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PFLANZLICHE PRODUKTION II

ERNTEARBEITEN IM HERBST




Getreideernte

I. Zeitpunkt der Getreideernte

Der Beginn der Getreideernte ist abhiingig vom Reifezustand der Getreidekorner des
betreffenden Bestandes. Wir unterscheiden vier Reifestadien.

Anmeiol Beschaffenhei
Reifestadium an der Pflanze der Korner Bemerkungen
Griin- oder untere Bliitter | Kérner sind Kérner sind
Milchreife sterben ab prall und ent- | bereits
halten mil- keimfihig
chige Fliissig-
keit
Gelbreife Halme, Blit- | Koérner wer- Assimilate
ter, Ahren den gelb und | werden in den
bzw. Rispen lassen sich Kérnern ge-
werden gelb mit dem speichert,
Fingernagel Ernte mit
durchkneifen Mihbinder
Vollreife Stroh ist Kérner lassen | Zufiihrung
trocken sich nicht der Aufbau-
mehr iiber stoffe ist be-
den Nagel endet, Ernte
brechen mit Mihdrescher
Totreife Stroh ist voll- | Kérner lésen | Ernte mit
kommen sich leicht aus | Mihdrescher
trocken den Spelzen

Das giinstige Reifestadium bei den einzelnen Getreidearten und Getreidesorten wird
zu verschiedener Zeit erreicht. Im Einsatzplan der Maschinen wird diese Tatsache
beriicksichtigt. '

Merken Sie sich: Je schneller die Ernte beendet werden kann, desto weniger Verluste
treten auf und desto frither wird der Acker fiir die Einsaat von Zwischenfriichten frei.

Ein ausgedehnter Zwischenfruchtbau ist wichtig fiir die ausreichende Versorgung
der Viehwirtschaft mit Futtermitteln.

Aufgaben: 1. Priifen Sie durch die Nagelprobe den Reife d der Getreideschlige in
Ihrer LPG!
2. Jede Schiilerbrigade legt sich eine Tabelle an, in die folgendes eingetragen
wird:
Getreideart ﬂﬁch;ngrﬁﬂs dBegiml Ende D""::f::g" e
a er Ernte der Ernte difha
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II. Ernteverfahren und Maschinensysteme

Das Getreide kann nur durch den Einsatz der modernen Technik und durch gute
Arbeitsorganisation schnell und verlustlos eingebracht werden.

Alle Maschinen und Gerite, die zur Getreideernte vom Beginn des Mihens bis zum
Einlagern der Korner, des Strohes und der Spreu in die entsprechenden Bergeriiume
notwendig sind, faBt man unter dem Begriff ,,Maschmensystem“ zZusammen.

Wir unterscheiden fiir die Getreid e zwei Maschi
a) Das Maschinensystem, das mit dem Einsatz des Mahdreschers beginnt, umfaBt

folgende Arbeitsgiinge:

1. den Méhdrusch 4. das Strohpressen
2. das Kornerbergen 5. das Strohbergen
3. das Spreubergen 6. das Trocknen und Reinigen der Kérner

b) Das Maschinensystem, das sich auf den Einsatz des Mihbinders aufbaut. Hierbei
sind wesentlich mehr Arbeitsgiinge erforderlich, die das Produkt verteuern und die
Arbeitsproduktivitit mindern:

1. das Anmihen 5. das Dreschen
2. das Mihbinden mit dem Zapfwellenmihbinder 6. das Kornerbergen
3. das Aufstellen der Garben zum Trocknen 7. das Strohbergen
4. das Abfahren der Garben zum Drusch 8. das Spreubergen
Insgesamt werden bendtigt fiir das Ernteverfahren mit dem
Mihbinder Miihdrescher

46,15 AKhjha 17,1 AKh/ha

Bild 1 Mihdrescher

Aufgaben: 3. Beobachten Sie den Ablauf der Getreideernte. Welche Ernteverfahren werden

angewandt?
4. Wie verlauft dle Orgamsauan der Getreideernte? Sprechen Sie mit den
anderen Brig liedern iiber lle Verbesserungen!

5. Stellen Sie an Hand des Ernteplanes Ihrer LPG fest, welchen prozentualen
Anteil beide Maschinensysteme (Méhdrescher, Mdahbinder) an der Ge-
treideernte haben :

Gesanugetreidefliche  ha = 100 Prozent
Meéhdrusch ha =
Maéhbinder ha =

6. Fragen Sie Ihren Betreuer, warum der Mahbinder noch eingesetst wird!

11



I1II. Bau und Funktion der Erntemaschinen

1. Miihdrescher

Die beiden Arbeitsgiinge, Mihen und Dreschen, sind beim Méhdrescher in einer
Maschine vereinigt.

Der Einsatz ist im wesentlichen abhingig
a) von der Witterung b) vom Boden und Gelinde ¢) vom Mihgut

Vom Mihdrescher wird das Getreide gemaht und gedroschen. Die Kérner werden
dabei unbeschidigt und verlustlos von den Stroh- und Spreuteilen getrennt, gereinigt
und gesammelt. Der Mihdrescher kann auch zum Schwaddrusch eingesetzt werden.
Dabei wird das Erntegut nach der Mahd im Schwad nachgetrocknet und dann durch
den Mihdrescher aufgenommen.

Die Vorteile des Schwaddrusches sind folgende:

1. Der Einsatz des Mihdreschers ist fiir Pflanzen méglich, die sonst nicht damit ge-
erntet werden kénnen, Z. B. .
Olfriichte: Raps, Riibsen, Senf
Hiilsenfriichte : Erbsen, Wicken
Futterpflanzen: Griser, Klee, Luzerne, Serradella
Getreide mit starkem Griinbesatz

2. Korn, Stroh und Spreu haben geringere Feuchte und damit eine hohere Qualitit,
Der Mihdrescher besteht

im wesentlichen aus:

Fahrwerk, Antrieb,Schneid-

»'
werk mit Haspel und Forder- \
band, Dreschwerk, Stroh-
schiittler, Reinigung, Forder- :
und Sammeleinrichtung.
Das Getreide wird vom Auslaufblech
Schneidwerk des Mihdre-
schers gemiht. Dann wird
es durch eine aus mehreren

Teilen bestehende Transport-
vorrichtung dem Dreschwerk
zugefiihrt und gedroschen.

Das Stroh wird auf den  Bid2 Dreschtrommel
Schiittler befordert.

Hier werden die noch im
Stroh befindlichen Kérner
herausgeschiittelt, mit den
von der Dreschtrommel kom-
menden Kérnern vereinigt
und gesammelt. Das Stroh
wird aus der Maschine aus-
geworfen. Bild 3 Langstrohschiittler

12
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2. Mihbinder

Mit dem Mihbinder werden folgende Arbeiten verrichtet:

1. Das Getreide wird geschnitten.

2. Die geschnittenen Halme werden geordnet und dem Bindeapparat zugefiihrt.

3. Die abgemihten Halme werden zu Garben gesammelt und gebunden, jede Garbe
wird einzeln ausgestoBen. -

Getrieb. Walzen

Bild 5 GetreidefluB am Mihbinder

Der Zapfwellenbinder miiht und bindet bei durchschnittlicher Arbeitsgeschwindig-
keit von 4,5 km/h in 10 Stunden bis 8 ha.

Arbeitsschutz
Vorsicht, nicht vor den Mihbalken treten! Bei dem Transport eines Messers immer Messer-
schutz verwenden! Nicht ohne Zapfwellenschutz arbeiten!

3. Dreschmaschine

1. In dem Dreschapparat werden die Korner aus den Ahren, Hiilsen oder Kapseln
gelost.

2. Nach diesem eigentlichen Druschvorgang werden Korn, Stroh, Spreu und Bei-
mengungen, z. B. Unkrautsamen, Steine u. a., voneinander getrennt.

3. Das Korn wird sortiert, Kérner, Stroh und Spreu werden gesammelt.

Leistung der Dresch- Garben etwa Fuder
maschine in kg Korner je Minute je Stunde
je Stunde
500 8—10 1
1000 10—14 15
1500 15—-20 2,5
2000 18—22 3,5

‘Wird fiir den Antrieb ein Traktor verwendet, so erfolgt der Antrieb iiber eine Riemen-
scheibe, die an die Zapfwelle angebaut wird. Der Traktor muB in diesem Falle einen
Mindestabstand von 12 m von der Dreschmaschine haben.

14



Langstroh Strohschittler Dreschtrommet Dresohkord

o
iathe

Kurzstroh Spreu Sand-u.

Unkrautsamen
Bild 6 Arbeitsweise der Dreschmaschine Getreldeforderer
(Elevator)

Die moderne Technik erleichtert nicht nur die Arbeit, sondern verringert auch die
Ernteverluste (nach Bayn): =

a) bei Handmahd und Handbinden 8 Prozent
beim Einfahren der Garben 3 Prozent
beim Drusch mit ilteren Dreschmaschinen 4 Prozent

15 Prozent

b) bei der Ernte mit dem Mihbinder 2 Prozent
beim Einfahren der Garben 3 Prozent
beim Drusch mit einer modernen Dreschmaschine 2 Prozent

7 Prozent
c) beim Einsatz des Mihdreschers insgesamt 1 bis 4 Prozent

Arbeitsschutz

Der Treibriemenantrieb ist mit Seilen abzugrenzen! Nicht durch diese abgegrenzte Fliche

laufen!

Beim Anlegen eines Dr tzes sind folgende Brandsch Bnah zu beachten:

1. Das Antriebsaggregat mul} einen bestimmten Abstand von der Dreschmaschine haben.

2. Léschwasser und Losch-

geriite miissen bereitgestellt

werden.

3. Der Kraftstoff fiir das

Antriebsaggregat muBl minde-

stens 60 m entfernt gelagert

werden.

4. Es diirfen keine Ernte-

wagen angesammelt werden.

5. Auf dem Druschplatz ist

das Rauchen nicht erlaubt, in
indestens 50 m Entfe

wird deshalb eine besondere

Raucherinsel angelegt.
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4. Rium- und Sammelpresse

Sie besteht aus folgenden Hauptteilen:

1. Aufnahmetrommel fiir das Stroh mit Férderband,
2. Rahmen mit PreBkanal, Schwingkolben, Rafferzinken und Kniipfereinrichtung.

«Rofferzinken

lg N v—-l 177 IRY /Knﬁplapparal

Prefischrauben

Kurzsiroh-
reuter

Langstroh-

schattter

Bild 8 Schema der Schwingkolbenpresse

Die Hauptteile der Rium- und Sammelpresse (Aufnahmetrommel, Férderband,
Presse) werden iiber die Zapfwelle des Schleppers angetrieben.

Das Stroh wird von der Aufnahmetrommel aufgenommen und iiber das Férderband
zur Presse befordert. Nach dem Pressen gelangt das Stroh iiber eine Rutsche auf den
angehingten Wagen.

Die Breite der Aufnahmetrommel betriigt 1,30 m. Die Masse der gepreBten Ballen
1iBt sich von 10 bis 25 kg einstellen. Die Leistung der Presse betrigt 50 bis 60 dt/h.

Zur Bedienung der Rium- und Sammelpresse werden drei Personen bentigt: ein
Traktorist, eine Arbeitskraft auf dem Anhiinger und eine Arbeitskraft, die die Presse
beaufsichtigt. :

Das Stroh kann hinter dem Mihdrescher auf zwei verschiedene Arten aufg
werden:

Einmal kann die Presse an den Mihdrescher angebaut werden, welche das Stroh
sofort in Ballen auf den Acker wirft (das Bild 8 zeigt diese Presse).

Die zweite Art ist diese, das Stroh nach dem Miihdrusch mit der Rium- und Sammel-
presse aufzunehmen. Hierbei trocknet das auf Schwad liegende Stroh besser aus.

Arbeitsschutz
Nicht in die Presse fassen! Wihrend der Fahrt darf beim Traktor und den angehiingten
‘Wagen nicht auf- und abgesprungen werden!

Aufgaben: 7. Bevor Sie mit der praktischen Arbeit als Beifahrer auf dem Mdhbinder
beginnen, wird Ihnen Ihr Betreuer auch das richtige Einstellen der Haspel
erkliren. Prigen Sie sich die Grundsiitze gut ein und achten Sie hei Ihrem
praktischen Einsatz darauf, daf3 die Haspel richtig eingestellt ist!
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Thre weitere Aufgabe besteht vor allem im Beobachten des Bind,

Sobald Sie beim Binden Unregelmiifigheiten feststellen, z. B. die Garben
werden zu grof3, der Bindeapparat wirft mehrere Garben hintereinander
aus, die Garben sind nicht gebunden usw., miissen Sie sich sofort mit dem
Traktoristen verstindigen, damit der Fehler schnellstens behoben werden
kann!

Beschreiben Sie die Arbeitsweise des Mdhbinders!

-]

. Schreiben Sie die Einsatzmiglichkeiten des Mihbinders auf und ver-
gleichen Sie mit den anderen Brigademitgliedern!

10. Achten Sie bei Ihrer praktischen Arbeit an der Dreschmaschine darauf,

1

1
1

1

1

daf3 die Garben kontinuierlich zugefiihrt werden.

~

. Beobachten Sie die Arbeitsweise der Maschine und vergleichen Sie diese
mit der Skizze!

2. Welche ,,Physikalischen Gesetze* wirken an einer Dreschmaschine?

3. Uberlegen Sie, wann und in welchem Mafe die stationire Dreschmaschine
zum Einsatz kommt!

4. Stellen Sie die in Ihrer LPG ang deten Erntek und
begriinden Sie diese!
Z. B. Ernte mit Mihbinder — Einbansen — Scheunendrusch — Ein-
lagern.
5. Legen Sie eine Tabelle an, in die Sie folgendes eintragen:
2 insgesamt | davon mit dem davon Miih-
Getreideart ha Mahbinder ha | KBRS | eocchor ha | AKh/ha

Im Lehrbuch ,,Biologie und Landwzrtschuﬁ“, Seite 62 bis 70, finden Sie
Erginzungen zu diesem Thema.

IV. Das erste Korn dem Staat

Unsere Genossenschaftsbauern setzen ihre gesamte Kraft ein, um die 6konomische
Hauptaufgabe auf dem Gebiet der Landwirtschaft méoglichst vorfristig zu erfiillen.
Sie beraten eingehend alle notwendigen MaBnahmen fiir das gesamte Produktionsjahr
und legen die giinstigsten Termine fiir die einzelnen Arbeiten fest. Dazu gehort auch
das verlustlose Einbringen der Ernte und weiterhin, daB jede LPG ihrer Ablieferungs-
pflicht schnellstens nachkommt.
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Folgearbeiten bei der Getreideernte

I. Trocknung

Das durch Mihdrusch gewonnene Ge-
treide muB oft noch nachgetrocknet wer-
den. Getreide ist erst mit weniger als
15 Prozent Feuchtigkeitsgehalt lagerfest.

Zum Trocknen des Getreides werden fol-
gende Verfahren angewendet.

a) Mehrmaliges Umstechen des flach auf-
geschiitteten Getreides:

Dieses Verfahren wurde durch den Korn-
umstecher mechanisiert.

Damit kann Getreide getrocknet werden,
das nur wenig mehr als 15 Prozent Feuch-
tigkeit hat. Bild 1 Kornumstecher

b) Beliiften mit Kaltluft und angewéirmter Luft:

Durch dieses Verfahren wird feuchtes Getreide getrocknet.

Es kann eine beliebig lange Zeit ein Luftstrom durch das Getreide gesaugt oder ge-
blasen werden.

Mit dieser Anlage kénnen auch Olfriichte, Hiilsenfriichte und Heu getrocknet werden.

Die Erfolge sind jedoch von der relativen Luftfeuchtigkeit abhingig. Bei 75 Prozent
Luftfeuchtigkeit kann man das Getreide auf 15,5 Prozent heruntertrocknen.

¢) Trocknen mit Warmluft:

Diese Methode ist von klimatischen Einfliissen unabhiingig, in kurzer Zeit kénnen
groBere Mengen getrocknet werden. Um die benétigte Warmluft zu erzeugen, werden
drei Verfahren angewendet:

1. Die Luft wird mit den Heiz- Ansaugleitung far Luft
gasen eines Ofens vermischt. -

2. Die Luft wird in Heizofen,
Heizkammern oder Rohrsystemen
erwirmt.

3. Die Luft wird in Dampfluft-
erhitzern erwiirmt. Diese haben ein
Rohrsystem, durch welches der Dampf
geleitet wird und an dem die Luft Beliiftungsrahren
vorbeistreicht. Bild 2 Getreidetrocknungsanlage
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II. Lagerung

Das Erntegut mul nun bis zam Verbrauch als Saatgut oder als Konsumgetreide
gelagert werden. Bei falscher Lagerung kann ein Totalverlust eintreten (Kornkifer,
zu starke Erwirmung, Fiulnis). Deshalb ist es notwendig, das Erntegut vor Schid-
lingen und schéidlichen Einwirkungen zu schiitzen.

Wir unterscheiden verschiedene Speicherformen:

1. Hallen- oder Lagerspeicher: Das Speichergut lagert in einer Halle oder auf einem
Boden.

2. Mehrstockige Schiittbodenspeicher: Das Speichergut lagert auf mehreren iiber-
einanderliegenden Boden. .

3. Rieselbodenspeicher: Das Speichergut kann von einem Stockwerk in das andere
rieseln.

4. Schachtspeicher (Silo- oder Zellenspeicher): Das Speichergut lagert in Schichten,
die von oben beschickt und von unten entleert werden.

/</\

hame!

L— =

Bild 3a Hallen- oder Bild 3b Schiittbodenspeicher
Lagerspeicher

By

7%

4 -

Bild 3¢ Rieselbodenspeicher Bild 3d Schachtspeicher

Aufgaben: 1. Legen Sie einige Getreidekirner mehrere Tage an feuchte Stellen. Welche
Verinderungen kinnen Sie feststellen ?
2. Ermitteln Sie den Feuchtigkeitsgrad des Getreides auf dem Speicher Ihrer
LPG!
. Welche Speicher finden Sie in Ihrer LPG? Zeichnen Sie von ihknen eine
Grundrifiskizze!
4. Warum ist Vorratswirtschaft notwendig?

=
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Kartoffelernte

I Volkswirtschaftliche Bedeut: >
e <SP

Auf durchschnittlich KARTEFFELN
16 Prozent der landwirt- I T ;2
schaftlichen Nutzfliche wird F l I ]
die Kartoffel angebaut. Sie %
ist neben dem Getreide das  J—— %l Pllanzgut industriele Verwertuny  Schwund
wichtigste Nahrungsmittel o

fiir die Menschen und das
wesentlichste Futtermittel ~— Bild 1 Verwertung der Kartoffel
_fiir die, Schweinemast. Ein
Teil wird industriell verwertet und ein anderer als neues Pflanzgut verwendet.
Der Siebenjahrplan stellt das Ziel, bis 1965 einen Ertrag von 245 dt/ha zu erreichen.

I1. Kartoffelsorten, Reife und Ertragsbhestimmung

Die Sortenliste der Deutschen Demokratischen Republik enthilt etwa 30 verschie-
dene Kartoffelsorten. Welche Sorten in den einzelnen Gebieten angebaut werden, ist
von den értlichen Bedingungen und dem spiteren Verwendungszweck abhiingig.

Jede Kartoffelsorte hat sorteneigentiimliche Merkmale, durch die sie sich von den
anderen Sorten unterscheidet.

Das absterbende, sich dabei braun firbende Kartoffelkraut zeigt an, da die Kar-
toffeln ausgereift sind. Zur Probe entnimmt man dem Schlag an mehreren Stellen
einige Stauden und priift den Zustand der Knollen, vor allem die, Festigkeit der Schale.

In dem Grundlehrgang ,,Pflanzliche Produktion I* haben Sie eine Art der Ertrags-
bestimmung kennengelernt. Sie sollen nun auf eine andere Art den Ertrag ermitteln.
An verschiedenen Stellen des Schlages wird eine bestimmte Anzahl von Stauden
herausgezogen, die Knollen werden gesammelt und gewogen. Vom Kartoffellegen
wissen Sie (auch.im Lehrbuch ,,Biologie und Landwirtschaft*), in welchem Reihen-
abstand und in welchem Abstand in der Reihe die Kartoffeln gelegt werden. Sie kénnen
also ausrechnen, wieviel Pflanzen auf 1 ha stehen, und damit sind Sie auch in der Lage,
den Hektarertrag zu schitzen.

