberbetriebliche Wettbewerb inner-
halb eines Kreises, Bezirkes oder in der
gesamten D hen Demokratischen Re-
publik muB ebenso wie der innerbetrieb-
liche Wetthewerb unter vergleichbaren
Bedingungen erfolgen. Deshalb werden
Wettbewerbsgruppen gebildet, in denen
vergleichbare LPG eines Kreises zusam-
mengefaBt sind. Ebenso geschieht das mit
den Kreisen eines Bezirkes oder den Be-
zirken unserer Republik. Der Wettbewerb
wird sich im wesentlichen auf die Steige-
rung der Produktion und der Arbeitspro-
duktivitit richten. Daraus ergibt sich, daB
folgende Punkte in dem Wettbewerbs-
vertrag mindestens enthalten sind:

— Ertrag der Hauptkulturen in dt/ha,

— prozentualer Anteil der Zwischen-
friichte an der Ackerfliche und ihr Er-
trag in dt/ha,

— Leistungen der tierischen Produktion,
bezogen auf einen Hektar landwirt-
schaftlicher Nutzfliche (LN),

— Aufzuchtergebnisse im Viehstall,

— Verbrauch von Arbeitseinheiten je Hek-
tar LN,

— Einsatz der vorhandenen Technik in der
2. Schicht.

Der iiberbetriebliche Wettbewerb wird
ebenfalls von einer Wettbewerbskommis-
sion vorbereitet, kontrolliert und aus-
gewertet. In dieser Kommission arbeiten
Vertreter der Wettbewerbspartner und
Vertreter der Staatsorgane.

In den letzten Jahren wurden auch so-
zialistische Wettbewerbe zwischen LPG
und Kollektivwirtschaften in der Sowjet-
union oder Genossenschaften anderer so-
zialistischer Linder abgeschlossen. In die-
sen Wettbewerben geht es vor allem um
den Erfahrungssustausch iiber die Organi-
sation der landwirtschaftlichen Produk-
tion. Sie sind sehr bedeutungsvoll, weil
dadurch die guten Erfahrungen befreun-
deter Lander schneller iibernommen wer-
den konnen. So gibt es zum Beispiel den
sozialistischen Wettbewerb zwischen der
LPG ,,Friedrich Engels* in Schafstidt
und der Kollektivwirtschaft ,,Proletari-
scher Wille in der Region Stawropol
(UdSSR).

@ Beim iiberbetrieblichen Wettbewerb
sind die LPG Wettbewerbspartner. Die
Wettbewerbe werden im Kreis, Bezirk
oder in der gesamten Deutschen Demo-
kratischen Republik organisiert. Dabei
werden Wettbewerbsgruppen gebildet,
um Betriebe mit vergleichbaren Pro-
duktionsbedingungen im Wettbewerb
zusammenzufassen.

Der Wettbewerb um den Titel ,,Brigade
der sozialistischen Arbeit* gehort zum
innerbetrieblichen Wettbewerb, geht aber
in seiner Bedeutung und Zielstellung iiber
den bereits beschriebenen Wettbewerb
hinaus. Die Hauptziele dieses Wettbe-
werbs sind:
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— steigende Leistungen in der Produktion,

— weitere Qualifizierung auf dem Fach-
gebiet,

— nach den 10 Geboten der sozialistischen
Moral und Ethik leben.

Daraus ist klar zu erkennen, daB der
Wettbewerb um den Titel »Brigade der
sozialistischen Arbeit‘‘ darauf gerichtet ist,
unsere Werktitigen zu bewuBten Er-
bauern des Sozialismus zu erziehen. Die
Genossenschaftsbauern haben richtig fest-
gestellt, daB fir die weitere Entwicklung
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des Sozialismus in der Deutschen Demo-
kratischen Republik nicht nur hohe Pro-
duktionsergebnisse notwendig sind. Dazu
miissen auch qualifizierte und allseitig ge-
bildete Facharbeiter vorhanden sein, die
sich durch eine hohe Arbeitsmoral aus-
zeichnen.

@ Im Wettbewerb um den Titel ,,Brigade
der sozialistischen Arbeit“ stellen sich
die Wettbewerbsteilnehmer das Ziel, auf
sozialistische Art zu arbeiten, zu lernen
und zu leben.

5. Welche Ziele hat sich deine LPG im iiberbetrieblichen Wettbewerb gestellt ?
6. Stelle die vorgesehene Produktionssteigerung graphisch dar!

DER ERFAHRUNGSAUSTAUSCH

Zur griindlichen Auswertung des soziali-
stischen Wettbewerbs gehort der Erfah-
rungsaustausch unter den Wettbewerbs-
partnern. Unter den Verhiltnissen der
gegenseitigen Hilfe und kameradschaft-
lichen Zusammenarbeit werden keine im
Wettbewerb gewonnenen Erfahrungen
verborgen.

Die Auswertung des Wettbewerbs und der
Austausch der Erfahrungen erfolgen in
Brigade- und Mitgliederversammlungen.
Weiterhin werden in 6konomischen Kon-
ferenzen innerhalb der LPG, einer Wett-
bewerbsgruppe oder eines Kreises die Er-
fahrungen ausgetauscht. Die LPG organi-
sieren fiir ihre Mitglieder Exkursionen zu
Wettbewerbssiegern oder Konsultations-
betrieben, um sie mit den besten Produk-
tionserfahrungen vertraut zu machen.
Die Fahrt zur Landwirtschaftsausstellung
nach Markkleeberg ist eine weitere Form
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des Erfahrungsaustausches, die die LPG
anwenden. Sie beauftragen die Mitglieder,
dort bestimmte Arbeitsginge oder Ar-
beitsmethoden zu studieren. Damit wird
erreicht, daB die modernsten und neuesten
Produktionsverfahren schnell allen LPG
bekannt und von ihnen angewendet
werden.

In den LPG wird auch nicht vergessen, die
Erfolge der eigenen Arbeit und die Besten
im Wettbewerb im Heimatort auszuwer-
ten. Das geschieht durch graphische Dar-
stellungen an der Wettbewerbstafel, die
offentlich aufgestellt ist. Jeder Dorf-
bewohner kann sich dort iiber die Leistun-
gen der LPG und ihrer Mitglieder stindig
informieren.

@ Der Erfahrungsaustausch und der sozia-
listische Wettbewerb sind wesentliche
Methoden zur Steigerung der Produk-
tion und der Arbeitsproduktivitét in den
LPG.



DIEBEWERTUNG UND VERGUTUNG DER ARBEIT

NACH DER LEISTUNG

DIE TECHNISCH
BEGRUNDETEN ARBEITS-
NORMEN

Die technisch begriindeten Arbeitsnormen
in den Genossenschaften

Die LPG muB jedes Jahr ihre Arbeit
planen. Voraussetzung fir eine genaue
Planung der Arbeit ist, daB die Zeit, die
fiir die einzelnen Arbeiten erforderlich ist,
festgestellt wird.

In allen sozialistischen Betrieben wird die
Arbeit nach der Leistung vergiitet. Ohne
einheitliche Normen ist es jedoch nicht
moglich, die Arbeit jedes einzelnen Werk-
titigen entsprechend seiner Leistung zu
bezahlen.

o Grundbedingung fiir eine richtige Ar-
beitsplanung und Vergiitung in den
LPG sind technisch begriindete Ar-
beitsnormen.

Die Vergiitung nach der Leistung ver-
anlaBt die Genossenschaftsbauern, die
Produktion zu steigern, da eine grofere
Arbeitsleistung auch hoher vergiitet wird.
Die Mitglieder der Genossenschaft werden
angeregt, sich zu qualifizieren, von den Er-
fahrungen der Besten zu lernen, die Tech-

schaftsbauern anregen, die Produktion
und die Arbeitsproduktivitét zu stei-
gern.

Arbeitsstudien und Zeitmessungen

In der Arbeitsstudie wird festgelegt, unter
welchen Bedingungen und mit welchen
Produktionsmitteln die Arbeit auszu-
fiihren ist.