Aufgaben: 1. Versuchen Sie, diese Aufgaben, gemeinsam mit den anderen Mitgliedern
Ihrer Schiilerbrigade, ohne Hilfe des Betreuers zu losen!
Was verstehen Sie unter ,,Schwund*? Uberlegen Sie sich, wie er verringert
werden kann!

2. Lassen Sie sich die Ertriige der letsten Jahre in Ihrer LPG nennen, und
fertigen Sie ein Diagramm oder eine bildliche Darstellung an, in denen
zum Ausdruck kommt, in welchem Verhiltnis die Ertrige gesteigert werden
konnten!

3. Wie kommt es zur Bildung und Einlagerung der Stirke (biologisch und
chemisch) ?

4. Welche Vorginge in der Pflanze fiithren zum Braunwerden der Bldtter?
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5. Fiillen Sie die freien Spalten in der Tabelle aus! Erginzen Sie die Tabelle
" mit den Sorten, die in Ihrer LPG angebaut werden!

Kartoffel- .
sorten Gruppe Sorte Pflanzzeit Vege::::om zeliftrp'::;kt Ertrige
Vorkeim- Friihmélle
sorten Erstling 75 15
Friihe Sorten | Sieglinde 80 Tg.
Mitelfriihe Fink
Sorten Meise 90 Tg.
Mittelspiite Aquila
Sorten Johanna 1101207,
. Capella
Spiite Sorten Star 135 Tg.
6. Versuchen Sie mit Unterstiitzung Ihres Betreuers Sortenmerkmale fest-
zustellen!
Sorten- Knollen
merkmale  (Form, Augen, Keime Blatt Speisewert | Stirkegelalt | Haltbarkeit
Farbe)
II1. Bau und Arbei ise der E hi

In unseren sozialistischen Landwirtschaftsbetrieben wird fiir die Ernte der Kar-
toffeln die Vollerntemaschine eingesetzt.

Die schwere korperliche Arbeit, vor allem das Sammeln der Kartoffeln, entfillt bei
ihrem Einsatz. Die Vollerntemaschine rodet und sammelt zugleich.

Fiir Felder, auf denen aus bestipmten Griinden (Hanglage, steiniger Boden usw.)
die Vollerntemaschine nicht eingesetzt werden kann, stehen folgende Erntemaschinen
zur Verfiigung:

Maschine Bau Arbeitsweise Leistung
Anhiinge- oder Beschreiben Sie die | 0,25 ha/h
Anbaugeriit, Schar, | Arbeitsweise des
Schleuderstern Schleuderradrod
bzw. des Siebrad-
roders!
Bild 2 i
Schleuder- -2
radroder
Rahmen, Achse mit | Jeweils zwei Kar- 0,4 bis
luftbereiften Rédern, | toffeldémme werden | 0,5 ha/h
Muldensck Sieb- | aufgeno die
; | ketten (zweiteilig), | Erde abgesiebt und
Ablegevorrichtung | die Kartoffeln in
Bild3 Siebkettenvorratsroder Schwad abgelegt
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Die Kartoffelvollerntemaschine besteht aus folgenden Maschinenteilen:

Maschinenteile

Arbeitsweise

Bild

Muldenschare

Unterfahren jeweils zwei Kartoffel-
déimme und leiten sie iiber Klapp-
finger auf die Siebkette

2 Siebketten

Die Erde wird auf zwei hinterein-
anderliegenden Siebketten ab-
gesiebt

Zwei Kluten-
ballons
(0,1—0,5 at)

Diese sind zwischen den beiden
Siebketten angebracht.

Rotieren gegenliufig und zerdriik-
ken weiche bis mittelharte Kluten
(Erdstiicke) und lésen die noch am
Kraut hiingenden Knollen

Krauttrennkette

Am Ende der 2. Siebkette wird
das Erntegut von der Kraut-
trennkette iibernommen. Diese
wirft das Kartoffelkraut und das
Unkraut am Ende der Maschine
ab

Forderrad

Die Kartoffeln fallen hinter der
2. Siebkette iiber eine Riittel-
rutsche auf das Forderrad, dieses
bringt die Kartoffeln und Bei-
mengungen zum Ausleseband, da-
bei wird noch vorhandene Erde

abgesiebt
2

halbautomatisch
arbeitendes
Ausleseband

Steht schriig, die Kartoffeln rollen
auf die tieferliegende linke Seite —
Steine, Kluten usw. bleiben auf der
héherliegenden rechten Seite. Aus-
lesekriifte lesen Steine aus, die sich
noch unter den Kartoffeln befinden

Bild4f

Querforderband

Fordert die Kartoffeln auf einen
nebenher fahrenden Wagen

Stei lauf

g

It die Steine, Kluten usw.
und kann nach Bedarf entleert
werden

Leistung: 2 bis 3 ha in 8 Stunden.

Auf den Feldern der LPG laufen auch noch Maschinen, die nicht mit zwei Siebketten,
sondern mit einer Siebkette und zwei Siebrosten arbeiten.
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Nachlesen: Beim Einsatz der Vollernte-
= i die liegengeblieb
Kartoffeln sofort nachgelesen werden. Wird
der Anbauschleuderradroder oder der Sieb-
kettenroder fiir die Ernte eingesetzt, muf}
das Feld anschlieBend mit der Egge oder
dem Grubber bearbeitet werden. Die da-
durch an die Oberfliche kommenden Kar-

toffeln werden aufgelesen.

1))

(@
sy,

Bild 5 Krautschliger

Bei einigen Ernteverfahren wird vorher der Krautschliger eingesetzt. Er wird als
Anhinge- und Anbaugerit gebaut. Neben- und hintereinander angeordnete Klsppel
werden iiber eine Welle in Bewegung gesetzt. Sie zerschlagen das Kraut in kleine Stiicke.
Der Krautschliger hat eine Leistung von 0,65 ha/h.

Arbeitsschutz

Nicht hinter dem Krautschliiger aufhalten! Nicht in laufende Maschinen greifen!

Aufgaben: 7. Beobachten Sie die Arbeitsweise der einzelnen Maschinenteile der Kar-
toffelvollerntemaschine und dufern Sie sich zu ihrer Beanspruchung!
8. Am Ausleseband der Vollerntemaschine miissen Sie sorgfiltig arbeiten,
damit méglichst keine Steine zwischen den Kartoffeln bleiben!
9. Lesen Sie eine bestimmte Fliche nach, und rechnen Sie die Kartoffel-

menge auf 1 ha um!

10. Wieviel Dezitonnen Kartoffeln gehen verloren, wenn nicht nachgelesen

wird?

11. Verfolgen Sie den KrafifluB am Siebkettenroder und fertigen Sie davon

eine einfache Skizze an!

IV. Ernteverfahren

Bei jeder Kartoffelernte sind folgende Arbeitsgiinge notwendig: Entfernen des
Krautes — Anheben des Dammes — Freilegen der Kartoffeln — Sammeln der Knollen

— Sortieren des Erntegutes.

Schleuderradroder

Vorratsroder

Sortieren

Bild 6 Arbcitsketten der Kartoffclernte

RZA=N

> SIKE LT e YT YT — e

Ablieferung Eigenbedart

—bkpe/'nlrdrlaﬁrln — —
Ablieferung Figenbedarf

= Jndustriekartoffeln=—p

Ablieterung

y— Démpfen und

Einsilieren

\op Futterkarfoffein =l
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Im wesentlichen werden p., .
drei Ernteverfahren unter-
schieden. Das Bild 6 zeigt
Thnen die Arbeitsketten der
Kartoffelernte.

Das Diagramm (Bild 7)
zeigt Thnen einen Vergleich

756,54 M

VOLLERNTEMASCHINE]

% Arbeitsstunden je ha

=8>

Kosten je ha

|

der Arbeitsstunden und Kosten zwischen der Vollerntemaschine und dem Vorratsroder.

Leistungsangaben, Arbeitsaufwand und Verluste bei den ver-
schiedenen Erntegeriiten und Maschinen zur Kartoffelernte

Schleuder- | Siebketten- | Vollernte-

radroder | vorratsroder | maschine
Rodeleistung ha/h 0,175—0,25| 0,4—0,45 0,32
Benitigte Arbeitskrifte 14—16 8—9 6
Zugleistungsbedarf in PS 2 Zugtiere

oder 10 PS | 30—40 40
Traktoren- oder 5 2,5 3,1
Gespannstunden h/ha (5,7)
Traktoristen- oder Gespann- 5 2,5 3,1
fiihrerstunden h/ha . (5,7)
Aufwand an Handarbeit h/ha | bis 165 65 bis 20
Zudeckverluste in Prozent 8—12 3—5 11
Beschidigungsgrad
in Prozent 9—-24 3-8 bis 13

V. Sortieren und Lagern

() gelten fiir Gespannzug
LAGERUNG DER mfm,ffﬂfl W:

Die Sortiermaschine trennt in ‘

Futter- Pflanz-

Kartoffeln

Speise-
P Miete
Bild 8

-

1
e}
B

Scheune oder Lagerhaus

Gérgrube

Beachten Sie bei Threr praktischen Tétigkeit beim Einmieten
folgende Grundsitze fiir das Anlegen einer Miete!

Mietenplatz

Zentral gelegen, Boden trocken und wasser-
durchlissig

Mietenrichtung

Ost-West-Richtung

Mietengrofie

Breite 1,20 m — 1,50 m, Héhe 0,80 m — 1,00 m

Anlegen einer Miete

Mietensohle abstecken und einebnen, in der Mitte
der Mietensohle einen Liiftungskanal anlegen

Aufschiitten
der Kartoffeln

Kartoffeln so schiitten, daB die grofiere Menge
nicht mehr bewegt werden mull

Zudecken der Miete

24

Erste Decke = Langstroh (Roggenstroh wegen
Miusefrafl), schwach mit Erde bedecken, der
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Aufgaben: 12. Berechnen Sie fiir Thre LPG, wieviel Arbeitsstunden bei der Kartoffel-
fliche Ihrer LPG durch die Vollerntemaschine gegeniiber dem Vorrats-
roder eingespart werden kinnen!

13. Tragen Sie in die folgende Ubersicht, nachdem Sie aneiner Kartoffel-
sortiermaschine gearbeitet haben, die Aufgaben der einzelnen Maschinen-

teile ein.

Maschinenteil

Aufgaben

Zubringerelevator

oberes Sortiersieb

unteres Sortiersieb

Verleseband

Férderband !

Leistung

14. Welche Lagerung ist fiir die Kar-

etwa 40 bis 45 di/h

Srrale

toffel am giinstigsten? Begriinden
Sie Ihre Feststellung!
15. Jede Brigade legt sich nach folgen-
dem Muster ein Mietenbuch an:
Auf die 1. Seite wird der Lageplan des Mieten-
platzes gezeichnet, wie es Ihnen das Beispiel

zeigt. .

Fiir jede Miete wird eine weitere Seite eingerichtet,
auf der die Eintragungen in folgender Weise vor-

genommen werden:

Qlaete @ 1 @ 40t @ v
Oopels ® I @ 38t @ Scheune
\
Qe @ I O4lt @
"

® -MeBstehe

Bild 9 Lageplan cines Mictenplatzes

Auszug aus einem Mietenkontrollbuch

Verwendungs- Linge der Miete | Datum der Ein-
Miete | Kartoffelsorte ek 70m lagerung 31.10.59
Nr. 1 Capella Speisckartoffeln Eingel. Menge Bemerkungen:
401t Kart.vom Schlag 4
Temperatur °C . _
, 1‘424;5“;1[8 o Datum Zeit te:;j: ::"" z;:xf"t Bemerkungen
7 8 7 7 10.11. | 10.00 5° Miiller
8 8 9 7 14.11. 9.30 3 Miiller
10 13 12 13 18.11. | 10.30 10° Miiller | an 5 Stellen gesffnet

16. Messen Sie zu jedem Unterrichtstag in der Produktion die Temperaturen
und tragen Sie die festgestellten Werte in das Buch ein!

17. Fertigen Sie sich eine Temperaturkurve an, und suchen Sie die Ursachen
fiir Temperaturschwankungen!

18. Erkliren Sie, warum angefrorene Kartoffeln siif8 schmecken!
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Maisernte

L Volks- und betriebswirtschaftliche Bedeutung des Maisanbaues

Wichtig fiir groere Viehbestinde und damit fiir die bessere Versorgung unserer
Werktitigen mit Fleisch, Fett und anderen tierischen Erzeugnissen ist eine ausrei-
chende Futtergrundlage. Die gréfite Futterreserve bildet auch in der Deutschen Demo-
kratischen Republik der Mais. In dem folgenden Bild wird gezeigt, in welchem MaBe
die Zahl der Maishiicksler fiir die Sil isernte zunahm.

Bild 1

Der Ertrag bei Silomais soll im Verlauf des Siebenjahrplanes im Durchschnitt der
Republik auf 660 dt je Hektar gesteigert werden.

Aufgaben: 1. Erkundigen Sie sich in Ihrer LPG, wieviel Prozent der Ackerfliche in
diesem Jahr mit Mais bestellt worden ist!
2. Fragen Sie nach den Ursachen, wenn es weniger als 10 Prozent sind. und
sprechen Sie mit Ihrem Betreuer iiber die Vorteile des Maisanbaues!
3. Ermitteln Sie den Hektarertrag an Silomais in Ihrer LPG!

II. Mais als Futterpflanze

1. Bed, fiir die tierische Produkti

Als Futterpflanze ist der Mais sehr vielseitig verwendbar. Die ganze Pflanze ein-
schlieBlich der Kolben kann als Griinfutter oder Silage an Rinder, Schweine und Ge-
fliigel verfiittert werden. Auflerdem ergeben die Kolben, wenn sie ausgebrochen und
getrennt einsiliert werden, ein ausgezeichnetes Schwei futter.

Das folgende Beispiel zeigt Thnen, daB der Mais anderen Futterpflanzen iiberlegen ist.

1 ha Futterriiben = 600 dt Riiben + 150 dt Blatt = 19020 kg Milch.

1ha Futterrogen + Mais (Zweitfrucht) = 200 dt Futterroggen und 600 dt Mais

= 31560 kg Milch.
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72,4 51d fha

Die nebenstehende Budz

Darstellung zeigt die ,oc. Y Py =
bergung g

arbeitswirtschaft-
lichen Vorteile des
Ernte
26,851./ha

Maises gegeniiber der N
Ernte

[m/m:lcn h”,;’f;;%z Einsguern

losnr/ha 105 Sd/ha

Futterriibe.
fﬂff[ﬂf”ﬂfﬂ [ Fl/ﬂfﬂ’ﬂﬂ‘b‘fﬂ UND MAIS

bei Mais und

2. Erntetermine

Der Zeitpunkt der g Ernte-
Ernte wird \[:om Reife- Reifegrad i zeitpunkt
grad des Maises be- = : = - = = = —
T Milchreife | griine Kérner, Inhalt milchig-zahfliissig Griinmais

Milch- Korner an der Spitze und am unteren Ende| Silomais

‘Wachs- der Kolben milchig-zihfliissig, Korner in der|

reife Mitte des Kolbens knetbar

Vollreife | Pflanzenteile werden gelb — Korner sind | Koérner-
hart, Inhalt wird mehlig mais

Aufgabe: 4. Bestimmen Siedie Reife der Maispfl an verschied Stellen des Feldes!

IIL Arbeitsorganisation und Er hi

Die Ernte des Silomaises erfolgt in unseren sozialistischen GroBSbetrieben im Flief-
verfahren, das heifit, alle Arbeitsginge vom Mihen bis zum Einsilieren werden in
kiirzester Zeit abgeschlossen.

Arbeits- 5
organisation: Maschinen 3 A]::E:: Aufgabe
1 Miéhhicksler | Méhhicksler 1 Erntegut miéhen, hickseln
" | und laden
1 Traktor 40 PS 1 Zieht den Mahhicksler-
1 Traktor 30 PS 1 Vollen Wagen zum Silo fah-
ren und leeren Wagen
. zuriickbringen
1 Anhi Kippanha — Hingt zur Aufnahme des
oder Anhiéinger Erntegutes am Mithhzcksler
1 Anhiinger mit Abzugs- — Ist beladen und unterwegs
vorrichtung zum Silo
1 Anhiinger 4 Wird am Silo entladen und
5 fihrt leer zuriick
1 Miéhhicksler 1 Ernteverfahren im FlieB3-
2 Traktoren system
3 Anhénger

Der Einsatz der Maschinen erfolgt, um sie voll auszulasten, in zwei Schichten.
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Erntemaschinen

Mit dem Mihhiicksler E 065/1 wurde von unserer Landmaschinenindustrie eine sehr
leistungsfiihige, vielseitige Maschine entwickelt.

Maschinenteile Aufgaben
Haspel Driickt das Erntegut gegen das Mihwerk und
legt es hlieBend auf die Fordereinrich-

tung (Bild 3a)

Mihwerk Schneidet das Erntegut in der eingestellten
Héhe

Fordereinrichtung | Férdert das Erntegut zur Einzugsvorrichtung

(Bild 3b)
Einzugs- Prefit das Erntegut und férdert es zur
vorrichtung Hiickselt 1 (Bild 3c)

Messertrommel Hiickselt das Erntegut in der eingestellten /%@

Liinge (40 mm, 60 mm, 80 mm oder 120 mm) g, ..

(Bild 3d)
Wurfgeblise mit | Saugt das Hiickselgut aus der Saugwanne v

Saugwanne und | und befirdert es iiber einen beweglichen Aus- )
Auswurfbogen wurfbogen auf den Anhiinger (Bild 4) Bild 3d @ o

Leistung 15 t/h Griinmasse.
Die Haspel und das Mihwerk werden hydraulisch bewegt.

Andriickwalze Finziehw,

Haspel £

Messe.

z
Bid4  Aufnehmerirommel
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Arbeitsschutz

Unfille konnen beim Anhingen von Maschi an einen Schlepper auftreten. Bei der Ernte
des Silomaises muB sehr viel an- und umgehiingt werden.
Es soll Thnen darum gezeigt werden, wie Maschinen unfallfrei an einen Schlepper angehingt

werden,

Abbildung Erlduterung Abbildung Erlduterung
AnschluBiring des Die schlepperseitige
Gelenkwellenschutzes \ Hiilfte des Gelenkwellen-

N am Zapfwellenflansch Ischutzes bis zum hinte-

@ des' Schleppers ren Anschlag iiber den

) maschinenseitigen Teil
\  |schieben
Bild 5a
Bild 5d
Zugmaul des Zug- Die Gelenkgabel auf den
rahmens an die Zapfwellenanschluf am
Ackerschiene des Schlepper stecken und
Schleppers anhiingen ordnungsgemil}
' . befestigen
Bild 5b
Bild 5e
Die gut gefettete Den schlepperseitigen
Vierkantwelle in die Teil des Gelenkwellen-
§ Kupplungshiilse des schutzes auf den An-
maschinenseitigen schluBring am Schlepper
Gelenkwellenteiles schieben und mit Hilfe
hineinschieben der beiden Stecker ver-
riegeln
Bild 5¢ Bild 51
»

Aufgaben: 5. Uberlegen Sie sich, wovon es abhingt, ob man mit den angegebenen Trak-

toren, Anhingern und Arbeitskriften bei der Silomaisernte auskommt!

6. Beobachten Sie die Arbeitsweise des Mihhdckslers und die Aufgaben der
einzelnen Maschinenteile bei der Arbeit!

7. Sie haben gehort, dafp der Mais in vier verschiedenen Léngen (40, 60, 80
und 120 mm) gehdckselt werden kann.
Uberlegen Sie in Ihrer Brigade, durch welche Verinderungen an der
Maschine das miglich ist!

8. Versuchen Sie, die Wirkungsweise der Hydraulik zu erkliren!
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IV. Giirfutterbereitung

Das vom Feld abgefah-
rene Hickselgut wird sofort
einsiliert. Das Durchfahr-
silo eignet sich dazu am
besten. Der Kippanhinger
fahrt in das Durchfahrsilo
und kippt das Hickselgut
ab. Ein Raupenschlepper
preBt das Hickselgut zu-
sammen. Abwechselnd wird
abgekippt und festgefahren
bis das Silo voll ist, das an-
schlieBend sofort abgedeckt Bild 6 Durchfabrsilo
wird.

Die Silierung erfolgt durch chemisch-biologische Vorgiinge. Bei der erwiinschten
Milchsduregirung entsteht die Milchsdure aus dem Zucker der Pflanze.

C¢H,;0, = 2 CH,CHOH COOH

Hinger  Traktor
|

Die Milchsdurebakterien sollen sich schnell vermehren und damit verhindern, dafl
Buttersdurebakterien, Essigsiurebakterien oder andere unerwiinschte Bakterien das
Futter in seinem Wert beeintrichtigen oder sogar ungenieSbar machen.

Nach Ablauf des Girungsprozesses (40 bis 60 Tage) kann das Silo gesffnet werden.
Bevor die Silage verfiittert wird, bestimmt man die Qualitiit.

Die Maissilage wird an Milch- und Mastvieh verfiittert. Die zu verabreichenden
Mengen sind bei der tiglichen Fiitterung je Tier und Tag fiir die einzelnen Nutztier-
arten verschieden.

Aufgaben: 9. Wiederholen Sie, was Sie im Grundlehrgang Pflanzliche Produktion T
iiber die verschiedenen Siloformen und ihre Eignung bereits gelernt haben!

10. Beim Reinigen der Silos miissen Sie sorgfiltig arbeiten und alle Schmutz-
reste aus dem Silo entfernen!
Begriinden Sie diese Forderung!

i« ﬁberlegen Sie sich, worauf Sie beim Abdecken des Silos b ders achten
miissen!

12. Verbinden Sie die Mafnahmen ,,Erntegut festfahren und Silo lufidicht

abschliefen* mit den chemisch-biologischen Vorgingen im Silo!
13. Merkmale der Qualitdt der Silage

1

~

Milchséure- Essigsdure- Buttersiure-
Merkmale . s .
gérung giirung girung
Geruch angenehm siuerlich stechend ranzig, faulig
Farbe olivgriin gelb gelbe Flecken
Beschaffenheit Bau der Bliitter und schleimig schmierig
Stengel erkennbar
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Bestimmen Sie nach den angegebenen Merkmalen die Qualitdt der Silage!

14. Wie reagiert eine offene Flamme, wenn CO, im Silo ist? Warum sammelt

sich das CO, am Grunde des Silos?

15. Die Gabe von Maissilage an die einzelnen Tierarten ist verschieden hoch.

Tierart . Anzahl

kg/Tier 1gl. insgesamt

Rinder
Milchvieh
Jungvieh
Mastvieh

Schweine

Schafe

insgesamt

16. Berechnen Sie an Hand des Siloraumes die vorhandene Grfuttermenge!
Wieviel Tage reicht Ihre LPG mit der Maissilage?
1 m? Siloraum enthilt etwa 775 kg Gdrfutter.

17. Nutzungsarten des Maises

Nutzungs-
art

Aussaatzeit Reifegrad | Erntetermin Verwendung | Ertrag

Silomais | als Zweitfrucht
bis 25. Mai —'
als Hauptfrucht
ab Ende April

Griinmais | bis 10.7. als
Zweit- oder
Stoppelfrucht

Kérner- Mitte April als
mais Hauptfrucht

Maissilage - 600

dit/ha
Griinfutter 400

dt/ha
Saatgut- 25—50
gewinnung, di/ha
Fiitterung,
Nahrungs-
mittelindustrie

Bestimmen Sie den Reifegrad und die Erntetermine selbst! Wie kommt es,
daf3 trotz verschiedener Reifegrade die Erntezeiten alle im September

liegen?

18. Erkundigen Sie sich, wieviel der
Maisfliche als Griinmais, Silo-
mais, Kérnermais abgeerntet wer-
den!

Maisfliche ...ha= 100 Proz.
Griinmais ha =
Silomais ha =
Kérnermais ha =
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Riibenernte

1. Bedeutung der Zuckerriibe

Der aus der Zuckerriibe gewonnene Zucker ist ein wesentlicher Bestandteil unserer
Ernshrung, und wir finden ihn in vielerlei Form, als klaren Zucker, Puder- oder Wiirfel-
zucker und in den Erzeugnissen der Lebensmittelindustrie (SiiBwaren, Obstkonserven,
Biickerei- und Konditoreierzeugnisse u. a.).

Der von den Zuckerfabriken der Deutschen Demokratischen Republik erzeugte
Zucker geht weit iiber den Inlandbedarf hinaus. Daher ist er ein wertvolles Exportgut,
fiir das wir andere Bedarfsgiiter einkaufen kénnen.

Export 1958 = 167732 t

Im Siebenjahrplan sollen die Zuckerriibenertriige auf 385 dt/ha gesteigert werden.

1L Die wichtigsten Zuckerriiben- und Futterriibensorten

1. Zuckerriiben
Bezeichnung Sorten Eigenschaften

E-Riiben Kleinwanzlebener E viel Blattmasse,

(Ertragreich) Langensteiner E grofle Riiben,
geringer Zucker-
gehalt

N-Riiben Kleinwanzlebener N weniger Blattmasse,

(Normal) Bernburger N kleine Riiben,

Z- und ZZ-Riiben
{(Zuckerreich)
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Dieser Zuckerriiben-
samen wird nur fiir
den Export ge-
ziichtet

Bild 1e
Der Zuckergehalt schwankt zwischen 16 bis 22 Prozent.

Zuckergehalt etwas
hiher

wenig Blattmasse,
kleine schlanke
Riiben, hoher
Zuckergehalt



2. Futterriiben

Form und Ei haften

Bild 2a Massenriibe

hoher Massenertrag, geringer
Trockensubstanzgehalt (et-
wa 10 Prozent), wachsen
mehr als 50 Prozent iiber

dem Boden

Aufgaben:

3 [06930] -

1.

N

o

geringerer Massenertrag,
mittlerer Trockensubstanz-
gehalt (etwa 12 Prozent),
wachsen zu !/; und mehr
iiber dem Boden

geringer Massenertrag, hoher Trocken-
substanzgehalt (13 bis 15 Prozent),
wachsen zwischen 25 bis 50 Prozent

Bild 20 Gehaltsriibe iiber dem Boden

Welchen Hektarertrag an Zuckerriiben hat Ihre LPG erzielt? Welche Maf-
nahmen sind im Perspektivplan vorgesehen, um die Hektarertrige weiter
zu steigern?

. Errechnen Sie, wieviel Dezitonnen Zucker aus den Zuckerriiben Threr

LPG hergestellt werden konnen! Lassen Sie sich von Ihrem Betreuer den
Zuckergehalt nennen; er wird auf den Abrechnungen der Zuckerfabrik an-
gegeben!

. Erkliren Sie, woher die Bezeichnung Massen-, Kompromip- und Gehalis-

riiben abgeleitet wird!

. Welcher Zusammenhang besteht zwischen Massenertrag und Trocken-

substanzgehalt?

. Woran kénnen Sie auf einem Feld an den Blittern erkennen, ob es Zucker-

oder Futterriiben sind?

Zeichnen Sie ein Blatt der Zuckerriibe und ein Blatt der Futterriibe auf
und vergleichen Sie beide miteinander!
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III. Bau und Arbeitsweise der Erntemaschinen

Der Anteil der Zuckerriibenfliche, die vollmechanisiert abgeerntet wird, steigt von
Jahr zu Jahr und wird am Ende des Siebenjahrplanes (1965) 100 Prozent der Anbau-
fliche betragen. Es werden 3 Maschinen kombiniert eingesetzt:

Lingsschwadképfroder E 710

Aufladeband fiir Riiben T 274

Aufladeband fiir Riibenblitter T 275

Der Lingsschwadképfroder setzt sich aus folgenden Maschinenteilen zusammen:

Maschinenteile

Aufgaben

Abbildung

Rahmen mit Trieb-
achse

Kopfaggregat

Tastet Riiben ab,
trennt Riibenblat-
ter mit -kopf vom
Riibenkérper und
befordert Blétter
zum Querforderer

Bild 3a

Querférderer

Befordert die Blitter quer zur Fahrtrichtung nach rechts und legt sie iiber

eine Blattablage in

einem Lingsschwad ,,innen* oder ,,auflen* ab.

Rodeaggregat

Hebt die Riiben
aus dem Boden

und fiihrt sie den ||/

Siebketten zu

Bild 3b

Siebketten

Reinigen die Riiben und fithren sie der Ablagevorrichtung zu

Ablagevorrichtung

Legt die Riiben in einem Lingsschwad ,.innen* oder ,,auBen* ab

Leistung

2,5 ha/10 h

Bereits bei der Ernte 1958 wurden 37,3 Prozent der Zuckerriibenfliiche vollmechani-
siert ahgeerntet. Das sind etwa 50000 ha Ackerfliche. Dabei wurden ungefihr 4 Mill.

Arbeitsstunden geg

-

den vorherg

hend

Jahren
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Bild 4b Aufnahmetrommel
fiir Ritbenblatt

Aufladegerit fiir Riiben
T 274
Der Auflader T 274 fiir
Riiben ist ein Anbaugerit
fiir den Geriitetriger RS 09.
Es besteht aus
dem Hauptr\ahmen,
dem Aufnahmeband,
dem Zwischenband und
dem Héhenforderband.
Die Riiben werden von
diesem Geriit aufgenommen
und auf einen nebenherfah-
renden Anhiinger geladen
(Leistung 15 t/h).

Aufladegerit fiir Riibenblatt
T 275

Der Blattlader unterschei-
det sich vom Riibenlader
T 274 nur dadurch, daB vor  Bild4a Aufladegerit fiir Riben
der ersten Férderkette, die
beim Riibenlader gleichzeitig Aufnahmevorrichtung ist, eine Aufnahmetrommel an-
gebracht wird (Leistung 10 bis 12 t/h).

Zur Riibenernte konnen, falls aus bestimmten Griinden der Lingsschwadképfroder
nicht eingesetzt werden kann, folgende Maschinen und Geriite verwendet werden:

.
o

Maachmcin Bau Arbeitsweise Abbildung Leistung
bzw. Geriite
Kopfschlit- | Rahmen Tastréider stel- bis 0,25
ten fiir mit Rédern, |len die Schnitt- ha/h
Pferde- und | Riibenkopf- | héhe ein, und
Schlepper- |messer mit|Messer trennen
zug Tastriddern |die Riibenblit-
ter mit -kopf
yom: Riken: Hoptmesser - uerforderer
kérper : e ; ;
Bild 5 des mit
‘ Querforderer
Rodegeriite |Schare sind | Rodekorper 2reihiger
(Roderich |gegen Rii-|heben die Rii- Roder =
oder Anbau- | benrode- ben aus dem 2 bis 2,5
riibenroder |kérper aus-|Boden, ha/Tag,
zum RS 09) | gewechselt |Ablage legt die 3reihiger
Riiben in Roder =
Schwad 3 bis 3,5
ha/Tag
Bild 6 Rodekérper am RS 09
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Aufgaben: 7. Beobacht

worten Ste folgende Fragen:

Sie den Lingsschwadkopfroder E 710 im Einsatz und beant-

a) Was verstehen Sie unter einer Triebachse, und welche Aufgabe hat sie?
b) Warum werden die Riibenblitter einmal ,,auflen‘* und einmal ,,innen*

abgelegt?

¢) Was ist zum besseren Reinigen der Riiben iiber der ersten Siebkette

angebracht?

d) Warum werden die Riiben einmal ,,innen' und einmal ,,auf3en** abgelegt ?
e) Wie erfolgt die Einstellung fiir die unterschiedliche Riibenkopfgrifie?
i hwad.

f) Warum fiihrt diese Voller

kopfroder?

hine die Bezeichnung ,,L

5

8. Beobachten Sie die beiden Gerite ,,A.uflndegerc'it fiir Riiben T 274% und
»Aufladegerit fiir Riibenblatt T 275* im Einsatz, nennen Sie die Unter-
schiede und beschreiben Sie den Aufbau dieser Gerdte!

IV. Ernteverfahren

Bei der Zuckerriibenernte sind folgende Arbeitsgiinge notwendig: Kopfen der Zucker-
rilben — Sammeln des Blattes — Roden der Riilben — Sammeln der Riitben — Ab-

fahren der Blitter — Ab-

ool

fahren der Riiben. IM'\% 4 Hanchiofon Bild 8 Gegeniiberstellung des Arbeitsauf-

Man unterscheidet zwei Y04 § Handroden wandes bei verschiedenen Ernteverfahren
Ernteverfahren: %J Gespannkipfen

N el

- lf.‘ erst Roden, dann Y Gespannraden Kinfchiitten

opten, N ) AR pibenbeder(Schategriter)

2. erst Kopfen, dann S50
7 oo%%

Roden. % oo .

Heute wird nur noch das ) :,:'::0:0: Vollerntemaschine
2. Ernteverfahren angewen- » :.:,::::0‘
det. Eswird als,,Pommritzer p ;.‘.:‘r,:::

Ernteverfahrenbezeichnet.

Wie sind die einzelnen Arbeitsginge beim Einsatz der verschiedenen Erntemaschinen?

Arbei Képfschlitten und Rodegerit

Lﬁngsscﬁwadkﬁpfroder

Kopfen der
Zuckerriiben

Mit dem Kopfschlitten im Ge-
spann- oder Schlepperzug (1-, 2-,
3- oder 6reihig)

Mit der Hand durch teilweise mehr-
faches Umsetzen

Sammeln des
Blattes

Roden der Riiben Mit Roderich (2- oder 3reihig) oder

Anbauriibenroder zum RS 09
Sammeln der Werden in Schwad abgelegt

Riiben

Abfahren der Mit der Hand aufladen und ab-

Bliitter fahren
Abfahren der Mit der Hand aufladen und ab-
Riiben fahren
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Durch den Képfapparat (3reihig)

Durch den Querforderer und die
Ablagevorrichtung  in  Liings-
schwad (6 Reihen in einem Schwad)
Durch das Rodegeriit in einem Ar-
beitsgang mit dem Kopfen (3reihig)
Werden iiber die Siebketten und die
Ablagevorrichtung in Schwad ab-
gelegt (6 Reihen in einem Schwad)
Mit dem Aufladegerit T 275 auf-
laden und abfahren

Mit dem Aufladegeriit T 274 auf-
laden und abfahren



foab
A (=1

9.

10.

Beobachten Sie den Lingsschwadkiopfroder bei der Arbeit!

Jedes Brigademitglied soll danach eine Aufgabe lisen:

Warum liegen bei dem Lingsschwadkéopfroder 6 Reihen Blitter in einem
Schwad und 6 Reihen Riiben in einem Schwad?

11. Welche Aufgaben haben die zwei Bedienungskrdfte des Lingsschwadkiopf-
roders?

12. Erkliren Sie, warum der Léngsschwadkipfroder nicht bei der Fuiter-
riibenernte eingesetst wird!

13. Sie haben bisher die Getreide-, Kartoffel-, Mais- und Riibenernte kennen-
gelernt. Uberpriifen Sie Ihre Kenntnisse an den folgenden vier Ubersichten.
Bei welchen Pflanzen werden Blitter, Knollen, Kérner usw. geerntet?

Blitter

Stengel

Halme
Vegetative Teile

Griinmasse

Ernte

Knollen

Wurzeln

Korner
G ive Teile 9

Kniuel

14. Ordnen Sie die einzelnen Ernteverfahren (Getreideernte mit Sense, Mih-

binder, Mdhdrescher usw.),
(Kartoffelernte mit Schleuderradroder, Schatzgriber, Vollerntemaschine
usw. Jrichtig ein!

nicht mechanisiert

Ernteverfahren halbmechanisiert

vollmechanisiert
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Aufgabe 15:

Roggen, Weizen,

16.

Karner Gerste, Hafer
Getreide
Stroh
. Zuckerriiben
Riben Futterriiben
Ernteertrag Riiben
Bldtter
Kartoffeln | Knollen Sorte
, . Hauptfutterpflanzen
Mats Grinmasse Zwischenfriichte
Tragen Sie die Hektarertriige Ihrer LPG ein!
Keller Scheune Miete Silo Speicher
Tragen Sie ein, wo Ihre LPG die einzel landwirtschaftlichen Produkte

einlagert!
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Bodenbearbeitung

I. Zusammenhiinge zwischen Bodenbearbeitung und Fruchtbarkeit des Bodens

dl de Bodenb

1. Gr

beitung

2. Folgearbeiten

hild

Sie ist die Grundlage fiir die G

und das Pflanzenwachstum und
a) fiihrt zu verbesserten Luft-, Wirme- und
‘Wasserverhiiltnissen,

b) schafft bessere Lebensbedingungen fiir die
niitzlichen Bakterien,

c) dient dem Unterbringen von organischem
Diinger,

d) hilft Verdichtungen beseitigen und

e) den Nihrstoffvorrat verbessern.

Lockern
Wenden

Mischen

Sie erhalten die Bodengare und fordern den
Pflanzenwuchs.

Durch diese Arbeiten wird

a) der Boden eingeebnet,

b) das Saatbett hergerichtet,

¢) dex Mineraldiinger eingearbeitet,

d) das Unkraut bekampft,

e) die Bodenverkrustung beseitigt und

f) eine Isolierschicht geschaffen, die die
‘Wasserverdunstung herabsetzt.

—

Die Arbeiten erstrecken sich auf

o /(rumcn}’ Schleppen
7777  erfiiche S Gruthern
Eggen

Walzen

Beachten Sie im einzelnen: die Tiefe der Ackerkrume,

Bodenverdichtung,

Ubergang

von Krume zu Untergrund.

Eine richtig aufgestellte Fruchtfolge verbessert die Bodenfruchtbarkeit.

Die Kriimelstruktur ist die Vora

el

ung fiir die Bod

Bild 2 Einzelkornstruktur —
Kriimelstruktur

Im Lehrbuch ,,Biplogie und Landwirtschaft®, Seite 38 bis 40, finden Sie weitere

Einzelheiten zu dem genannten Thema.
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II. Bodenbearbeitung

Geriit Arbeitstiefe Bodenart Zeitpunkt Wirkung
Schil- 5cm fiir alle Béden |sofort nach der | vermindert die Verdunstung,
pflug Ernte Aufnahme des Niederschlagswas-
sers wird verbessert,
Auflaufen der Samenunkriuter
wird beschleunigt,
die Wurzelunkréuter werden ver-
nichtet,
die Bodengare wird erhalten
Pflug 25 bis 30 cm | fiir alle Boden | Herbst lockern
20 bis 25 cm Friihjahr wenden ‘Winterfurche
mischen Saatfurche
Egge abhiingig vom|schwere Eggen |zur Verbesse- | Kriimelstruktur des Bodens wird
Gewicht der fiir schwere Bo- | rung der Krii- | gefordert,
Egge und von | den, leichte Eg- | melstruktur, der Boden gelockert,
der Bodenart |gen fiir leichte | zur Saatbett- |das Unkraut bekimpft,
Biden vorbereitung das Bodenwasser erhalten
Schleppe | 1 bis 2 cm fiir alle Boden |im Friihjahr ebnet obere Bodenschicht,
beim Grauwer- | setzt die Verdunstung herab,
den der Kim- | wirkt gareverbessernd
me, nach dem
Pfliigen, nach
dem Grubbern
Walze |jenach Gewicht| fiir alle Boden |im Frithjahr, | verdichtet den Boden,
der Walze und| . im Herbst nach | bricht die Krusten,
je nach Boden dem Pflug zerkleinert Schollen
Grubber | 8 bis 15 cm fiir alle Béden |im Herbst vor | zerkleinert schollige Boden,

der Aussaat,
im Friihjahr
vor der Aussaat

reifit die obere Schicht der Acker-
krume auf,

vernichtet die Unkrfuter,

kann den Diinger einmischen,
lockert den Boden

Aufgaben: 1. Erldutern Sie die Bedingungen fiir das Entstehen der Kriimelstruktur des

Bodens!