Beispiel fiir eine Arbeitsstudie (Pfliigen mit dem
Kettenschlepper): .
Datum: 25. 10.; Schlagbezeichnung: ITT

—

. Name des Mitgliedes oder Arbeitsgruppen-
leiters: Schmidt
Zusammensetzung der Arbeitsgruppe:
minnl.: 1 weibl.: — jgdl. ménnl.: —

jdgl. weibl.: —

. Beschreibung des Arbeitsverfahrens:
Pfliigen mit dem Kettenschlepper

. Anzahl und Art der Zugkrifte:
1 Kettenschlepper (Urtrak)
Zustand: gut

. Verwendete Gerite: Dreischarpflug
Anzahl: 1 Zustand: gut
Geriitebreite: — Arbeitsbreite: 1,20 m,
Arbeitstiefe: 25 cm

5. Bodenart: Sand / diger Lehm / lel

©
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nik und Agrarwissenschaften zu istern,
die Arbeitsorganisation und die Arbeits-
disziplin zu verbessern. Auf diese Weise
konnen sie eine groBere Arbeitsleistung er-
zielen, die mit einem hoheren Einkommen
fiir sie verbunden ist.

o Technisch begriindete Arbeitsnormen
sind notwendig, weil sie die Genossen-

Sand / Lehm |/ Moor / Ton

Bodenzustand: trocken, normal, feucht, na8,

locker, angesetzt, verkrustet, hart

Gelandeausformung: wellig

Steigung: in /' quer zux / Arbeitsrichtung:
Prozent

SchlaggroBe: 8 ha

mittlere Hektarbreite: 200 m

*

173



7. Aufwand oder Ertrag jo ha (Diinger, Riiben

usw.):

Reihenabstand: cm

Pflanzenabstand: cm

Pflanzhéhe: cm

Unkraptbestand: stark, mittel, gering

Witterung: trocken, naB, bedeckt

Temperatur: 12°C

Niederschlag: Regen, Schnee, Hagel

Menge: mm

10. Qualitat der Arbeit: gut

11. Waren die zweckentsprechenden Arbeits-
gerite, Maschinen und Zugkrifte eingesetzt
und voll ausgelastet? ja

o4

©

e

leistet? nein
12. Materialverbrauch:
13. Festgestellte Zeitverluste: 30 min

(Schaden an dem Kettenschlepper)
Vom Mitglied abhingige/

Vereinfachtes Beispiel fiir eino Zeit
(Pfliigen mit dem Kettenschlepper):
Fiir das Pfliigen mit einem Kettenschlepper
werden folgende Zeiten fiir die einzelnen Arbeits-
giinge und die Ruhepausen ermittelt:

10 Std. = 600 min

g

Schicht

Pflege des Kettenschleppers vor und nach
der Arbeit

Pflege des Pfluges vor und nach

der Arbeit 25 ,,
An- und Abfahrzeit zum Feld 30 ,,

50 min

Damit verbleiben fiir die Arbeit auf dem Feld

verluste: 30 min

495 min
War ein reibungsloser Arbeitsablauf gewiihr-
Pflege der Geréite wahrend der Arbeit 20 min
Art:  Menge: Zeit fiir Ruhepausen und personliche ’
Bediirfnisse 25 ,,
bhingige Zeit. Fiir das Pfliigen verbleiben 450 min
Durchschnittliche Zeit fiir das Pfliigen
Welche Verbesserungen des Arbeitsablaufes  einer Schlaglénge 9 min

wurden vor der Zeitmessung durchgefiihrt:
R des Kettenschl

3 PP

Die Arbeitsstudie wird mit den Ge-
nossenschaftsbauern beraten. Dabei wird
untersucht, welche MaBnahmen zu treffen
sind, um die Arbeitsbedingungen zu ver-
bessern. Fiir die Zeitmessung werden die
Arbeiten in der Vieh- und Feldwirtschaft
in einzelne Arbeitsginge zerlegt. So ge-
héren zum Beispiel zum Pfliigen mit dem
Kettenschlepper nicht nur der eigentliche
Arbeitsgang Pfliigen, sondern auch solche
Arbeitsgiinge wie Vorbereitung des Trak-
tors und des Pfluges fiir die Arbeit, Pflege
der Gerite, Anfahrzeit zum Feld usw. oder
auch Ruhepausen des Traktoristen wih-
rend des Arbeitstages.

Fiir alle diese Arbeitsgiinge und die Ruhe-
pausen ist Zeit notwendig, und sie muB bei
der Zeitmessung beachtet werden.

® Die Zeitmessung erfaBt die erforderliche

Zeit fiir alle Arbeitsginge und die not-
wendigen Ruhepausen.
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Durchschnittliche Zeit fiir einmal Wenden 1 ,,

Nun kann die Norm fiir diese Arbeit in einer
Schicht errechnet werden:

Die Arbeitsbreite des dreischarigen Pfluges be-
trigt nach unserer Arbeitsstudie 1,20 m.

Das Pfliigen einer Schlaglinge ergibt daher fol-
gende Arbeitsleistung:

1000 m Schlaglinge mal 1,20 m Arbeitsbreite
= 1200 m2,

Diese Leistung wird nach unserer Zeitmessung
in 9 min 4 1 min = 10 min vollbracht.

Fir eine Runde (2 Schlaglingen und 2mal
Wenden) benétigt der Traktorist 2mal 10 min
=20min. In dieser Zeit pfliigt er 2 mal 1200 m?
= 2400 m2.

Nach der Zeitmessung stehen fiir das Pfliigen in
einer Schicht 450 min zur Verfiigung.

In dieser Zeit kann eralso 22,56 Runden (;50 i )
20 min

fahren.

Da er in einer Runde 2400 m? pfliigt, erreicht er

in 22,5 Runden eine Arbeitsleistung von

22,5 mal 2400 m2 = 54 000 m2 = 5,4 ha.

5,4 ha betréigt die Norm fiir eine Schicht (10 Std.)

bei den in der Arbeitsstudie angegebenen Pro-

duktionsbedingungen fiir das Pfliigen mit einem

Kettenschlepper.




AUFGABEN

1. Zerlege deinen Unterrichtstag in der Produktion in einzelne Arbeitsgange! Beriick-
sichtige dabei auch die Zeit fiir Ruhepausen!

2. Ermittle, wieviel Zeit fiir die Pflege eines Traktors vor Arbeitsbeginn erforderlich ist!
Untergliedere dabei die einzelnen Arbeitsginge (zum Beispiel fiir Verkehrs- und Be-

triebssicherheit)!

In der Viehwirtschaft ist fiir die Normen-
berechnung keine Zeitmessung in der ein-
zelnen LPG notwendig. Fir solche Ar-
beitsgiinge, wie Fiittern je Tier, Melken
im Melkstand je Tier, Krippen sdubern je
Tier und andere, haben die Agrarwissen-
schaftler der Deutschen Demokratischen
Republik bestimmte Zeitwerte fiir die ein-
zelnen Mechanisierungsstufen errechnet.
Jede Ger haft hat Normenkataloge
fir technisch wissenschaftliche Kenn-
ziffern, in denen alle bisher berechneten
Zeitwerte enthalten sind. Mit Hilfe dieser
Angaben konnen dann die Arbeitsnormen
fiir die Arbeiten im Viehstall aufgestellt
werden.

Beispiel: Aufstellen der Norm fiir einen Pfleger
im Kuhstall (Mechanisierungsstufe IT).
Aus dem Normenkatalog werden folg
fiir die tagliche Arbeit entnommen:

de Zeiten

AUFGABEN

Art der Arbeit Minuten je Tier
Krippen séubern je Tier (2 mal) 0,6
Fiittern von Saft-, Rauh-
und Kraftfutter (2 mal) 3,0
Ausmisten (2 mal) 2,0
Einstreuen 2,0
Stallreinigen - 1,5
Putzen (jeden 2. Tag) 2,4
Melken im Melkstand (2 mal) 7,5
Melkzeug reinigen . L5
Sonstige Arbeiten 1,5
Summe 22,0

Dazu gehort noch die Zeit fiir Ruhepausen und
personliche Bediirfnisse (2 min).

Je Kuh wird eine Arbeitszeit von 24 min fest-
gelegt.