2. Beschreiben Sie unter Zuhilfenahme Ihrer Kennitnisse aus dem Biologie-
unterricht, wie man den Garezustand des Bodens erkennt!

3. Fiihren Sie in Ihrer LPG nach den Angaben des Agronomen Bodenunter-
suchungen durch, und duflern Sie sich zu den Untersuchungsergebnissen
(Spatendiagnose)!

4. Erfragen Sie die Fruchtfolge Ihrer LPG und schreiben Sie diese auf!

5. Ermitteln Sie, welche Schlige in Ihrer LPG fiir die Herbstbestellung vor-
gesehen sind und welche Saaten eingebracht werden sollen!

6. Beobach

Sie die Saatb

Sie, welche Gerdte dabei eingesetzt werden!

bereitung fiir die Winterung und beschreiben

7. Warum miissen bei der Saatbettvorbereitung Hohlriume in der Ackerkrume
beseitigt werden?
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1. Aufbau und Arbeitsweise der Bodenbearbei

a) Pfliige
Die wichtigsten Gerite fiir dic Bodenbearbeitung sind die Pfliige.
.X:halrp/u)_qg
Anhfnglpﬂdk Mbmlzpm'qg Aufsatrelpliige
__;‘
T E0) =0

Anhingebeelpflug Anbausetiofiug
|

&

A
17

{

£=49 Bild 3
Einteilung der Scharpfliige

Annonge-Wechseipliug

Die mehrscharigen Anhiingepfliige miissen besonders sorgfiltig eingestellt werden.
Alle Pflugkérper solleh gleichmiBig tief pfliigen. Die Anhiingevorrichtung (Zugschere)
muB so eingestellt werden, daB der Pflug gerade zieht.

Art der | Zahl der | Arbeits- Zugkraf Leistung
Arbeit Schare | breite in cm ugkralt ha/h
Schilen 2 bis 3 60 bis 70 | 2 bis 4 Pferde 10,12 bis 0,16
Schilen 4 75 Kleinschlepper | 0,25 bis 0,4

Schiilen 4 bis 6 145 Mittelschlepper | 0,4 bis 0,5
Schilen 6 bis 8 220 GrofBschlepper | 1,0 bis 1,1
Pfliigen 2 70 4 Pferde 0,1 bis 0,12
Pfliigen 2 70 Mittelschlepper | 0,18 bis 0,25
Pfliigen 3 bis 5 105 GroBschlepper 0.4

Bodenart und Bodenfeuchtigkeit bestimmen den Zeitpunkt des Pfliigens.

Aufgaben: 8. Warum ist die Friihjahrsfurche fiir den Wasserhaushalt des Bodens un-
giinstig? Welche wesentlichen Vorteile hat die Winterfurche gegeniiber
einer Friihjahrsfurche?

9. Woran erk Sie den richtigen Zeitpunkt fiir das Pfliigen? .
10. Beobachten Sie den Vorgang des Pfliigens (Schilens) und beschreiben Sie
die Wirkungsweise eines Pflugkirpers!
11. Die Glattwalze wird als notwendiges Ubel angesehen. Uberlegen Sie, wie
es zu dieser Ansicht kommt!
12. Beobachten Sie die Arbeit mit dem Grubber und schreiben Sie die Wirkung
auf! '

3. Wie kann es zur Untergrundverdichtung kommen ?
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b) Weitere Bodenbearbeitungsgerite

Geriit Abbildung Aufbau Arbeitsweise
Schleppe Scheibenegge-Schleppe-
Egge oder Pflug-Schleppe-
Egge ebnet den Boden ein,
lockert obere Schicht
Beschreiben Sie die Wir-
Bild 4a kungsweise!
Eggen Feinegge wird fiir feine Arbeiten be-
(Saategge) nutzt, z. B. vor und nach
der Aussaat, Pflanzenpflege
Beschreiben Sie den Bau der
Saategge!
Grobegge reilt verkrusteten Boden
auf, ebnet gepfliigten oder
Bild 4b gegrubberten Boden ein
Nennen Sie Geritekopp-
lungen, bei denen Eggen mit
verwendet werden!
Walzen Ringelwalze | verdichtet und kriimelt den
Boden
Glattwalze | verdichtet den Boden,
driickt hochgefrorene
Griinlandfliichen an
Cambridge- | Ringe und Cambridgesterne
walze kriimeln den Boden
Bild 4c
Grubber Feder- lockert 8 bis 15cm, zur
zinken Saatbettvorbereitung
halbstarre lockert 15 bis 20 cm, fiir
Zinken harte und schwere Béden
starre lockert bis 25 em, fiir
Zinken schwere und steinige Biden,
hoher Zugkraftbedarf
Unter- ‘wird an den | lockert den Untergrund,
grund- Pflug ange- | ohne ihn mit der Acker-
lockerer baut krume zu vermischen, be-

nétigt eine Motorleistung
von 40 bis 50 PS
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2. Geriitekopplung

Die Geriitekopplung ist die wirtschaftlichste Methode der Bodenbearbeitung und Feld-
bestellung.
Einige ihrer Vorteile:
héhere Arbeitsproduktivitiit,
maximale Auslastung des Schleppers,
der Acker wird weniger mit dem Schlepper befahren, und darum: die Feuchtigkeit
bleibt erhalten und es besteht geringere Gefahr der Bodenverdichtung.

Bild 5 Schema einer Geriitekopplung

1II. Flichenleistung (Normung)

An jedem Arbeitstag kann eine bestimmte Bodenfliche bearbeitet werden. Fiir jeden
Arbeitstag wird eine bestimmte Arbeitsleistung festgelegt. Dies wird als Norm be-
zeichnet. Norm bedeutet: eine bestimmte Arbeitsleistung in einer bestimmten Zeit
unter bestimmten Bedingungen.

Die Norm wird ermittelt, indem mehrere Zeitmessungen wihrend der Arbeitszeit
vorgenommen werden,

benétigte Zeit
ArcdssZerantivindes 1. Traktorist | 2. Traktorist
4 min [Prozent| min |Prozent
Vorbereitungs- und AbschluB3- 30 5 66 11
zeit
Hauptarbeit 549 91,6 324 54
Hilfszeit 21 3,5 78 13
Unproduktive Arbeit — — 12 2
Ruhepausen — — 24 4
Stillstandszeiten durch Ver- — — 30 5
schulden des Schlepperfiihrers
‘Wartezeiten aus organisato- - - 30 5
rischen Griinden )
Stillstandszeiten aus tech- — = 36 6
nischen Griinden
600 100 600 100

Entnommen: Technisch-organisatorische Betriebslehre fiir Ackerschlepper und Land-
maschinen in der Feldwirtschaft. VEB Verlag Technik, Berlin 1957,
S. 153.
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Aufgaben:

14.

15.

1

>

17.

Jedes Mitglied Ihrer Brigade iibernimmt eine Aufgabe und spricht die
Lésung mit der Brigade durch!

Stellen Sie den ortlichen Bedingungen entsprechende Geritek pplung
zusammen, z. B.

fiir die Schilfurche,
fiir die Schilfurche mit Zwischenfruchtaussaat,
fiir das Saatbett zur Herbstbestellung!

-1

Berechnen Sie den Bodendruck bei einem Radschlepper und bei einem
Kettenschlepper!

Radschlepper RS 01/40 ( Pionier) 3050 kp Eigengewicht
Kettenschlepper KS 07/62 5200 kp Eigengewicht
Kraft
Druck = Fachs
P
p = 5 kplem?
. Welche Folgerungen lassen sich aus der Tabelle auf Seite 46 ziehen?

Untersuchen Sie an Beispielen in Ihrer LPG, welche unnitigen Verlust-
zeiten aufireten und wie sie vermieden werden kinnen!

Erfragen Sie die Normen fiir die in der Tabelle aufgefiihrten Arbeitsginge
und stellen Sie diese in einer Ubersicht zusammen !
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Diingerstreuen

1. Die wichtigsten Handelsdiinger (Mineraldiinger)

Nach ihrer Anwendung unterscheiden wir
a) Grunddiinger (vor der Bestellung),
b) Kopfdiinger (wihrend des Wachstums der Pflanzen). Die verwendeten Handels-
diinger kénnen in vier Hauptgruppen eingeteilt werden:

Nihrstoff Wirkung

N fordert das Pflanzenwachstum, regt das Leben der
Bodenbakterien an

P,0; fordert das Reifen der Frucht,
fordert die Vermehrung der Bodenbakterien

K,0 fordert die Standfestigkeit der Pflanze, macht die

Pflanzenzellen widerstandsfiihiger

CaO bzw. | ist hauptsiichlich Bodendiinger, fordert das Bakterien-
CaCO, leben und die Bodenstruktur

Im Lehrbuch ,,Biologie und Landwirtschaft*, Seite 32 bis 35, ist iiber das Stoffgebiet
Mineraldiinger ausfiihrlich geschrieben.

In den folgenden Abschnitten ist die Aufgabe enthalten, fiir die einzelnen Diinger-
arten jeweils in eine Tabelle die in der LPG verwendeten Diinger usw. einzutragen.
Hier sollte nicht jeder Schiiler vier Tabellen anfertigen, sondern jedes Mitglied der
Schiilerbrigade jeweils eine. Der Auftrag, wer welche Tabelle anfertigt, mufl unter den
einzelnen Mitgliedern aufgeteilt werden.

1. Stickstoffdiinger

Der Stickstoff ist ein wichtiger Bestandteil des Eiweies. Lesen Sie dazu ,,Chemie,
,sNeuntes Schuljahr*, Seite 60 bis 67.
‘Wir unterscheiden bei den Stickstoffdiingern mehrere Formen, z. B.

Salpeter, Ammoniak, Amidstickstoff.
Der Stickstoff in Salpeterform kann von allen Pflanzen sofort aufgenommen werden.

Arbeitsschutz Sttt e T

Vorsicht bei Kalkstickstoff, er ist stark giftig! Beim b \
L”’ ' Yw i‘r(
1 | llq!v

Streuen aller Diingerarten ist Schutzkleidung zu

. tragen! Ungeschiitzte Korperteile miissen vorher mit
Vaseline eingerieben werden! Niemals alkoholische
Getriinke zu sich nehmen, weil sich dann Blauséure
(HCN) bildet!

Bild 1, VorschriftsmiBige Lagerung
von Kalkstickstoff
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2. Phosphordiinger

Der Phosphor wird von der Pflanze ausschlieBlich in Form von Orthophosphor-
sdure aufgenommen.
Die Phosphorsiure wird in folgenden Diingerformen verabreicht:
Superphosphat, Mg-Phosphat, Th phosphat

P

3. Kalidiinger

Im Lehrbuch ,,Biologie und Landwirtschaft®, Seite 70, kénnen Sie die Wirkung des
K,0 auf die Pflanze nachlesen. Kalisalze sind wasserléslich und somit fiir die Pflanzen
leicht aufnehmbar. Zu beachten ist der Chlorgehalt der Kalidiinger. Es gibt Pflanzen,
die CI nicht vertragen, z. B. Kartoffel, Tabak. Die Industrie stellt chlorfreie Kalisalze
her, z. B. schwefelsaures Kali, Kali gnesi

4. Kalkdiinger

Die Pflanze benétigt das Calcium zum Neutralisieren von Siuren. Im Boden geht
stindig Kalk verloren durch: Auswaschen, Binden von Siureresten, Entzug durch die
Pflanzen. Darum muB dem Boden regelmiBig Kalk zugefiihrt werden.

g 5. Diingermischen
™ 2o " s
L s 4§ Diinger werden oft gemischt, so z. B.
s ] : "
fé ] 5 Kalkstickstoff, Thomasphosphat und Kali-
2 g £ fx 4 salz.
¥ = =B 25 %
I P o gE 2
. & 2 3 238 3
2 M s 2 GE Mg
;i § 09 E 9§ % % OEdgo
& £ B % % 2 fE=2% f
TF fF 2§ tipeicf
H E S § B 3§ §8 5% B
£ 02 £ 3 4 § £ :f b=
] 58 3
2 2 2 3 2 & € 3348 &
Natronsalpeter
Kalkammonsalpeter
Kaliammonsalpeter .
nicht mischbar
Schwefelsaures Ammoniak

Kalkstickstoff D

Superphosphat und Am-Sup-Ka
mischbar

Thomasphosphat

Schwefelsaures Kali

S
Kalimagnesia, Mg-Phosphat, Kainit Q
N

40¢r und 50er Kalidiingesalze,

Emgekali, Reformkali mischbar, jedochin gut
durchliifteten Riiu-
Kohlensaurer Diingekalk men; sofort nach dem

Mischen auszustreuen

Bild 2 Mischungstafel fiir Handelsdiinger

Beachten Sie bei Ihrer praktischen Titigkeit, daB die A gaben der Diinger g
tafel eingehalten werden miissen, da sonst Gesundheitsschiden oder Niihrstoffverluste
eintreten kénnen!
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II. Aufbau und Wirkungsweise der Diingerstreuer

In den LPG wird das Diingerstreuen aus-
schlieBlich maschinell durchgefiihrt. Heute wer-
den Kettendiingerstreuer und Tellerdiingerstreuer
verwendet.

Der Tellerdiingerstreuer hat horizontal sich
drehende Teller mit einstellbaren Offnungsklap-
pen. Der Diinger fillt aus dem Streukasten auf
die langsam kreisenden Teller und wird von die-
sen durch schnell rotierende Streufinger ver-
teilt. Der Antrieb der Streuwelle erfolgt vom
linken, der Antrieb der Teller yomu rechten Lauf-
rad aus.

?ild 3

Bild 4
GroBiliichendiingerstreuer

Der VEB Landmaschinenbau Barth hat einen Groffliichenstreuer in sein Produk-
tionsprogramm ab 1960 aufgenommen. In den Kasten kénnen 500 kg Diinger ein-
gefiillt, aulerdem kénnen auf dem Kastendeckel noch 1000 kg als Vorrat mitgefiihrt

Bild 5

werden. Die Streuvorrichtung
arbeitet nach dem Teller-
system.

In neuerer Zeit werden Flug-
zeuge der Deutschen Lufthansa
zum Diingerstreuen und zur
Schidlingsbekimpfung einge-
setzt.

Die Sowjetunion und die
CSSR liefern uns dazu Spezial-
flugzeuge.

Die Aufgaben der Genossenschaftsbauern bestehen nur darin, Diinger an einen ge-
eigneten Landeplatz zu schaffen und die zu diingenden Flichen mit weilen Tiichern

oder Fihnchen zu kennzeichnen.
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Die Leistung betriigt bei 4 bis 5 Flugstunden 45 bis 55 ha, der RS 30 dagegen schafft
mit 3 Diingerstreuern je Tag bei 8 Arbeitsstunden nur 8 bis 12 ha (beide Arbeitsgerite
besitzen 7.5 m Streubreite).

II. Kopfdiingung

Als Kopfdiingung bezeichnet man das Ausstreuen

lischer Diingemittel auf

einen Pflanzenbestand (auf den Kopf).

Art Diingemittel Zeitpunkt
1. Kopf- leicht lésliche, junge Saaten, Wiesen und Wei-
diingung schnell wirkende | den, bei trockenem Wetter
Diingemittel
2. NaB3- leicht lésliche Kartoffeln kurz nach der Bliite,
kopfdiingung | Diingemittel Getreide nach Beginn des Ahren-

schiebens, Riiben, wenn sich die
Reihen geschlossen haben und in
der 1. Septemberhilfte kurz nach
Regen oder Tau

3. Stickstoff- | Salpeterdiinger | Getreide vor Beginn des Ahren-
Spiitdiingung schiebens bis zur Bliite; Kar-
toffeln, Olfriichte, besonders Raps
bis zur Bliite

Aufgaben: 1. Legen Sie eine Tabelle fiir die Diinger, die Sie kennenlernen, an:

4%

s Prozent .
Diinger Reinndhrstoff Kultur Boden Menge dt/ha Zeit

N

@

N

o

N>

. Wo werden bei uns in der DDR Kalisalze abgebaut? Wie sind diese Sals-

lagerstitten entstanden?

. Werten Sie die Néhrstoffkarte Ihrer LPG aus und stellen Sie mit Unter-

stiitzung Thres Betreuers fest, welche Flichen in diesem Jahr gekalkt werden
miissen!

A Ubsrlegen Sie, welche Vorteile sich ergeben, wenn verschiedene Diinger ge-

mischt und dann auf das Feld gebracht werden!

Beim Fiillen der Diingerstreuer miissen Sie sorgfiltig arbeiten, es soll mig-
lichst kein Diinger verschwendet werden! Achten Sie darauf, daf die
Diingerstreuer nicht verstopfen! ]

Welche Vorteile hat der Einsatz von Flugzeugen?

Begriinden Sie, warum Kopfdiinger vor Regen, auf die trockenen Pflanzen,
Napkopfdiinger nach Regen oder bei feuchtem Wetter gegeben wird!
Beobachten Sie die einzelnen Kulturen und besti Sie den Zeitpunk
einer Kopfdiingung!
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Séen und pflanzen

Die Qualitiit des Saat- und Pflanzgutes bestimmt stark die Hohe der Ernteertrige.
Deshalb ist es eine wichtige Aufgabe, hochwertiges Saat- und Pflanzgut zu erzeugen.

Jede einzelne Kulturpflanze hat bestimmte Merkmale, z. B. die Aussaatmenge, die
Aussaattiefe, die Aussaatzeit usw.

Kal Aussaat- Aussaat- Drillreihen-
tur- v X
flanzen menge tiefe Termin abstand
P kg/ha cm cm
‘Winter- 100 bis 150 1,5 bis 2 Mitte bis Ende | 12 bis 20
roggen September
‘Winter- 160 bis 170 2 bis 4 Anfang bis 18 bis 20
weizen Ende Oktober
S-Weizen 200 bis 240 2 bis 4 Miirz 18 bis 20
‘Wintergerste | 130 bis 150 2 bis 3 Mitte bis Ende | 16 bis 22
September
S-Gerste 120 bis 160 2 bis 3 nach Hafer- 10 bis 12
aussaat
Hafer 120 bis 160 2 bis 3 so friith wie 17 bis 20
moglich
Kornermais | 60 bis 80 (Drill) [ 4 bis 8 Ende April 20 bis 30
Silomais 70 bis 90 (Drill) Ende April bis | 62,5
25 bis 35 (Qua- Ende Mai 62,5 zu 62,5
dratnestpflanz-
verfahren)
Erbsen 170 bis 200 4 bis 7 April bis Mai 20 bis 30
Winterraps | 6 bis 8 2 bis 3 Mitte August 30 bis 35
Z-Riiben 26 bis 30 2 bis 4 Ende Mirz bis | 41,7
Mitte April

I. Aufbau und Arbeitsweise der Drill-, Lege- und Pflanzmaschinen

1. Drillmaschine

Die Drillmaschine besteht aus dem Saatkasten und dem Simechanismus. Eine be-
stimmte Anzahl Samenkérner werden aus dem Saatkasten iiber Saatleitungsrohre dem
Boden zugeleitet. Die Umlaufgeschwindigkeit des Simechani kann durch ein Viel-
stufengetriebe verindert werden.
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Federhut und Norton-Schwingen, Hohl-
welle mit 8 Zahnriidern.

Durch Austauschen bzw. Umstecken der
Wechselzahnrider kann der gewiinschte T
Gang eingestellt werden. AuBerdem kénnen L 8l
die Siriider durch Fein- bzw. Bohnensiirider 1
ausgewechselt werden. -

Das Einheitssirad hat zwei Reihen gegen- o
seitig versetzter Nocken. Beim Drehen wird BUd: Vislstifingstiietis'der Drillin ickise
das aus dem Saatkasten zuflieBende Getreide

Y sakecl

d it
ab mitg

Das Vielstufengetriebe besteht aus:
Hohlwelle mit 3 Zahnridern, Welle mit 2ur Sawelle i =

Bild 2 ialsarider: Links — Feinsirad, rechts — i Bild 3 A der Siiorgane einer Drillmaschine

Die Flichenleistung erhéht sich, wenn Drillmaschinen gekoppelt werden:
Schlepperdrill hine 2,5m Arbeitsbreite, 2 Arbeitskriifte, 8 Stunden = 6 bis 9 ha
Zwei gekoppelte Schlepperdrillmaschinen

5 m Arbeitsbreite, 3 Arbeitskriifte, 8 Stunden = 15 bis 18 ha

Drei gekoppelte Schlepperdrillmaschinen ;
7,5 m Arbeitsbreite, 4 Arbeitskriifte, 8 Stunden = 20 bis 28 ha
(Entnommen : Landtechnik fiir Berufsschulen 1959)

Aufgaben: 1. Priifen Sie Saatgut auf Keimfihigkeit, Triebkraft und Tausendkorn-

gewiche!