Die tagliche Arbeitszeit betrégt 8 Stunden
(480 min).

20 Kithe je Tag zu versorgen ist also die Norm
eines Genossenschaftsbauern bei einem acht-
stiindigen Arbeitstag in diesem Stall.

3. Beschreibe die einzelnen Arbeitsginge beim Fiittern von Kiihen!
4. Stelle fest, wieviel Kiihe durch einen Genossenschaftsbauern in deiner LPG betreut

werden !

Die Mitarbeit der Genossenschaftsbauern
bei der Errechnung der Normen

Im kapitalistischen Betrieb hat die Nor-
mung der Arbeit das Ziel, die Arbeiter ver-
stiirkt auszubeuten und somit den Profit
des Kapitalisten zu vergréBern.

In den sozislistischen Landwirtschafts-
betrieben dient die Arbeitsnorm dazu, die
Arbeit des Genossenschaftsbauern nach
der Leistung zu vergiiten. Sie trigt zur
Steigerung der Arbeitsproduktivitit und

der Produktion bei, weil der Genossen-
schaftsbauer materiell an den Ergebnissen
seiner Arbeit beteiligt wird. Die Einkiinfte
der Ger haftsb n wach und
der Reichtum der LPG nimmt zu. Aus
diesen Griinden sind die Genossenschafts-
bauern an technisch begriindeten Arbeits-
normen interessiert und nehmen an ihrer
Berechnung aktiv teil.

Die Arbeitsnormen werden in der Ge-
nossenschaft von der Normenkommission,
deren Mitglieder von den Genossenschafts-
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bauern gewihlt werden, berechnet. Die
Normenkommission muB regelmiBig die
bestehenden Normen iiberpriifen, denn
neue Maschinen oder produktivere Ar-
beitsverfahren und Technologien erfordern
neue Normen. AuBerdem hat die Kommis-
sion die wichtige Aufgabe, alle Genossen-
schaftsbauern zur Mitarbeit bei den aus-
zuarbeitenden Normen heranzuziehen. So
werden zum Beispiel Arbeitsstudien und
Zeitmessungen von der Normenkommis-
sion zusammen mit den an der Arbeit be-
teiligten Mitgliedern beraten und aus-
gewertet. Keine von der Kommission vor-

AUFGABE

geschlagene Norm tritt in Kraft, bevor sie
nicht von der Mitgliederversammlung der
LPG bestatigt worden ist.

Mitgliederversammlung

g des Nor g

Wahll Bestatig

| 1

Normen- Vorschlag fiir die
kommission Normung (TAN)

l t
Arbeitsstudie Beratung in der
Zeitmessung —— Produktionsbrigade

5. Stelle fest, welche Mitglieder deiner LPG der Normenkommission angehoren und be-

richte iiber ihre Arbeit!

DIE BEWERTUNG

UND VERGUTUNG DER
ARBEIT IN DEN LANDWIRT-
SCHAFTLICHEN PRODUK-
TIONSGENOSSENSCHAFTEN

Die Arbeitseinheit

Auf Grund des genossenschaftlichen Eigen-
tums an den Produktionsmitteln kann an
die Mitglieder einer LPG nur das verteilt
werden, was sie fiir sich selbst im genossen-
schaftlichen ProduktionsprozeB erarbeitet
haben. Um nach der Leistung zu vergiiten,
ist es aber notwendig, den Anteil des
einzelnen Genossenschaftsbauern an der
genossenschaftlichen Produktion zu be-
rechnen.

Fiir alle Mitglieder wird dafiir ein einheit-
liches MaB benétigt. Dieses MaB bildet in
den LPG die Arbeitseinheit (AE). Die Ar-
beitseinheit hat zwei Aufgaben:

Sie ist das MaB fiir die Arbeitsleistung des
Genossenschaftsbauern
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und das MaB fiir die Vergiitung der Ar-
beitsleistung des einzelnen Mitgliedes.

Beispiel: In einer Genossenschaft wurden in
einem Jahr 60 000 AE von den Mitgliedern ge-
leistet.