2. Bei Ihrer praktischen Titigkeit lernen Sie das Drillen genau kennen.
Worauf miissen Sie besonders achten, wenn Sie die Maschine bedienen ?

3. Lassen Sie sich von Threm Betreuer das Einstellen der Drill hine er-
liutern!

4. Beschreiben Sie den Aufbau und die Arbeitsweise der Drill hine, die
in Ihrer LPG verwendet wird! .

5. Stellen Sie eine Drillmaschine ein und fiihren Sie eine Abdrehprobe durch!
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2. Pflanzmaschine

Die Pflanzmaschine ist 2,50 m breit und arbeitet vier- oder fiinfreihig. Sie laBit
sich nicht nur zum Auspflanzen pikierter und getopfter Gemiisepflanzen verwenden,
sondern auch zum Pflanzen von vorgekeimten Kartoffeln. Lesen Sie dazu ,,Biologie
und Landwirtschaft*, Seite 74 bis 80.

Ein Pflanzapparat besteht aus einer Kette, an der in Abstinden mit Gummi
bezogene Greifer befestigt sind.

Jeweils eine Pflanze wird in den Greifer eingelegt. Er hilt die Pflanze und 6ffnet
sich erst am unteren Umkehrpunkt der Kette. Die Pflanze wird in die von einem
Schar gezogene Furche abgelegt. Zwei Druckrollen bringen Erde an die Pflanze und
driicken die Wurzeln fest.

Sollen getopfte Pflanzen eingesetzt werden, sind die Pflanzapparate durch Erd-
topfaggregate und die Wasserbehiilter durch Transportregale auszutauschen. Ein
Erdtopfaggregat besteht aus zwei rotierenden Reifen, zwischen denen die Topf-
behilter pendelnd aufgehingt sind. Der Behilterboden wird beim Setzen weggezogen
und die Pflanze fillt in die Furche.

Bild 4 Schema der Pflanzmaschine

{ufgube:
6. Sl.e werden gemeinsam mit den anderen Miigliedern Ihrer Brigade die
Pfl hine bedi, Beobach Sie dabei genau die Arbeits-
weise der Maschine! Ein Mitglied der Schiilerbrigade sollte wdhrend
dieser Zeit die Zahl der gesetzten Pflanzen aufschreiben, und am Ende
ko alle Mitglieder errech wie hoch die Stundenleistung ist.
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3. Maislegemaschine

Im Quadratnestverfahren wird der Mais mit einer besonderen
Maschine gesit. Diese Maisleg hine, die uns von der SU ge-
liefert worden ist, legt die Maiskorner in bestimmten Abstinden aus.
Ein gleichmiiBiger Abstand in der
Lings- und Querrichtung muf} ge-
geben sein, damit die spiteren Pfle-
gearbeiten in Lings- und Querrich-
tung erfolgen konnen. Auf jeder
Seite des Schlages werden die En-
den eines Knotendrahtes befestigt.

Bild5 Simechanismus der
Tt s o Maislegemaschine

Dieser Draht hat im Abstand von 62,5 cm jeweils einen Knoten. Durchliuft ein
Knoten die Tasteinrichtung der Maschine, so werden aus den Saatbehiltern eine
bestimmte Anzahl von Kérnern durch die Schare in den Boden beférdert.

Der Siapparat ist zylindrisch und fafit 12 dm3. Auf dem Grund ist eine Sischeibe,
die durch Ketten- und Kegelradtrieb in drehende Bewegung versetzt wird. In die Locher
der Sischeibe fallen eine Anzahl Kérner, die iiber die Auswurfoffnung transportiert und
dort durch einen federbelasteten Ausstofizahn nach unten ausgetrieben werden.

Aufgaben: 7. Beobachten Sie bei Ihrer Arbeit die Arbeitsweise der Maschine und beschrei-
ben Sie den Mechanismus zum Auslésen des Legevorganges!

8. Helfen Sie mit, die Spannvorrichtung anzubringen, und erkliren Sie die

Wirk ise des Auslé h

ismus!
8

4. Kartoffellegemaschine

Die Kartoffeln werden von Kar-
toffellegemaschinen  gelegt. Mit
einer Forderkette oder einem
Scheibengreifer werden die Kar-
toffeln aus dem Vorratsbehilter
entnommen. Uber ein Saatleitrohr
werden sie in die vorgezogene
Furche gelegt. Zustreichscheiben .
decken die Kartoffeln zu. Bild 6 Schema der Kartoffellegemaschine (Greifer an einer Scheibe)
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Arbeitsschutz

Wihrend der Fahrt darf nicht auf- und abgesprungen werden! Stehen auf dem fahrenden
Traktor ist verboten! Wihrend der Fahrt nicht in die Forderelemente greifen!

Aufgabe:
Saatleitungsrohr!

II. Pflanzen von Obstbiumen und Beerenstriiuchern

9. Skizzieren Sie den Transport des Pflanzgutes vom Vorratsbehdlter zum

Anspriiche
Obstars an das Klima an den Boden
Apfel liebt Feuchtigkeit, keine | tiefgriindig, lehmig und
Spiitfroste nihrstoffreich
Birne mittlere Jahresnieder- tiefgriindig, wasserdurch-
schlige reichen aus, keine | lissig, warm und feucht
Spiitfraste
SiiBkirsche | mittlere Niederschlige, tiefgriindig, lehmig, warm,
geringe Luftfeuchtigkeit, | nihrstoffreich
nicht zu kalter Wind
Sauerkirsche | geringe Niederschlige rei- | Sandboden eignet sich
chen aus
Pflaume hohe Niederschlige, ver- flachgriindig, aber humus-
trigt Trockenheit schlecht | reich und nihrstoffreich
Johannis- relativ frostwiderstands- | sandiger Lehmboden mit
beere fihig, nicht zu sonniger | Humus und geniigend
Stachelbeere | Standort Wasser
Erdbeere hohe Nied: hlige bei [ h = diger Lehm
15°C  Durck ittstem- | mit g d Feuchtig-
peratur im Sommer, ge- | keit
schiitzte Lage ist giinstig
Bild 7 Himbeere sehr hohe Niederschlige, | lehmiger und auch san-
So sollen Obstbiume geschiitzte Lagen diger Boden bei aus-
gepflanzt werden 5 =
reichender Diingung

Obstbéiume werden im Herbst oder im zeitigen Friihjahr gepflanzt. Dazu wird eine
Erdgrube ausgehoben von mindestens 60 X 60 X 60 cm. In diese Grube wird ein
B pfahl eingeschl dessen Linge sich nach dem Stamm des zu pflanzenden
Baumes richtet.

Beschiidigte oder zu lange Wurzeln des Baumes werden entfernt oder verkiirzt.
Dann wird der Baam in die Grube gestellt, und zwar so tief, wie er in der Baumschule
stand. Beim Zuschaufeln der Grube miissen Sie darauf achten, daB keine Hohlriume
entstehen. Nun miissen Sie den Boden festtreten und reichlich bewissern. Dann binden
Sie den Baum an den Pfahl an. Vor dem Winter bekommt der Stamm noch einen Schutz
gegen WildverbiB.

Der Abstand zwischen den Baumen richtet sich nach Baumform und Obstart.
Aufgabe:  10. Fertigen Sie von der . Obstplantage Ihrer LPG eine Tabelle an! Sie

muf} enthalten :
Obstart, Abstinde, Sorten, Reifezeit, Pfl it (Alter), Grund,
Bodenverhdltnisse und Diingung.

E]
stand,
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PFLEGEARBEITEN
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Pflegearbeiten bei Kartoffeln, Riiben und Mais

Bedeutende Agrarwissenschaftler haben schon vor Jahren geiduBert: ,,Wir ernten
nur, was uns die Schidlinge iibriglassen.” Damit kommt zum Ausdruck, daB durch
die verschiedenartigen Pflegearbeiten erhebliche Ertrag fille ver werden
kénnen und daB bei sinnvollem Ineinandergreifen aller méglichen MaBnahmen der
Pflege sogar Ertragssteigerungen von 3 bis 4 dt/ha Getreide erzielt werden. Bei
Riiben und Kartoffeln liegen die Ertragssteigerungen je Hektar bedeutend héher,
wenn Unkraut und Schidlinge erfolgreich bekdmpft werden.

L. Bedeutung der Pflegearbeiten

Die unserer Landwirtschaft im Siebenjahrplan gestellten Aufgaben erfordern es,
die Ertrige aller landwirtschaftlichen Kulturen wesentlich zu steigern. Eine der vielen
MaBnahmen dazu sind bessere und intensivere Pflegearbeiten.

Welche Aufgaben haben die Pflegearbeiten ?

1. Mechanische Mafnal der Pfl fleg

Lockerung des Bodens Unkrautbekimpfung Schidlingsbekampfung
2. Chemische Mafinahmen der Pflanzenpfleg

Unkrautbekidmpfung Schidlingsbekdmpfung

Samtliche Pflegearbeiten haben das Ziel, optimale Wachstumsbedingungen fiir die
landwirtschaftlichen Kulturpflanzen zu schaffen.

IL. Pflege der Kartoffeln

Die Pflegearbeiten beim Kartoffelanbau sind im Gegensatz zum Riibenanbau voll-

mechanisiert.

Arbeitsgang Einstellung Zeit
breit und mitteltief ge- | 8 bis 10 Tage nach dem
° o o stellte Streichflichen der | Pflanzen

Bild 1a Hochhiufeln

Hiufelkérper des Viel-
fachgeriites

Vor

Unkrautstriegel arbeitet | 2 bis 3 Tage nach dem ier;_l

W mit kurzen Zinken 1. Arbeitsgang (Unkraut | 2"
° ° mufl Keimfiden bilden | 8278

Bild 1b Herunterstriegeln

bzw. aufgehen)

eventuell nochmals hiufeln und striegeln
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Arbeitsgang

Einstellung

Zeit

et N

Bild 1c Striegeln

Striegeln lings der Rei-
hen mit langen Zinken

Stauden knapp hand-
hoch

Shrathrat

Bild 1d Hacken

Vielfachgeriit arbeitet
mit schrig stehenden
flach arbeitenden
Seitenmessern

eine Woche nach dem
Striegeln

Striegeln mit langen | 2 bis 3 Tage nach dem
Zinken Hacken
Bild e zweites Striegeln
R schriig stehende flach | eine Woche nach dem
b/ arbeitende Hackmesser | 2. Striegeln

Bild 1f zweites Hacken

des Vielfachgerites

Bild 1g Hochhiufeln

Vielfachgeriit arbeitet
mit breit- und hochge-
stellten Hiufelkérpern

Die 'Arbeit mit dem Vielfachgeriit:
Das Vielfachgerit kann fiir mehrere Arbeitsgiinge eingesetzt werden und ist dadurch
auBerordentlich wirtschaftlich. Bei den Vielfachgeriiten gibt es Anbau- und Anhiinge-

vielfachgerite.

kurz vor dem SchlieBen
des Bestandes

Fiir die Vielfachgerite stehen vier Werkzeugsitze zur Verfiigung:

a) fiir Hiufelarbeiten bei Kartoffeln,

b) fiir Hackarbeiten bei Kartoffeln und Mais,
c) fiir Hackarbeiten bei Riiben mit Hohlschutzscheiben,
d) fiir Hackarbeiten bei Riiben ohne Hohlschutzscheiben.

nach
dem
Auf-
gang

Das Auswechseln der Werkzeuge fiir Kartoffel- und Riibenbearbeitung ist inner-
ich

Minuten

halb wenig

ey
o
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Zur Ausriistung gehéren auBerdem zwei
Spurlockerer. Sie werden mit dem Werk-
zeugtriger durch die Hydraulik be-
titigt.

Seitlich am Gerit sind die Schleifschuhe
angebracht. Sie bewirken, daB sich das
Geriit den Bod benheiten B

P

Bild 2 i der H: iefe durch

Aufgaben: 1. Lassen Sie sich von Ihrem Betreuer den Aufbau des Vielfachgeriites er-
' kliren und bauen Sie das Gerdt selbst um!

2. Nach dem Bedlenen des Vtelfachgemtes sollen Sie Ihre eigene Arbeit und
die Ihrer Brigad ! Beim Bedi des Vielfachgeriites
baw. der Hackmaschine miissen Sie auf genaue Werkzeugeinstellung achten
und sorgfiltig steuern, damit Sie keine Pflanzen heraushacken!

3. Halten Sie die einzelnen Arbeitsginge, die in Ihrer LPG ausgefiihrt
werden, in einer Tabelle fest!

Tag Arbeitsgang Gerit Leistung

II1. Pflege der Zucker- und Futterriiben
Der Pflegebedarf der Zucker- und Futterriiben ist auBerordentlich hoch.
4

1. Pflegearbeiten vor dem Aufgehen der Saat

4 bis 5 Tage nach der Aussaat kann gestriegelt werden. Unmittelbar vor Aufgang
der Riiben wird ein zweites Mal quer oder schriig zu den Reihen gearbeitet.

2. Pflegearbeiten nach dem Aufgang der Saat

Sobald die Riibenreihen sichtbar werden, beginnt die eigentliche Arbeit der Hack-
maschine, sie arbeitet jetzt stindig in den Riiben. Je Hektar stehen bei Normalsaatgut
weit iiber 1 Million Pﬂanzen Bel vollem Bestand snllen jedoch nur 80000 Pflanzen
stehen. Die Riibenpfl deshalb inzelt werden.

Folgende Verfahren konnen beim Vereinzeln angewendet werden:
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Handarbeit Leistung Mecﬁanisiemng Leistung
Krehl 100 h/ha Hack hi beitet quer |6 ha/Schick
es wird in gebiickter Haltung | 1500 m/Schicht | zu den Reihen
oder kniend gearbeitet — in
regelmiifligen Abstinden
bleibt die kriiftigste Pflanze
stehen -
Lange Hacke 50 h/ha Ausdiinnstriegel 3 ha/Schicht

Riibenreihen werden ver-
hackt — in regelmiiigen Ab-
stinden miissen Pflanzen-
biischel von 5 bis 7 cm Liinge

3000 m/Schicht

es wird mit dem Ausdiinn-
striegel quer zu den Reihen ge-
arbeitet. Mit dem Ausdiinn-
striegel werden die Reihen

stehenbleiben stark gelichtet, anschlieBend

Vereinzeln mit langer Hacke
Tiefsitzkarren 0,8 km/h Riibenausdiinngerit 1,5 ha/Schicht
mit der Hand oder dem Krehl arbeitet rotierend lings zu

werden aus den Biischeln die
iiberzihligen Riiben verzogen,
Arbeitserleichterung  durch
Tiefsitzkarren

den Riibenreihen (6reihig)
Arbeitsbreite 2,50 m

3. Neue Arbeitstechniken

a)Das Riibenausdiinngerdt besteht aus
sechs verstellbaren Werkzeugscheiben,
an denen je zwolf Winkelmesser fe-
dernd befestigt sind. Der Traktor fahrt
mit dem Riibenausdiinngerit lings der
Reihen und die Scheiben mit den Mes-
sern arbeiten quer zu den Reihen. Die
schneidende Wirkung gestattet, im
Gegensatz zur reiflenden des Ausdiinn-
striegels, das Geriit bis zum 6-Blatt-
Stadium einzusetzen. Dadurch ist der
Einsatzzeitpunkt weniger stark ge-
bunden.

b) Durch den Einsatz des Ausdiinnstriegels kann die Arbeit eher beendet werden, und
der Kraftaufwand ist geringer. Der Ausdiinnstriegel fiir Riiben ist eine besondere Form
der Netzegge. Die Zahl der Zinken betriigt 154. Die Hilfte, jeder zweite in der Breite
und Tiefe des Striegels, ist an ihrem Ende éhnlich dem Ginsefull gespreizt.

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

Es werden je 5 ha ungefihr zehn Auszihlungen vorg
errechnet.

Fiir den Einsatz des Ausdiinnstriegels ist ein bestimmter Mindestpflanzenbestand er-
forderlich. Es miissen wenigstens 40 Pflanzen je m? bei jeder der 10 Auszihlungen
stehen.

Der giinstigste Zeitpunkt fiir den Einsatz des Ausdiinnstriegels ist dann, wenn die
Pfliinzchen zwei bis vier Blitter entwickelt haben.

Bild 3 Ribenausdiinngeréit

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

Vier bis fiinf Tage danach wird das zweite Mal ausgezihlt. Ergibt sich, daB8 weiter
ausgediinnt werden kann (mehr als 40 Pflanzen je m?), dann werden die Riiben das
zweite Mal im Winkel von 30 bis 45°, also schrig zu den Reihen, bearbeitet.

Aufgaben: 4. Bei Ihrer praktischen Tatigkeit werden Sie ein Verfahren zum Vereinzeln
der Riiben griindlich kennenlernen. Welche Vorteile hat dieses Verfahren,
das in Ihrer LPG angewendet wird, gegeniiber den anderen hier genannten ?
Denken Sie dabei besonders an das Problem der Arbeitsproduktivitit!

5. Fiihren Siediebestimmte Anzahl Auszihlungen auf dem Riibenfeld Ihrer LPG
durch und entscheiden Sie, ob der Ausdiinnstriegel eingesetzt werden kann!

6. Sie sollen errechnen, hdem Sie die notwendigen Angaben von Ihrem
Betreuer erhalten haben, um wieviel Prozent die Arbeitsproduktivitit durch
den Einsatz des Ausdii iegels g t werden kann!

5

IV. Pflegearbeiten beim Maish

Der Mais wird als Hackfrucht des Getreides bezeichnet. Bei den Pflegearbeiten
kommt das zum Ausdruck.
Bei Quadratnestsaat sind folgende Pflegearbeiten notwendig:

Arbelter | Acheites | gy iolinng | debeit Zeitpunkt
gang gerit

L Unkraut- | kurze Zinken Blind- wenige Tage nach
striegel arbeiten eggen der Saat

2. Unkraut- | lange Zinken Strie- beim Erscheinen
striegel | arbeiten geln des 3. Blattes

3. Vielfach- | 8 bis 10 em tief, | 1. Hacke | 4. Blatt
geriit nicht zu breit (Bild 5a)

4. Vielfach- | 5 bis 6 cm tief, | 2. Hacke | 30 bis 40 cm
gerit nicht zu breit (Bild 5b) | Pflanzenhéhe

5. Vielfach- | 3 bis 5 cm tief, | 3. Hacke | 80 bis 100 cm
gerit nicht zu breit (Bild 5c) | Pflanzenhche
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Bild 5a, b, ¢

Grundsitze
fiir die Maispflege:

1. nur nachmittags striegeln, morgens besteht hoher Turgordruck, und die Pflanzen

brechen.

2. Nicht zu breit hacken, Wurzeln werden sonst beschidigt.

3. Der Anbau im Quadratnestverfahren ist b d

s fiir die voll h

te Pflege

vorteilhaft, weil die Pflanzen in beiden Richtungen gehackt werden kénnen und eine

Handhacke nicht nétig ist.
Reihensaat Leistun Quadratnestsaat Leist
Arbeitsgerit |Arbeitsverfahren . Arbeitsgeriit | Arbeitsverfahren eistung
Unkraut- zweimal Unkraut- zweimal
striegel eggen striege) eggen
Handhacke Pflanzen we - = ' .
vereinzeln
Hackmaschine| dreimal s Hack- dreimal hacken .
oder Viel- hacken maschine oder | (kreuz und
fachgerit Vielfachgerit | quer)
ges. ges.
Aufgabe: 8. Vergleichen Sie die Pflegearbeiten bei Reihensaat mit denen bei Quadrat-

nestsaat und stellen Sie die Vorteile der letzteren heraus!