Dafiir konnten an die Mitglieder 600 000 DM
verteilt werden. Fir eine AE wurden also
600 000 DM

60 000

schaftsbauer leistete in diesem Jahr 400 AE. (In
iesem Fall wird die AE als Ma8 fiir die Arbeits-
1 )

= 10 DM ausgezahlt. Ein Genossen-

leistung dieses G haftst n b 2
Er erhal fiir seine Arbeit in der Genossenschaft
in diesem Jahr

400 mal 10 DM = 4000 DM

(In diesem Fall wird die AE als MaB fiir die Ver-
giitung der Arbeit dieses Genossenschaftshauern
benutzt).

In jeder LPG werden neben Geld eine be-
stimmte Menge an Naturalien nach Ar-
beitseinheiten verteilt. Je AE erhalt daher
der in unserem Beispiel genannte Ge-
nossenschaftsbauer auBerdem Getreide,
Kartoffeln oder Riiben. Die Menge der je
AE zu verteilenden Naturalien beschlieBt
die Mitgliederversammlung.



AUFGABEN

6. Untersuche in deiner LPG, wie die Arbeitsleistungen in der Feldwirtschaft mit Hilfe

der AE gemessen werden!

7. Wie wurde der Wert der AE in deiner LPG im vergangenen Jahr errechnet ?

Die Bewertung der Arbeit in der LPG

In jeder Genossenschaft sind viele ver-
schiedene Arbeiten durchzufiihren. Wird
die Arbeit bewertet, so muB die Menge und
der Schwierigkeitsgrad der Arbeitsleistung
beriicksichtigs werden. Die Menge der Ar-
beit wird mit Hilfe der Norm gemessen. Je
nachdem, wie die Norm erfiillt wurde, er-
hilt der Genossenschaftsbauer Arbeits-
einheiten angerechnet. Je hoher seine
Normerfiillung ist, um so mehr Arbeits-
einheiten werden ihm vergiitet.

Fiir jede Arbeit sind unterschiedliche An-
strengungen, unterschiedliche Ausbildung
und unterschiedliche Kenntnisse erforder-
lich.

In den Genossenschaften werden daher bei
der Bewertung des Schwierigkeitsgrades
die Arbeiten in fiinf Bewertungsgruppen
eingeordnet.

Bewertungsgruppe 1,

* Bewertungsfaktor 0,8
Arbeiten, die keine Fachkenntnisse, keine
besondere Verantwortung und keine gro-
Beren Kraftanstrengungen erfordern (Hof
kehren, Steine sammeln).

Bewertungsgruppe 2,

Bewertungsfaktor 1,0

Arbeiten, die zwar groBere Kraftanstren-
gungen, aber keine besonderen Fachkennt-
nisse und geringe Verantwortung erfordern
(Garben aufstellen, Stalldung streuen).

Bewertungsgruppe 3,
Bewertungsfaktor 1,2
Arbeiten, die Fachkenntnisse und durch-
schnittliche Verantwortung und Kraft-

anstrengung voraussetzen oder groBeren
EinfluB auf die Ertragshohe haben
(Schleppen, Eggen, Kartoffellegen, Riiben-
verziehen).

Bewertungsgruppe 4,

Bewertungsfaktor 1,4

Arbeiten, die gute landwirtschaftliche
Kenntnisse, durchschnittliche Verantwor-
tung und Kraftanstrengung voraussetzen
sowie erheblichen EinfluB auf die Ertrags-
héhe haben (Pfliigen, Schilen, Diinger-
streuen).

Bewertungsgruppe 5,

Bewertungsfaktor 1,6

Arbeiten, die Spezialkenntnisse auf land-
wirtschaftlichem Gebiet verlangen und
solche Arbeiten, die besondere Verant-
wortung  erfordern (Druschmaschinist,
Hufbeschlag).

@ Bei der Vergiitung nach der Leistung
werden in der Genossenschaft die Menge
(mit Hilfe der Norm) und der Schwierig-
keitsgrad (mit Hilfe des Bewertungs-
faktors) der geleisteten Arbeit des Ge-
nossenschaftsbauern beriicksichtigt.

Um die Zahl der Arbeitseinheiten errech-
nen zu konnen, die dem Genossenschafts-
bauern fiir seine Arbeitsleistung ver-
giitet werden miissen, bendtigt man also

die Norm fiir diese Arbeit,

die Menge der geleisteten Arbeit (Norm-

erfiillung),

den Bewertungsfaktor fiir diese Arbeit.
Zur Berechnung der Arbeitseinheiten wird
folgende Formel benutzt :

Menge der geleisteten Arbeit
AT eoge dor gelelent TP
Norm

faktor.

- Bewertungs-
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haftah

Beispicl: Ein G
einer Schicht mit dem Traktor 5 ha. Die Schich

norm betragt 4 ha. Pfliigen mit dem Traktor ge-

hért in die Bewertungsgruppe 4, Bewertungs-

faktor also 1,4.

Danach 188t sich die Vergiitung, die der Ge-
haftsb erhilt, hnen :

5ha
T L4 =175

Er bekommt fiir diese Arbeit 1,75 AE vergiitet.

Neben dieser Form der Vergiitung haben
sich noch andere Formen entwickelt.

a) Einige Genossenschaften sind zur
Sehlagvergiitung iibergegangen. Dabei wer-
den vor Beginn der Arbeit die Arbeits-
einheiten berechnet, die fiir die Bearbei-
tung eines Schlages notwendig sind. Fiir
das Pfliigen eines Schlages von 6 ha GroBe
werden zum Beispiel 3 AE veranschlagt.
Nachdem der Arbeitsauftrag in guter Qua-
litat und termingerecht ausgefiihrt ist, er-
hélt der Genossenschaftsbauer die 3 AE
vergiitet, unabhiingig von der dafiir auf-
gewandten Arbeitszeit.

b) Ein weiteres Mittel, um jeden einzelnen
Genossenschaftsbauern an der Steigerung
der Produktion zu interessieren, besteht
darin, sein Produktionsergebnis in die Ver-
giitung einzubeziehen. Bei den Arbeiten
in der Feldwirtschaft tritt jedoch die
Schwierigkeit auf, daB das Produktions-
ergebnis bei vielen Kulturen nur einmal
im Jahr meBbar ist, namlich nach der
Ernte. -

Die Genossenschaften primiieren daher
auBerordentliche Leistungen in der Feld-
wirtschaft, zum Beispiel :

— Die agrotechnischen Termine wurden
eingehalten,

— der Boden und die Kulturen wurden vor-
bildlich bearbeitet und gepflegt,

— Verbesserungsvorschlige wurden ein-
gereicht,

— die Genossenschaftsbauern beteiligten
sich erfolgreich am Wettbewerb,

— der Arbeitsablauf wurde gut organisiert.

pligt in  Beispiel: Eine Feldbaubrigade hat ihren Produk-
plan fiir Getreide iibererfiillt. Die LPG hatte
dadurch eine Meh h von 20 000 DM.

20 Prozent dieser Summe erhalt die Brigade als
Priéimie, also 4000 DM.

c) Bei vielen Arbeiten im Viehstall ist
s leichter, das Produktionsergebnis un-
mittelbar in die Vergiitung einzubeziehen.
Die erzeugte Milchmenge in einem Kuh-
stall kann zum Beispiel tiglich gemessen
werden. Gute Pflege und Betreuung der
Tiere filhren zu héheren Produktions-
leistungen. So kann ein Tierpfleger allein
durch Ordnung und Sauberkeit im Kuh-
stall die Milchleistung je Kuh betrachtlich
steigern. Daher vergiiten die Genossen-
schaften die Arbeit im Kuhstall nicht nur
nach der Anzahl der Kiihe, die der Ge-
nossenschaftsbauer betreut, sondern auch
nach der Milchproduktion.