V. Pflegemafinahmen bei anderen Kulturen
Neben den behandelten Kulturen werden auch das Getreide, die Olfriichte usw. gepflegt.

PflegemafBnahme Anwendung Zweck und Wirkung
‘Walzen Wintergetreide, beson- driickt die durch den Frost gehobenen Wei-
ders Weizen zenpflanzen an und bringt die Wurzeln wie-
der in enge Verbindung mit dem Boden.
Cambridgewalzen sind wegen ihrer Anpassung
an Bod benheiten am besten geeig
Sommergetreide, Som- diese MaBnahme ist nur bei trockenen und
merblfriichte und Riiben lockeren Boden erforderlich, damit das Saat-
nach der Aussaat gut die notwendige Feuchtigkeit zum Kei-
men erhilt .
Eggen Winter- und Sommer- hilt die‘(BodenoberﬂEche offen, fordert das
Striegeln getreide, auch Riiben, ‘Wurzelwachstum und das Bakterienleben,
Leguminosen und Ol- vernichtet kei de Unkr und
friichte junge Unkrautpflanzen
Hacken Riiben, Kartoffeln, auch lockert den Boden auf, schafft eine Kriimel-
Olfriichte, Leguminosen, schicht zum Schutz gegen Austrocknen, ver-
Getreide, Mais nichtet das Unkraut
Hiufeln Kartoffeln vergrofert die Bodenoberfliche, lockert und
durchliiftet den Boden, bekédmpft das Unkraut
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Chemische Unkraut- und Schidlingsbekimpfung

Nur wenn die bisher angefiihrten Methoden der mechanischen Unkrautbekimpfung
nicht ausreichen, um unkrautfreie Schlige zu schaffen, dann muB die allerdings mehr
Kosten verursachende chemische Unkrautbekimpfung angewendet werden. Das tritt
ein, wenn die Unkriuter bereits die kleine Blattrosette gebildet haben und ihre Wurzeln
schon fest im Boden verankert sind. {

L Unkrautb'ekii.mpfung
Die Mittel zur Unkrautbek@mpfung werden folgendermaBen unterteilt :

Chemische Mittel

|
[ [

dtzende wuchsstoffhaltige  total vernichteride
1. Risside Uiikvactbak oot -
Bezeichnung Wirkstoff gegen

Ungeolter Kalk- | CaCN, = Ackersenf, Hederich, Klatsch-

stickstoff Kalzi y id| mohn, Kornbl ‘Windhal

Hederichkainit | NaCl =, Hederich, Ackersenf
Natriumchlorid

Hedolit als DNC = Knéterichgewiichse, Taub-

Spritzmittel Dinitro- nessel, Vogelmiere, Melde,
orthokresole Ackersenf, Hederich, Korn-

blume

Diese Unkrautbekimpfungs mittel wirken itzend, die Pflanze geht ein.
2. Wuchsstoffhaltige Mittel

Bezeichnung Wirkstoff gegen
Spritz-Hormit pflanzliche Hederich, Ackersenf, Acker-
und Stdube- ‘Wuchsstoffe distel, groler Wegerich, Giinse-
Hormin, Herbi- bliimchen, groBer S pfi
zid-Leuna-M

Die Wirkung erfolgt selektiv, bringt also nur die zweikeimblittrigen Unkrautpflanzen
durch krankhaft gesteigertes Wachstum zum Absterben.

3. Spezial-Unk bekimpfi ittel fiir den Maisanb
Bezeichnung Wirkstoff gegen
W 6658 Aminotriazin alle ein- und zweikeimblittri-
gen Unkréuter (Fruchtfolge be-
achten!)
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4. Total vernichtende Mittel

Bezeichnung Wirkstoff gegen
Ag) Natri hl Ack hachtelhalm, Ackerwinde,
‘ Quecke
‘Wegerein Natriumchlorat| gegen Unkraut auf Wegen und Plitzen

Auf den behandelten Flichen wachsen sieben bis acht Monate keine Pflanzen.

II. Schiidlingshekimpfung

Folgende Aufstellung gibt einen Uberblick iiber die wichtigsten Schidlinge im land-
wirtschaftlichen Pflanzenbau:

Fruchtart | auftretende Schiidlinge Abbildungen Bekimpfungsmittel .
Wi P pserdfloh, Rapsgl. DDT-Hexa-
kiifer, Rapsstengel- E-Mittel
riiler, Kohlschoten-
riiBler Bild 1a * Rapserdfioh
Kartoffeln Kartoffelkiifer = DDT-Hexa-
Bild 1b "@% . Kartoffelkifer | Mittel
Riiben Riibenfliege, Riiben- E-Staub
derbriiller, Riibenaas- phosphorsiure-
kiifer, nebeliger Schild- esterhaltige Spritz-
kifer Bild 1c Rubenfliege | mitte]
Samenriiben | Blattliuse E-Mittel
Weizen Weizengallmiicke .
Getreide Drahtwurm, Kornkifer | Bild 1d Blattlaus
Klee Blattrandkiifer Kontaktin-
Wicken Blattrandkiifer sektizide
Erbsen Blattrandkiifer Bild 1e Blattrandkiifer
Bohnen Blattrandkiifer
Spargel Spargelfliege, Spargel- DDT-Mittel
kiifer, Spargelhiihnchen | Bild 1f & Spargelfliege | DDT-Hexa-Mittel
Aufgaben: 1. Lassen Sie sich von Ihrem Betreuer die Arbeitsschutzanordnungen und

5 [06930]

das Gifigesetz erldutern!

2. Halten Sie die in Ihrer LPG ang d Unkrautbekimpfungsmaf
nahmen in einer Tabelle fest!
Kulturart chemische Bekimpfung mit gegen Zeitpunkt

3. Welche Kulturpflanzen diirfen nicht mit Spritz-Hormit oder Stiube-
Hormin behandelt werden?

4. IhrBetreuer wird Sie mit den wichtigsten Bekimpfi itteln bek
machen.
Diese Mittel wirken entweder als Beriihrungs-, FrafB- oder Atemgifte.
Erkliren Sie die unterschiedliche Wirkungsweise!
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III. Maschinen und Geriite zur chemischen Unkraut- und Schiidlingshekimpfung

Die Unkraut- und Schidlingsbekdmpfungsmittel kénnen technisch auf folgend
Weise an die Pflanzen und Schédlinge herangebracht werden:
Zustand Art der
Merkm:
der Mittel Ausbringung erkmal
fliissig verspritzen TrépfchengroBe groBer als 0,15um
fliissig verspriihen TrépfchengroBe 0,15 bis 0,05 um
fliissig vernebeln TrépfchengroBe 0,05 bis 0,02zm
staubformig verstiduben Grofe etwa 0,06um
fest Ausstreuen von Diingemitteln, Auslegen von ver-

gifteten Friichten und Kédern

Folgende Geriite und Maschinen werden eingesetzt:

Stidubegeriite Spritzgeriite
Arten Handstiuber Tragbare Geriité Handspritzen K itzen
Gespannstiubegerite Gespannspritzen
Anbaustiubegeriite Anbauspritzgerite
Aufbau Vorratsbehilter Behilter mit Riihrvorrichtung
Geblise Pumpe Druckleitungen
Verteilereinrichtung Diisen 4 bis 8 at

Bild 2 Stidubegerit

|- 2aptweiienammes
« Schispper S 30

Bild 3 Spritzgerit
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Ernte der Futterpflanzen im Frithsommer

Der Erntezeitpunkt und die Erntemethode Futterpﬂanze| Erntezeit
i it d di alitit -
bestimmen weitgehend die Qualitis des‘ Fl.lt Wiesengras | zu Beginn der Blite
ters. Junge Pflanzen enthalten mehr EiweiB, Rotklee m Boginn der Bliite
bringen aber weniger Masse; alte Pflanzen Tiscioe ™ dergKnuspe

enthalten viel unverdauliche Zellulose.

Im Siebenjahrplan ist vorgesehen, die Tierbestiinde in allen Landwirtschaftsbetrieben
erheblich zu vergroflern. Gleichzeitig ist auch die Milchleistung je Kuh auf 3500 kg
im Jahr zu steigern. Diese Leistungssteigerungen erfordern eine verbesserte Futter-
grundlage. Walter Ulbricht fiihrte aus, daB jihrlich 12 dt Heu und 70 dt Silage je
GV (GroBvieheinheit = 500 kg Lebendgewicht, z. B. eine Kuh) neben ausreichendem
Griinfutter erzeugt werden miissen.

Lesen Sie ergénzend ,,Biologie und Landwirtschaft*, Seiten 104 bis 108 und 93 bis 100.

L. Trocknungsmethoden

Die Heubergung muf} immer zwei Ziele anstreben: die Heuernte moglichst verlustlos
einzubringen und wenig Arbeit aufzuwenden.
Das wird erreicht durch:
1. sachgemifle Bodentrocknung,
2. Reutertrocknung,
3. Vortrocknung auf dem Schlag mit nachfolgender Kaltbeliiftung im Heulager-
raum,

4. Warmlufttrocknung.

1. Bodentrocknung

Wenn die Griser zu blithen beginnen, wird das Gras gemiht. Traktoren mit angebau-
ten Mihbalken erledigen diese Arbeit. Sie haben eine durchschnittliche Schichtleistung
von 3,5 bis 4 ha.

Giinstig ist es, wenn das Heu in 2 bis 3 Tagen getrocknet werden kann, deshalb wird
es oft gewendet und einmal ge-
schwadet.

Ist das Heu ausreichend trok-
ken, so wird es eingefahren. Die
Rédum- und Sammelpresse nimmt
das Heu auf, preBt es, und zwei
Arbeitskrifte packen die Heu-
bunde auf dem angehingten Wa-
gen. Hohenférderer, Gebldse oder
Greiferaufzug erleichtern die Ar-
beit des Abladens in den Berge-
raum und tragen dazu bei, Arbeits-
krifte und Arbeitszeit einzu-
sparen.

Bild 1 Heuwender
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Wihrend frither fiinf bis sechs Arbeitskriifte zum Abladen notwendig waren, be-
wiltigen heute ein bis zwei Personen die gleiche Arbeit in kiirzerer Zeit.

2. Reutertrocknung
Die Trocknung auf Geriisten bringt nihrstoffreiches Heu.

Bild 2a Heuhiitte Bild 2b Dreibockreuter Bild 2¢c Schwedenreuter

Bei Heinzen, Reutern und Dreibockreutern soll das Futter erst etwas angewelkt
sein, bevor es aufgepackt wird.

Auf Schwedenreuter kann es frisch oder auch bei regnerisct Wetter aufgepackt

werden.

Wo es sich arbeitstechnisch einrichten 148t, sollten Klee und andere Leguminosen
auf diese Art getrocknet werden. Es treten wenig Brockelverluste auf und das Futter
wird auch bei Regen nicht sehr ausgelaugt.

3. Kaltlufttrocknung
Dieses System hat groe Vorziige:

a) weitgehend unabhiingig von der Witterung,

b) bereits bei 45 Prozent Wassergehalt kann eingefahren werden,

c) es treten keine Brockelverluste auf,

d) der Arbeitsaufwand bei ungiinstigem Wetter ist geringer.

Die Pflanzen werden also auf dem Feld oder auf der Wiese vorgetrocknet und dann
eingefahren. Sie werden lose bis zu einer Héhe von 1,50 m auf ein Lattenrost ge-
stapelt; danach wird je
nach der Luftfeuchtigkeit
beliiftet. Die giinstigste Luft-
feuchtigkeit liegt bei 70
Prozent. Das Geblise mufl
stiindlich etwa 30000 m®
Luft bewegen.

Bild 3 Heutrocknungsanlage
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4. Warmlufttrocknung

In Warmlufttrocknungsanlagen werden besonders Klee, Luzerne, Zuckerriibenblatt

und Mais getrocknet.

Das Futter wird durch den Geblasehicksler gehickselt und in die Trocknungsanlage
befordert. Dort wird es durch HeiB8luft getrocknet.

Bild 4
Schnitt durch einen
Trommeltrockner

Das Hiickselgut liuft beim Trommeltrockner fein verteilt unter stindiger Bewegung
durch drei Kammern mit unterschiedlichen Temperaturen, damit die Verdaulichkeit
des Trockengutes nicht vermindert wird.

Die Temperaturen betragen in der ersten Kammer etwa 100 °C, in der zweiten
Kammer etwa 60 °C und in der dritten etwa 30 °C.

Die Wirme wird durch Kohle-
oder Olfeuerung erzeugt. Bei die-
ser Trocknungsmethode bleiben
die Mineralstoffe, das verdauliche
Eiweifl und die Verdaulichkeit der
Kohlehydrate erhalten.

Relative Verluste an Nihr-
stoffen:

5. Mechanisierung der Heugewi

'8

Auf den groflen Flichen unserer
LPG wird das Gras von dem Mih-
balken, der an den Traktor ange-
baut wird, gemiht.

Anschlieend wirft der Zetter
das Gras zum Trocknen breit.
Der Zetter kann an den Traktor
angehingt werden. Nach drei
Stunden schon kann der Heu-
wender das Trockengut das erste
Mal wenden.
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Werbungsart in Prozent
Bodentrocknung 30
Geriisttrocknung 15 bis 20
Kiinstliche Trocknung -
Silage 20 bis 30

Bild 5 Traktor mit Anbaumahbalken und Graszetter



Der Schwadenrechen bringt das
Gras auf Schwad. Die Arbeits-
ginge Wenden und Schwaden
wiederholen sich so lange, bis das
Gras trocken ist.

Zuletzt wird das Heu wieder auf
Schwad gebracht, von der Pick-
up-Presse aufgenommen und in
Ballen geprefit, auf den angehing-
ten Wagen befordert und ein-
gefahren.

Bild 7

Einstelling _des Heuwender-
Schwadenrechens, links zum
‘Wenden, rechts zum Schwaden

Bei der kiinstlichen Trock-
nung braucht das Gras durch
Zetten und Wenden nur ange-
welkt zu werden.

Beim Abladen des Heues, so-
weit es nicht gepreBt ist, kann das
Heugeblise eingesetzt werden.

Bild 8 Schema des Gebliseeinwurftrichters

IL. Silagebereitung

Das Einsilieren von Gras, Klee und Luzerne in feste und behelfsmiBige Siloanl
kann bei schlechtem Wetter die Gewinnung wertvollen Futters ermdglichen. Bei eiweifl-
reichem Futter ist ein Zusatz (Kofasalz: [HCOO],Ca + NaNO,) schichtweise ein-
zustreuen. Dadurch wird die gewiinschte Milchsiuregirung (CH,CHOH COOH) ge-
fordert. Fiir die Giirung sowie die Fiitterung ist es besser, wenn eiweiflreiche und stiirke-
reiche Pflanzen vor dem Einsilieren gemischt werden.

Genaue Angaben finden Sie im Abschnitt ,,Girfutterbereitung® des Themas ,,Silo-
maisernte,

Aufgaben: 1. Erkundigen Sie sich bei Ihrem Betreuer, warum die Mahd zu Beginn der
Bliite der vorherrschenden Griser beginnen mup!

2. Stellen Sie in Ihrer LPG fest, wieviel Hektar Wiesen und wieviel Hektar
Feldfutterbau sind vorhanden und von wieviel Hektar wird das Griingut
getrocknet!

3. Erkundigen Sie sich, welche LPG in Ihrem Kreis bereits eine Kaltbeliiftungs-
anlage oder eine Warmlufitrocknungsanlage besitzt. Sehen Sie sich die
Arbeitsweise dieser Einrichtung an!

4. Welche Eigenart der Luft wird hier technisch genutst?

1



Rapsernte

Om

L Volkswirtschaftliche Bedeutung

SR Der Raps hat grofle Bedeu-
tung, weil aus ihm pflanzliches
Fett (Ol) gewonnen wird. Er
hat mit den héchsten Fett-
gehaltunserer Olfriichte. AuBer-
dem ergeben die Riickstinde
bei der Olgewinnung gepreBt
Extraktionsschrot, das als
Kraftfutter an Milchkiihe ver-
fiittert wird.

II. Ernte und Ernteverfahren

Der Raps wird gemiht, wenn die Hilfte der Korner in den Schoten braune Backen
hat und beim Reiben zwischen den Fingern schon fest bleibt.

Die Schoten diirfen noch nicht villig reif sein, weil die Rapssamen sonst sehr stark
ausfallen. Es ist besser zwei Tage zu friih zu mihen, als einen Tag zu spiit.

Der Raps wird auf verschiedene Weise geerntet:

Ernteverfahren Arbeitsablauf Vor- und Nachteile

Mihbinder und | Die gebund Garben | Hoher Arbeitsaufwand,
Drusch mit werden aufgestellt, das [groBe Verluste durch
Dreschmaschine | Nachtrocknen dauert ausfallende Kérner beim

14 Tage, beim Drusch | Transport
werden die Garben an
die Dreschmaschine ge-
fahren

Mihbinder und | Trocknen der Hocken |Weniger Verluste, gerin-
Hockendrusch dauert 14 Tage, beim |ge Ausnutzung der Ka-
 mit Mihdrescher | Drusch werden die pazitit des Mah-
Hocken auf eine Plane |dreschers
gekippt und in den Mih-
drescher eingelegt

Schwaddrusch Wird mit Schwadmiher | Sehr geringe Ausfallver-
mit Miahdrescher| gemiiht, nachtrocknen |luste, gute Ausnutzung
im Schwad, Mihdrescher | des Miihdreschers, wenig
mit Aufnahmetrommel | Arbeitsaufwand

drischt Raps, ohne daB
er nochmals bewegt wird

2



Vorteile des Schwaddrusches:

Er erméglicht auch in feuchten Ge-
genden eine vollmechanisierte Getreide-
ernte, besonders fiir Halmfriichte, die
sonst nicht im Mihdruschverfahren ge-
erntet werden konnen. Der Schwad-
drusch ist wenig arbeitsaufwendig und
fiir die Ernte von Halmfriichten, die
nachtrocknen miissen (Raps) sehr gut
geeignet.

Die Ertrige bei Raps schwanken zwi-
schen 8 bis 24 dt/ha. Die Rapsschalen
sind ein gutes Futtermittel.

Beim Rapsdrusch wird der Dresch-
korb weiter gestellt und ein Korbabdeck-
blech eingelegt. Dadurch wird das Zer-
schlagen der Kérner verhindert.

N = oy
o~ ,
= YRt

~ H

Bild 2 Schwaddrusch

Korbabdeckblech

Befestigungs -
schrauben

Bild 3
s

der Di beim

Aufgaben: 1. Beobachten Sie den Mihdrescher beim Drusch des Rapses aus dem Schwad
und erldutern Sie die Vorteile dieses Verfahrens!

2. Ermitteln Sie den Reifegrad beim Raps!
3. Wodurch unterscheidet sich eine Hiilse von einer Schote?

4. Erkundigen Sie sich, warum der Raps friilhmorgens bei Tau oder spitabends
gemdiht werden soll!

Arbeitsschutz

Beim Mihen des Rapses mit dem Schwadmiher nicht vor das Schneidwerk stellen. Bei
Reparaturen des Schneidwerkes den Zapfwell hal

P
rieb
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III. Lagerung

Der gedroschene Raps hat noch einen hohen Feuchtigkeitsgehalt und muf8 sofort
aus den Sicken herausgeschiittet werden. Wenn er eingesackt stehen bleibt, erwirmt
er sich sehr schnell und schimmelt. '

Die Schiitthéhe darf 8 cm nicht iiberschreiten. Der Raps muB tiglich umgeschaufelt
und geharkt werden. Das ist so lange erforderlich, bis die Kérner schwarz geworden sind
und die Feuchtigkeit unter zehn Prozent gesunken ist.

Der Raps trocknet schneller, wenn er ungereinigt und mit Kaff vermischt gelagert
wird. Hat er weniger als 10 Prozent Feuchtigkeit, kann die LPG den Raps gleich nach
dem Drusch an den VEAB (Volkseigener Erfassungs- und Aufkaufbetrieb) abliefern.
Auf der Erfassungsstelle wird er dann langsam bei niedrigen Temperaturen kiinstlich
getrocknet.

Aufgaben: 5. Helfen Sie bei der Ernte des Rapses und beobachten Sie die Besonderheiten
bei dem Aufstellen der Hocken!
Warum sollen die Schoten nicht in der Sonne nachtrocknen?
6. Helfen Sie mit Threr Brigade beim Umschaufeln des Rapses!
7. Fragen Sie dabei, warum zum Schaufeln eine Holzschaufel benutzt wird!



TIERISCHE PRODUKTION II




Rinderhaltung

L, Volkswirtschaftliche Bedeutung

Die Rinderhaltung ist der wichtigste Zweig der Nutzviehhaltung. Die Griinde dafiir
sind :
1. Das Rind verwertet hauptsiichlich wirtschaftseig Futtermittel, wie z. B. Weide,
Griinfutter, Silage und Heu, und liefert wertvolle Produkte fiir den menschlichen Be-
darf.
2. Es liefert dem landwirtschaftlichen Betrieb den Hauptanteil des organischen Diin-
gers, der fiir die Erhaltung der Bodenfruchtbarkeit sehr wichtig ist.

Erzeugnisse
der Rmderhagltung Nahrungsmittel Verwertungsprodukte Al:;‘:ll-]t]::::ie:ki
Milch und Hiute zur Ledergewinnung organischer
Milchprodukte Horn, Klauen, Haare, Dirme | Diinger
Fleisch und Knochen

Das Gesetz iiber den _ 200
Siebenjahrplan und der Be- G
schluB der 8. Tagung des
ZK der SED enthalten die 175
Ziele fiir die Entwicklung
der Rinderhaltung.

Die Produktionsleistun- 50
gen unserer LPG und VEG
zeigen, daB es méglich ist,

diese Ziele vorfristig zu er-

fiillen. 1 —
Bild 1 Stei der 100 ;;2;3:'

Rinderhaltung von 1958 b 1963/65 100-ha-Besatz Milch je Kuh Schlachtrinder
1958 = 100 Prozent an Kithen je ha LN

Aufgaben: 1. Wiederholen Sie, was Sie im Grundlehrgang Tierische Produktion I iiber
die volkswirtschaftliche Bed: g der Rinderhaltung bereits gelernt haben!
a) Héhe des 100- -ha-Besatzes bei Kuhen 1963?
b) Milchleistung je Kuh 1965?
¢) Geforderte durchschnittliche Lebensdauer der Kiihe?
d) Welche Mafinahmen sind zur Erhéhung des Fleischaufkommens not-
wendig?

2. Orientieren Sie sich, welche Mafnahmen in Ihrer LPG getroffen werden,

um die Ziele des Siebenjahrplanes auf dem Gebiet der Rinderhaltung vor-
[ristig zu erfiillen!
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II. Haltung, Pflege und Hygiene der Rinder

Voraussetzung fiir hohe Leistungen unserer Rinderbestinde sind gesunde Tiere.
Daher miissen alle Haltungs- und PflegemaBnahmen das Ziel haben, den Tieren ge-
sunde Umweltbedingungen zu schaffen. Die wichtigsten Haltungs- und PflegemaBnahmen
sind:

1. Entmisten und einstreuen,
2. Putzen der Tiere und Klauenpflege,

3. RegelmiBiges reinigen und desinfizieren -der Stille.

Das Putzen der Tiere und das Einstreuen in den Stillen haben Sie bereits im Grund-
lehrgang Tierische Produktion I kennengelernt.

1. Entmistung

Das Entmisten erfordert rund 20 Prozent der Zeit fiir Stallarbeiten und ist bei fehlen-
der Mechanisierung eine schwere korperliche Arbeit fiir die Viehpfleger. In den biuer-
lichen Einzelbetrieben stand als Hilfsmittel meist nur eine Dungkarre oder eine Dung-
schleppe zur Verfiigung, auf die der Mist von Hand aufgeladen und aus dem Stall ge-
bracht wurde. Die sozialistische Umgestaltung gibt die Méglichkeit, diese Arbeiten in
allen Betrieben zu mechanisieren und damit wesentlich zu erleichtern.

2. Stallmistlagerung

Die Lagerung des Mistes auf der Dungstitte ist zugleich eine Zubereitung (Stall-
mistrotte).

Unter Luftabschlul entwickeln sich anaerobe Organismen, durch deren Tiitigkeit die
organische Substanz nicht véllig zersetzt, sondern bis zu Spaltprodukten (Humus-
stoffe) vergoren wird.

In allen Betrieben sollte der Mist gestapelt werden. Dadurch erreicht man, daBl nur
eine kleine Oberfliche dem Eindringen der Luft ausgesetzt ist. Durch das Fernhalten
der Luft zersetzt sich der
Stallmist ohne groBe
Massenverluste mit mog-
lichst geringem Stick-
stoffverlust.

Jeder Miststapel wird
bis zu drei Meter auf-
gesetzt und dann mit
Erde abgedeckt. Nach
Méglichkeit werden dazu
Héhenforderer oder ein M.
Dungkran eingesetzt. @1 N’l‘::\w\' “\';:g‘g“

Bild 2b Hydraulischer Schwenkkran

Arbeitsschutz Werfen Sie vom Dungstapel nie die Gabel hinab!
Geben Sie die Gabel nur von Hand zu Hand weiter!




Arbeits-

Entinisturigs- Abbildungen aufwand Bemerkungen
systeot in Prozent

Karren- 100 Schieben der Karre mit

entmistung der Hand, niedriger
Mechanisierungsgrad —
hoher Arbeitsaufwand

Schlepp- 60 Halbmechanisierte Ent-

schaufel- mistung, geeignet fiir

entmistung Massivstille, beladene
Schaufel wird durch Seil-
winde gezogen und von
Hand zuriickgefiihrt

Kratzer- 40 Vollmechanisierte Anlage,

ketten- geeignet zur Mechanisie-

entmistung rung von Massivstillen

Bild 3¢

Traktor-

entmistung

mit Schiebe-

schild Héchster Stand der
Mechanisierung, gering-
ster Arbeitsaufwand, ins-
besondere fiir Offenstille

20 geeignet, aber auch fiir

Traktor-
entmistung
(Anbau-
hublader)

Bild 3d

Bild 3e

Massivstille, deren Bau-
art den Einsatz gestattet.



Die organischen Diinger, Stallmist, Kompost und Jauche, bilden die Grundlage der
gesamten Diingung.
Die Mitglieder jeder LPG miissen beim Aufstellen des Produktionsplanes folgen-
des iiberlegen:
a) Wieviel Stalldung ist jihrlich notwendig, um die Fruchtbarkeit des Bodens zu
erhalten und zu verbessern?
b) Welche Stalldungmengen stehen aus der genossenschaftlichen und der indi-
viduellen Viehhaltung zur Verfiigung? .
c) Welche weiteren Moglichkeiten bestehen, um den Humusvorrat im Boden zu
erginzen (Griindiingung)?
d) Reichen die Einstreumengen fiir den gegenwiirtigen und geplanten Umfang der
Viehhaltung aus?

Aufgaben:

1

1

1

3. Wiederholen Sie, welche Vorteile Héckselstroh oder gerissenes Stroh gegen-

iiber Langstroh hat! )

4. Bei Ihrer praktischen Titigkeit in den Rinderstillen Ihrer LPG lernen
Sie eine Entmistungsanlage kennen. Beschreiben Sie diese Anlage nach
folgenden Gesichtspunkten :

a) Welche Maschinen und welche Maschinenelemente finden Sie?

b) Arbeitsweise der Anlage.

¢) In welchem Mafe wird die Arbeitsproduktivitit gesteigert und die
Arbeit erleichtert?

. Sollte die Entmistung in den Rinderstdillen Ihrer LPG noch nicht mecha-
nisiert sein, so iiberlegen Sie, wie die Arbeit in den Stillen erleichtert
werden kann! .

Sprechen Sie mit Threm Betreuer dariiber und erkundigen Sie sich, welche

bl

Bnah io G hafish i P, P L
Ma/ die 1f n im Persp P vorg
haben!

6. Lassen Sie sich von Ihrem Betreuer sagen, wieviel Arbeitseinheiten fiir

)

die Entmistungsarbeiten in den Rinderstillen vorgesehen sind und welche

Qualitit der Arbeit gefordert wird! Priifen Sie, ob Ihre Arbeit diesen

Anforderungen entsprach!

. Vergegenwirtigen Sie sich, was Sie im Fach Biologie iiber anaerobe und

aerobe Bakterien und ihre Ttigkeit gelernt haben!

Worauf kommt es bei richtiger Stallmistlagerung an?

Welche Maschinen und Gerdte werden in Threr LPG zum Stapeln des

Mistes eingesetzt?

. Erldutern Sie die Bedeutung der organischen Diinger fiir die Boden-

fruchtbarkeit auf GYund Threr im Fach Biologie erworbenen Kenntnisse!

1. Lassen Sie sich von Ihrem Betreuer erliutern, wie Jauche und Kompost
in der LPG verwendet werden!

2. Stellen Sie mit Unterstiitzung Ihres Betreuers auf Grund der Angaben

im Brigadeplan der Feldbaubrigade eine Tabelle nach folgendem Muster

auf:

Y

©®

S

Sealld

dt/ha ha di

Fruchtart
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III. Rinderzucht

Auf allen Gebieten der Volkswirtschaft wird ein friedlicher Wettbewerb mit dem
Ziel gefiihrt, das Weltniveau in méglichst kurzer Zeit zu erreichen. Um die fiir 1963
vorgesehenen Kuhbestiinde zu erhalten, ist es notwendig, in allen landwirtschaftlichen
Betrieben jedes zuchttaugliche weibliche Kalb aufzuziehen und zur Zucht zu benutzen.

Auf Grund guter ziichterischer Arbeit verfiigen wir heute iiber leistungsfihige Rinder-
rassen, die uns die Gewihr dafiir bieten, daB die Planziele erreicht werden.

Vom Gesamtrinderbestand der DDR sind etwa 61 Prozent Niederungsrassen und
39 Prozent Hohenrassen.

Eine wichtige ziichterische MaBnahme ist die Tierbeurteilung. Sie erfolgt
a) nach der Leistung, )

b) nach den &uBeren Merk- oo ”ﬂ/‘ ’_”_’{f’f’_\,___f‘i""”’____"_"_"ff‘:_“‘_
malen. Kopf = =

Die Beurteilung der Leistung ’
ist durch die stindige Milch-
leistungskontrolle méglich.

Am Jahresende wird die
Jahresleistung jeder Kuh und
die Jahresleistung des gesam- Vordergliedmafien <
ten Kuhbestandes des Stalles
errechnet.

Bei der Beurteilung der dufle-
ren Merkmale mufl man zu-
nichst den Gesamteindruck des Tieres einschitzen. Danach erfolgt dann die Be-
urteilung der einzelnen Kérperteile. An der Ausbildung des Tierkérpers kann man
ungefiihr erkennen, wie die inneren Organe, die Einfluf apf die Milchleistung haben,
entwickelt sind. '

Mit Threm Betreuer werden Sie eine Tierbeurteilung praktisch durchfiihren.

Der obenstehende UmriB zeigt Thnen, welche Kérperpartien hauptsichlich beurteilt
werden.

Die Tierbeurteilung mit der dabei festgestellten Leistungsfiahigkeit des Tieres dient
dem Tierziichter als Grundlage fiir die richtige Auswahl der Tiere zur Weiterzucht. Es
kommt darauf an, fiir jede Kuh einen Bullen, der sie in Form und Leistung gut erginzt,
zum Paaren auszusuchen.

Durch diese ziichterische Arbeit ist es méglich, die Leistungsfihigkeit unserer Kuh-
bestinde systematisch zu verbessern und sie an die Leistungen der besten Tiere heran-
zufithren. Diese geben 6000 kg Milch mit 4,0 Prozept Fett und mehr.

Voraussetzung fiir hohe Milchleistungen ist die ‘ruchtbarkeit der Kiihe, das heif3t,
sie sollen jihrlich ein Kalb bringen.

Die Befruchtung kann entweder auf direktem Wege oder durch die kiinstliche Be-
samung erfolgen.

Die kiinstliche Besamung soll in séimtlichen Betrieben unserer - sozialistischen Land-
wirtschaft auf 90 Prozent aller Rinder ausgedehnt werden.

Die Vorteile der kiinstlichen Besamung sind:

a) Von wertvollen Bullen kann eine viel groBere Anzahl Nachkommen erzielt werden:

b) die Zahl der Bullen kann dadurch verringert werden, und es steht mehr Futter fiir

andere Zwecke zur Verfiigung;

¢) die Ubertragung von Krankheiten und Seuchen wird verhindert.

> Schwanz

SO R Sy S

Bauch  Futer A
HintergliedmaBen” \

Bild 4
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Ist das Ei befruchtet, so wird es in die Gebirmutter eingebettet und vergroBert sich
rasch durch Zellteilung.

Die Trichtigkeit dauert beim Rind durchschnittlich 285 Tage. AuBerlich ist sie an
folgenden Anzeichen beim Tier zu erkennen:

a) Das erneute ,,Rindern‘* der Kuh nach etwa vier Wochen bleibt aus.

b) Die Kuh wird vorsichtiger in ihren Bewegungen und nimmt meist mehr Futter
auf.

c) Der Leibumfang nimmt, besonders auf der rechten Seite, zu. Ab 5. bis 6. Monat
der Trichtigkeit sind bereits Bewegungen des Kalbes zu spiiren.

Vier Wochen oder noch besser acht Wochen vor dem Termin fiir die Geburt des
Kalbes wird die Kuh in den Abkalbestall gebracht.

Bei Ihrer Arbeit im Kuh-
stall denken Sie stets an fol-
gende Grundsiitze:

1. Alle Ursachen, die zum
Verkalben fiithren konnen,
miissen vermieden werden.
Besonders schiidlich ist es,
die Tiere zu schlagen und
zu stoflen.

2. Fiir hochtragende Tiere
ist miBige Bewegung auf
der Weide oder im Auslauf
vorteilhaft.

3. Es darf kein verdorbe-
nes, stark blihendes oder
erhitztes Futter verabreicht
werden, sondern mineral-
stoffreiches Futter, am be-
sten viel gutes Heu.

Bild3 Normale Lage des Kalbes

Sofort nach der Geburt
muf} das Kalb mit sauberem
Stroh trockengerieben und
von der Mutter getrennt
werden. Es kommt in eine
Kilbereinzelbox im Kalber-
stall. Nach sechs bis acht
Wochen kommt es zusam-
men mit anderen Kilbern in
eine Sammelbucht. Der Kil-
berstall hat einen Auslauf
und in ihm bleiben die Kil-
ber bis zum Alter von etwa
einem halben Jahr. Danach
kommen sie in den Jung-
viehoffenstall. Bild 6 Kilberboxen

6 [06930] 81



Bild 7 Jungvichoffenstall

Nach einem genauen Trinkplan werden die Kilber getrinkt. Die Methode der voll-
milchsparenden Kilberaufzucht haben Sie bereits im Grundlehrgang Tierische Produk-
tion I kennengelernt.

Die Kuh wird bald nach Abgang der Nachgeburt wieder in den Kuhstall oder auf
die Weide gebracht. Nach sechs bis zwolf Wochen wird die Kuh erneut gedeckt. Das

ist notwendig, um eine méglichst hohe Milchleistung zu erzielen.

Den Zeitpunkt vom Einsetzen der Milchleistung nach dem Abkalben bis zum
Trockenstellen der Kuh vor dem nich Kalben bezeich man als ,,Laktations-
periode.*

Milch-kg
30
5
2 g
15
ol
5
Geburt Bejdeckt Trockengestellt Bildg
Monate 1 2 3 &4 6 ? W 1T 2 ciner Laklnuon-penodo

Aufgaben: 13. Tragen Sie die Durchschnmslelsmngen je Kuh in Ihrer LPG fur die
Jahre 1959 und 1960 sowie die geplanten Leistungen bis 1963 in nach-
stehende Tabelle ein:

Jahr  Durchschniusleistung je Kuh | Jahr Durchschnittsleistung je Kuh
1958 ' 1961

1959 1962

1960 1963

Errechnen Sie die prozentuale Steigerung der Milchleistung des Jahres
1963 gegeniiber 1959! ’
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14. Wiederholen Sie, was Sie im Fach Biologie iiber die Rinderrassen gelernt
haben, und schreiben Sie auf, welche Rinderrassen in der Deutschen Demo-
kratischen Republik gehalten werden!

Niederungsrassen |  Hdohenrassen

Welche Rinderrasse ist in der Deutschen Demokratischen Republik am
weitesten verbreitet?

15. Erkundigen Sie sich, in welchen Zeitabstinden die Milchleistungspriifung
erfolgt und was dabei festgestellt wird.
Lassen Sie sich ein Stallbuch fiir die Milchleistungspriifung von Ihrem
Betreuer zeigen und erkliren!

16. Bitten Sie Ihren Betreuer, mit Ihnen eine Kuh zu beurteilen und schreiben
Sie auf, wie bei einer Leistungskuh die Korperteile ausgebildet sein sollen!

Wie ausgebildet? Voraussetzung fiir

1. Gesamieindruck Gesund, widerstandsfihig, | Jahrlich ein gesundes Kalb
typisch weiblicher und anschliefende hohe
Coschlechtscharal Milchlei

2. Brust

3. Riicken

4. Becken

5. Hintergliedmafen

6. Euter

17. Lassen Sie sich von Threm Betreuer sagen:

a) Wieviel Prozent des Kuhbestandes der LPG werden kiinstlich besame?

b) Wo liegt die indige B g ion ?

. ¢) Wie hoch ist das Befruchtungsergebnis bei der kiinstlichen Besamung?
Bei ungeniigenden Befruchtungsergebnissen fnrschén Sie nach den Ur-
sachen!

18. Lassen Sie sich von I}\Lrem Betreuer das Trockenstellen der Kuh kurz vor
der Geburt erkliren und zeigen!

19. Helfen Sie mit bei dem Vorbereiten des Abkalbestalles fiir eine Geburt
bzw. bei dessen Siuberung danach!
Welche hygienischen Forderungen miissen beachtet werden?

20. Ubernehmen Sie mit Threr Schiilerbrigade bzw. Arbeitsgruppe das Trén-
ken einer Gruppe Kilber in Ihrer LPG! Was miissen Sie dabei beachten ?

21. Ubernehmen Sie im Kollektiv das Sauberhalten der Kalberboxen und die
Pflege der Kiilber!
Beobachten Sie die Entwicklung der Kdlber!
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IV. Futterwirtschaft

1. Bedeutung

Eine gut organisierte Futterwirtschaft ist wichtig fiir hohe Milchleistungen unserer
Kiihe. Durch rationelle Fiitterung mu8 jedes Tier die seiner Leistung entsprechenden
Futtermittel in der richtigen Zusammensetzung erhalten.

Diese Werte werden vom Zootechniker oder dem Viehzuchtbrigadier errechnet und
in Futterrationen festgelegt.

2. Einordnung der Futtermittel

Eine groBe Rolle spielt die Wertigkeit der Futtermittel. Unter ,,Wertigkeit der
Futtermittel* versteht man folgendes:

Fiir das Kauen des Futters und fiir die gesamte Verdauungsarbeit wird im Tier-
kérper Energie verbraucht. Je rohfaserreicher und demzufolge schwerer verdaulich
ein Futtermittel ist (Einlagerung von Zellulose), desto mehr Energie wird verbraucht.
Dies bedeutet, da8 bei rohfaserreichen Futtermitteln ein bedeutender Teil der im Futter
enthaltenen Nihrstoffe als Energie fiir die Verdauung verbraucht wird.

Energie i

\fﬁr g FIEISCh unverdauliche
Kérperwarme Stoffe werden
Bewegung Mllch ausgeschieden
Verdauung

Futter

Bild 9 Verwertung der Nihrstoffe im Tierkdrper

Aus dem jeweiligen Energieverbrauch ergibt sich die Wertigkeit des Futtermittels.

Demnach haben Futtermittel mit hoher Verdaulichkeit die hochste Wertigkeitszahl,
withrend solche mit geringer Verdaulichkeit (rohfaserreich) die geringste Wertigkeit
haben.

Fleisch, Milch, Fischmehl, Rotklee vor der Bliite 76 Prozent
Fleischmehl 90 Prozent Hafer 74 Prozent
und mehr Wiesenheu, sehr gut 65 Prozent
Koérnermais 90 Prozent Wiesenheu, gut 60 Prozent
und mehr Futterstroh, gut 50 Prozent
Gehaltsriiben 86 Prozent ‘Weizenspreu 33 Prozent
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Fleisch, Milch, Fischmehl, P
Fleischmehl

Kornermais g0
Gehaltsriben 86 Prozent
Hafer 7 Prozent
Wiesenheu, gut 60 Prozent
Futterstroh, gut 50 Prozent

Bild 10 igkei F

Die einzelnen Futtermittel werden entsprechend ihrer besonderen Eigenschaften
in Gruppen zusammengefait.
Man unterscheidet folgende Hauptgruppen:

3. Zi g der F'

Rauhfutter Saftfutter Kraftfutter
z. B. Wiesenheu Maissilage Rapsschrot
Jedes Futtermittel setzt sich aus folgenden Hauptbestandteilen zusammen:
Futtermittel
[ l 1
Wasser Trockenmasse

1
Organische Substanz

|
[ I T
Eiweill Fett Stirke Rohfaser

[
Anorganische Substanz
(Mineralstoffe)

AuBlerdem sind als lebenswichtige Bestandteile Vitamine enthalten.

Die wichtigsten Nihr
gegeben, z. B.:

stoffe, Eiweil und Stiirke, werden in Futtermitteltabellen an-

verdauliche Nihrstoffe in 1 kg Futtermittel
Futtermittel
verdauliches Eiweil in g Stirkewert in g
Wiesenheu 59 348
Haferstroh 8 144
Maissilage 12 92
Futterriiben 5 72
Rapsschrot 288 564

Beim Aufstellen der Futterration mufl beachtet werden, daB eiweiBreiche und stirke-
reiche Futtermittel sich entsprechend der Leistung des Tieres ergiinzen.
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‘4. Niihrstoffbedarf
Eine Kuh benétigt fiir die Erhaltung ihrer Lebensfunktion tiglich 300 g EiweiBl
und 3000 g Stirkewerte, zusitzlich fiir die Erzeugung von je 1 kg Milch
50 g Eiweil und 250 g Stiirkewerte.

Diese Niihrstoffe miissen in der Futterration enthalten sein, damit von den Tieren
die geforderten Leistungen gebracht werden kénnen.
Die folgende Futterration ist ein Beispiel fiir eine Kuh, die tiglich 18 kg Milch gibt:

5 kg Luzerneheu 2,0 kg Futterstroh
25 kg Zuckerriibenblattsilage 1,5 kg Kraftfutter
20 kg Maissilage 0,1 kg Mineralstoffgemisch

In jeder LPG miissen Futterreserven vorhanden sein, damit auch in den Monaten,
in denen auf den Feldern kein Futter wichst, leistungsgerecht gefiittert werden kann.

5. Fiitterungstechnik

Alle Arbeiten sollen so durchgefiihrt werden, daB mit dem geringsten Aufwand an
Arbeitskraft hohe Leistungen erzielt werden.

Dazu sind eine gute Arbeitsorganisation und der Einsatz der modernen Technik not-
wendig.

Jedes Tier soll entsprechend seiner Leistungsveranlagung gefiittert werden. Tiere
mit annihernd gleicher Leistung werden in Gruppen zusammengestellt.

In einer LPG kann man z. B. die Kiihe in fiinf Gruppen einteilen.

1. Gruppe: trocken stehende Kiihe.

2. Gruppe: Kithe mit einer Leistung von 1 bis 5 kg Milch je Tag (altmelkend).
3. Gruppe: Kiihe mit einer Leistung von 5 bis 10 kg Milch je Tag.

4. Gruppe: Kiihe mit einer Leistung von 10 bis 15 kg Milch je Tag.

5. Gruppe: Kiihe mit einer Leistung von 15 bis 20 kg Milch je Tag.

Besonders hochleistungsfihige Tiere, die jihrlich iiber 5000 kg Milch geben, kann
man gesondert fiittern.

Reihenfolge der
Futtermittel bei
der Fiitterung

Zubereitung der Trinken
Futtermittel

1. Kraftfutter trocken ‘Wenn keine Selbst-
2. Saftfutter mit Spren und Hécksel | trinke vorhanden,

gemischt wird vor dem Fiittern
3. Rauhfutter — getriinkt

Bild 11 Durchfahrsilo



Bild 12
Heuautomat

Arbeitswirtschaftlich besonders giinstig ist die Selbstfiitterung, da hierbei die
Arbeitskriiftestunden (AKh) bedeutend gesenkt werden kénnen.

Die Selbstfiitterung erfolgt fiir Silage und Heu mit dem Durchfahrsilo und dem
Heuautomaten. Lediglich das Kraftfutter muf in die Krippe geschiittet werden.

Um die Arbeitszeiten fiir die Fiitterung zu verkiirzen und die Arbeit zu erleichtern,
ist es notwendig, neben der zweckmiiligen Anordnung von Stall und Lagenaum die
Arbeiten so weit wie méglich zu mechanisieren.

Dazu werden folgende Maschinen und Geriite eingesetzt :

Trinken Futterzubereitung Futtertransport zum Futtertisch
Selbsttrinke Futtermuser Schlepper mit Anhiinger
Hickselmaschinen Geriitetriiger mit Ladepritsche
Futterreiller Futterbahn

Bild 13a

Bild 13b

Elektrokarren

fahrbarer Futtertisch

Bei Threr praktischen Tangkelt lernen Sie die Fiitterungstechnik in Threr LPG genau

kennen.

Sie miissen sorgfiltig arbeiten, weil die Gesundheit der Tiere und dnmlt ihre Lei-
stungsfihigkeit mit abhiingig sind von der Fiitterung.
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Aufgaben: 22. Tragen Sie mit Hilfe Ihres Betreuers die in Ihrer LPG fiir die Rinder-
fiitterung vorhandenen Futtermittel in eine Tabelle nach dem Beispiel
auf Seite 85 ein!

Uberlegen Sie, wodurch sich die einzelnen Fi uttermittelgruppen aus-
zeichnen!

23. Wiederholen Sie, was Sie im Fach Biologie iiber die Bedeutung des
Eiweifles in der Ernéhrung gelernt haben!

24. Nennen Sie einige besonders eiweifreiche Futtermittel, die in Ihrer LPG
an die Rinder verfiittert werden! °

25. Stellen Sie in Ihrer LPG Jest, ob die Kiihe nach ihren Milchleistungen
in Gruppen aufgestellt sind und gefiittert werden!

26. Erkundigen Sie sich bei IThrem Betreuer, iiber welche Futterreserven Ihre

LPG verfiigt!
27. Stellen Sie die Gerdite und Maschinen, die in Ihrer LPG bei der Fiitterung
verwendet werden, in einer Tabelle Welche Mechani und

Maschinenelemente finden Sie an diesen Gerdten und Maschinen?

28. Errechnen Sie die Gesamtarbeitszeit, die fiir das Fiittern aufgewendet
werden muf und errechnen Sie den Arbeitsaufwand fiir das Fiittern je
Kuh und Tag!

29. Beobachten Sie den g Arbeitsablauf und iiberlegen Sie, durch
welche Mafnah der Arbeitsaufwand gesenkt und die Arbeitsproduk-
tivitdt gesteigert werden kdnnen!

V. Milchwirtschaft

Das Euter soll grof und gerdumig sein und hauptsichlich aus Driisengewebe be-
stehen. Dann sind die Voraussetzungen fiir eine gute Milchleistung gegeben.

Die einzelnen Euterviertel sollen méglichst gleichmiBig ausgebildet sein. Diese
Forderung ist insbesondere fiir das Melken mit der Melkmaschine wichtig.

1. Das Melken

Wir unterscheiden zwischen Handmelken und Maschinenmelken. Viele unserer
sozialistischen Landwirtschaftsbetriecbe — LPG und VEG — sind durch die grof3-
ziigige Unterstiitzung unseres Arbeiter-und-Bauern-Staates bereits im Besitz einer
Melkanlage. Dadurch wurde wiederum eine schwere kérperliche Arbeit durch die
Maschine iibernommen und den Melkern die Arbeit erleichtert. AuBerdem wird durch
groBere Melkanlagen — Fischgritenmelkstand — die Arbeitsproduktivitit erheblich
gesteigert. .

Das Handmelken wird in LPG, die eine Melkmaschine besitzen, nur noch in folgen-
den Fillen angewendet :

bei Kiihen, die ungleichmiBige Euterviertel haben,

bei Kithen mit Euterkrankheiten,

in Ausnahmefillen bei jungen Kiihen, die erstmalig gemolken werden und besonders
empfindlich sind, als Vorbereitung fiir das Melken mit der Melkmaschine.

‘Was ist beim Melken zu beachten?

a) Grundbedingungen fiir die Arbeit des Melkers sind gréBte Sauberkeit und Piinkt-
lichkeit.
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Bild 14a Bild 14b

b) Vor dem eigentlichen Melken sind die ersten
Milchstrahlen in ein Vormelkgefi abzumelken.

¢) Danach wird das Euter mit einem sauberen
Tuch gereinigt (Bild 14a).

d) Um die Milchdriisen zu vermehrter Tatigkeit
anzuregen und die Milchabsonderung giinstig zu be-
einflussen, wird das Euter vor dem Melken massiert
(Anriisten, Bild 14b).

Diese Vorbereitungen miissen sowohl beim Hand-
melken als auch beim Maschinenmelken beachtet
werden. Das Handmelken soll nach der Methode des
Faustens erfolgen. Dabei wird die Zitze mit der gan- Bild 14c
zen Faust umfaBt (Bild 14c).

Nach dem eigentlichen Melkproze muB nachgemolken werden. Das ist notwendig,
da die letzte Milch die fettreichste ist und im Euter verbleibende Milch einen Nihr-
boden fiir Bakterien darstellt und dadurch Eutererkrankungen entstehen kénnen.

2. Bau und Funktion der Melkanlagen

a) Aufbau
Hauptteil Aufgabe

Melkzeug Entzieht dem Euter die Milch und leitet sie
zum Sammelbehilter

Unterdruckaggregat Erzeugt den zum Ansaugen der Milch not-
wendigen Unterdruck (Vakuum)

Unterdruckleitung Leitet den erzeugten Unterdruck zum
Melkzeug

b) Arbeitsweise der Melkmaschine

Im Gegensatz zum Handmelken wird beim Maschinenmelken die Milch nicht aus
der Zitze herausgedriickt, sondern herausgesogen. Der durch die Pumpe erzeugte Unter-
druck wirkt iiber die Melkbecher auf die Zitzen des Euters ein. Der SchlieBmuskel der
Zitze sffnet sich, und die Milch fliet aus. Ein anhaltender Sog wiirde jedoch einen zu
starken Blutandrang verursachen, der der Kuh Schmerzen bereitet. Der Sog muB daher,
dhnlich wie beim Saugen des Kalbes, unterbrochen werden.
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Der Melkbecher ist darum so ausgebildet, daB in ihm zwei Riume bestehen, der
Innenraum — gebildet durch den Melkstrumpf — und der Zwischenraum, der zwischen
dem Melkstrumpf und der Melkbecherhiilse liegt.

In den Zwischenraum kann durch eine besondere Einrichtung Luft einstromen.
Dadurch wird der Melkstrumpf, der aus Gummi besteht, zusammengedriickt, der
Unterdruck beseitigt und das Saugen unterbrochen. Man nennt diesen Arbeitsvor-
gang Druckphase (Entlastungstakt).

1 = Elektromotor

2 = Unterdruckpumpe

3 = Schwitzwasserabscheider
4 = Melkcimer
5 = Pulsator

6 = Melkbecher

Bild 15 Teile der Melkmaschine

Wird die Luft aus dem Zwischenraum wieder entzogen, so entsteht erneut Unter-
druck, und die Milch wird abgesogen = Saugphase (Saugtakt).

AuBenluf? strimt i,
Unterdruck wird gemindert,
Latlastungstakt

Bild 16 Druckwechsel in den Melkbechern

c) Einsatzformen der Melkmaschine

Offenstall Massivstall Weide
Melkhaus mit Anlage im Stall, Einsatz des fahr-
Fischgriiten- Melken in baren Weidemelk-
melkstand a) Melkeimer oder | standes

b) Milchleitung
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Handarbeitsaufwand je Kuh und Melkzeit bei:

Hand- Eimer- M(.alk;;{a‘fe Fischgriiten-

melken melkanlage m“, reh melkstand
leitung

7 Min. 3,2 Min. 2,6 Min. 0,9 Min.

Bild 17 Melkhaus mit Fischgritenmelkstand

Die héchste Arbeitsproduktivitit wird also im Fischgritenmelkstand erreicht.
Der Siebenjahrplan sieht daher den Bau dieses Melkstandes fiir jede LPG, die eine
Offenstallanlage hat, vor.

3. Reinigung

Peinliche Sauberkeit ist wichtig fiir die Gewinnung hygienisch einwandfreier Milch.

Melkmaschinen sind nach jedem Melken griindlich zu reinigen und zu desinfizieren.
Einmal wochentlich werden sie besonders griindlich gereinigt.

Das Reinigen erfolgt in einem Reinigungsraum. Dabei ist folgendes zu beachten:

a) Die Melkzeuge sind sofort nach dem Melken mit kaltem Wasser zu spiilen, damit
die Milchreste nicht antrocknen.

b) Danach sind alle Teile des Melkzeuges mit einer Spezialreinigungsbiirste in einer
Reinigungslésung (40 bis 50 °C) griindlich auszubiirsten und in lauwarmem Wasser
nachzuspiilen.

c) Abschliefend erfolgt die Desinfektion der Melkzeuge. Die Melkbecher werden bis
zum Rand mit einer Desinfektionslésung aufgefiillt. Die Losung bleibt bis zum nichsten
Melken in den Melkzeugen.

Als Desinfektionsmittel wird P 3-zinnfest und Trosilin 8, als Reinigungsmittel Natron-
lauge verwendet.

Im Fischgritenmelkstand erfolgt die Reinigung durch die Ringspiilleitung. Dadurch
wird die Handarbeit beim Reinigen und Desinfizieren der Melkanlage wesentlich ver-
mindert.

91



4. Milchbehandlung

Die gewonnene Milch muf8 bis
zum Abtransport in die Molkerei
hygienisch aufbewahrt und ge-
kiihlt werden. Die Milchtempera-
tur soll 10 °C nicht iibersteigen.
Milch kann durch verschiedene
Vorrichtungen gekiihlt werden.

a) Kiihlbecken

Die Milch wird gekiihlt, indem
die Kannen in ein mit flieBend

TRV,

Bild 18a Kannenrieselkithlung
1 Kithlbecken 4 Kohlringe
2 Lattenrost 5 Ra i
3 Pumpe

6 Kiihlaggregat
7Kl

Wasser gefiilltes Becken gestellt
werden. Wichtig bei dieser Kiihl-
methode ist, daBl stets ausreichend

M1 L CH

1

=~

‘Wasser mit einer Temperatur von
hochstens 10 °C zur Verfiigung
steht.

b) Kannenrieselkiithlung

Ein Kiihlaggregat (6) setzt zu-
sammen mit der Kiihlschlange die
Temperatur des Wassers herab.
Das gekiihlte Wasser wird durch
eine Pumpe zu den Milchkannen
befordert, die auf einem Latten-
rost stehen. Durch Kiihlringe mit
feinen Bohrungen rieselt es an den
Kannen herab, wird von der Riick-
laufrinne aufgefangen und dem
Kiihlbecken wieder zugefiihrt. Der
Kreislauf beginnt von neuem.

c) Flichenkiihler

Die Milch wird in den Einschiitt-
behiilter gegossen und rieselt an
den Kiihlrippen herab. Durch die
Kiihlrippen wird im Gegenstrom-
prinzip (Milch rieselt von oben
nach unten, Wasser flieft von
unten nach oben) Wasser geleitet.

d) Vakuumkiihlung

=——

Wassor

—

|

Bild 18b Flichenkiihler

Milchleitung Vakuumanschlul3

Milchtransporttank\

MRt

AN

Vakuumkdhler

Kihlaggregat

Kiihlschlange

Kiihlwasserpumpe
— Milchflul} Vakuumleitung
-—- Kihiwasserkreistauf === Kreislauf der Kuhlung

Bild 18¢ Vakuumkiihlung,
findet im Melkhaus des Fischgriitenmelkstands Anwendung

Sie wird bei Fischgritenmelkstinden in das Melkhaus zwischen Milchleitung und
Milchtank eingebaut. In zwei Rundkiihlern, die von Kiihlwasser durchflossen werden,
wird die Milch gekiihlt und gelangt dann mit einer Temperatur von 5 bis 8 °C in den

Milchtank.
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Aufgaben: 30. Wiederholen Sie, was Sie im Fach Biologie iiber den Aufbau des Euters
und die Milchbildung gelernt haben!

31. Lassen Sie sich vom Melker Ihrer LPG das richtige Handmelken zeigen!

32. Beobachten Sie die Arbeitsweise einer Melk hine in Ihrer LPG und
bitten Sie Ihren Betreuer um néhere Erliuterungen!

~

33. Beschreiben Sie den Arbeitsvorgang!
34. Helfen Sie beim Reinigen der Melkanlage in Ihrer LPG!

35. Vergewissern Sie sich, ob die Milchaufbewahrung und Milchkiihlung in
Ihrer LPG den hygienischen Anforderungen entspricht!

VI. Stallbau

Eine wesentliche Voraussetzung zur Erhéhung unserer Viehbestinde ist ausreichen-
der Stallraum.

Das geschieht durch:

Neubau von Milchviehoffenstiillen,

Bau von Behelfsstillen fiir Jungvieh,

Aus- und Umbau vorhand alter Gebiud

‘Welche Anforderungen
werden an einen guten
Stall gestellt?

a) Er muB3 den Tieren
gesunde  Lebensbedin-
gungen schaffen.

b) Er mufl Maglich-
keiten fiir die Innen-
mechanisierung  bieten,
damit den Mitgliedern
der Viehwirtschaftsbri-
gadedieArbeiterleichtert
und der Arbeitsaufwand

gesenkt werden kann.

Bild 19
Schema einer Offenstallanlage




Die eben erwihnten Anforderungen an einen guten Stall sind im Rinderoffenstall
am giinstigsten vereinigt. Aus diesem Grunde wird das Offenstallbauprogramm von
unseren staatlichen Organen groBziigig gefordert.

Vergleich zwischen Offenstall und Massivstall:
Kosten je Kuhplatz

Offenstall 1400 DM und geringer
Massivstall 3000 DM und mehr

Der Offenstall soll an einer windgeschiitzten Stelle errichtet werden. Der Untergrund
muB trocken und die offene Seite nach Méglichkeit nach Siiden gerichtet sein.

Bei der Auswahl des Standortes ist besonders darauf zu achten, daB Versorgungs-
leitungen (Elektrizitit, Wasser) méglichst vorhanden und die Wege befestigt sein
sollen.

Es ist volkswirtschaftlich notwendig, alle 6rtlichen Baustoffreserven (Lehm, Feld-
steine, Rohr sowie Abbruchmaterial alter Gebdude) zu verwenden. Die Baukosten
kénnen dadurch erheblich gesenkt werden. Wichtig ist ausreichender Siloraum, damit
der Saftfutterbedarf der Tiere wihrend der Wintermonate durch Silage gedeckt werden
kann.

Die Durchfahrsilos befinden sich im befestigten Auslauf der Milch- und Jungvieh-
stille. Fiir eine GroBvieheinheit (GV — 500 kg Lebendgewicht — ungefiihres Gewicht
einer Kuh) werden 9 m? Siloraum benétigt; dieser enthilt etwa 7 bis 8 t Silage.

Bei den vorhandenen Stallungen kommt es darauf an, durch einfache Umbauten

benfalls gesunde