Beispiel: Ein G haftst betreut im
Kuhstall 20 Kithe. Die Milchleistung dieser Kiihe
betrigt im Monat 5000 kg Milch (3,5 Prozent
Fettgehalt). Die ihm zu vergiitenden AE werden
folgendermaBen errechnet:

Anzahl  Erreichte AR (im
der AE  Leistung Monat)
e Lei-
stungs-
einheit
Pflege, Fiitterung
und Haltung je Kuh
im Monat 1,0 20 20
je 100 kg Milch
(3,6% Fettgehalt) 0,8 5000 40
insgesamt: 80

Der Genossenschaftsbauer erhalt im Monat fiir
diese Arbeitsleistung 60 AE

d) Immer mehr LPG gehen dazu iiber, ver-
schiedene Arbeiten in der Viehwirtschaft
nur noch nach dem Arbeitsergebnis zu ver-
giiten. Dadurch wird das Interesse der
Genc haftsbauern darauf gerichtet,
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in kiirzerer Zeit mehr Produkte zu er-
zeugen. Dem Mitglied werden die Ar-
beitseinheiten nach der erzeugten Pro-
duktenmenge berechnet (zum Beispiel
Kilogramm Milch, Dezitonnen Fleisch,
Stiick Eier). Diese Form wird Vergiitung
nach dem Endprodukt genannt.
Beispiel: Fiir die Produktion von 1000 kg Milch
werden einem Genossenschaftsbauern 1,2 AE
vergiitet.
Die Milchproduktion der von ihm betreutenKiihe
betriigt im Monat 50 000 kg Milch.
Er bekommt also fiir seine Arbeitsleistung
1000 kg = 1,2 AE
50000 - 1,2
1000

= 60 AE
50 000 kg = 60 AE

e) Genauso wie in der Feldwirtschaft wer-
den auch in der Viehwirtschaft besondere
Arbeitsleistungen pramiiert.

Beispiel: Ein G

durch gute Arbeit, daB die je Kuh geplante Milch-
menge fibererfiillt wird.

Er erhalt bei einer Ubererfiillung

bis zu 20kg Milch (3,6 Prozent Fettgehalt)
monatlich je Kuh 10 bis 15 Prozent,

bis 30 kg Milch (3,6 Prozent Fettgehalt) 15 bis
20 Prozent),

bis 40 kg Milch (3,56 Prozent Fettgehalt) 20 bis
30 Prozent,

der Mehreinnahmen der LPG aus dem Milch-
verkauf als Pramie.

hafish ‘o

AUFGABEN

1) In jeder LPG gibt es Arbeiten, die sich
nicht normen lassen. Firr Hofarbeiten,
viele Reparaturarbeiten und die Verwal-
tungsarbeiten ist es kaum méglich, Nor-
men auszuarbeiten. Bei der Bewertung
derartiger Arbeiten konnen daher nur der
Schwierigkeitsgrad der Arbeit und die tég-
liche Arbeitszeit beriicksichtigt werden.
So erhilt beispielsweise ein Buchhalter in
einer Genossenschaft fiir seine Arbeit im
LPG-Biiro monatlich einen Satz an Ar-
beitseinheiten, der 60 bis 85 Prozent des
Vergiitungssatzes des Vorsitzenden ent-
spricht.

g) Auch die Arbeitsleistung der leitenden
Mitglieder einer Genossenschaft (zum Bei-
spiel Vorsitzender, Agronom oder Bri-
gadier) ist nicht in der Weise meBbar, wie
das bei den Arbeiten in der Vieh- oder
Feldwirtschaft gezeigt wurde. Um aber den
Vorsitzenden an der Entwicklung seiner
LPG zu interessieren, wird seine Arbeits-
Jeistung in Abhéngigkeit von der Erfiillung
des Produktionsplanes der Genossenschaft
vergiitet.

Beispiel: In einer LPG erhalt der Vorsltzende

fiir seine Arbeitslei zum B

100 AE angerechnet.

Davon erhilt er 30 Prozent, abhingig vom je-

welhgen Erfiillungsleistungsstand des Produk-
(Dieser Pr tz ist in den ein-

zelnen LPG unterschiedlich.)

tlioh

P

8. Stelle fest, wie in deiner LPG im Kuhstall die Arbeitsleistung vergiitet wird!
9. Stelle fest, fiir welche besonderen Leistungen in deiner LPG Primien ausgezahlt

wurden !
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Hasenklee Schwarzer Nachtschatten WeiBer GinsefuB Windenknéterich



Klatschmohn

Roter Gauchheil Ackersenf Hederich



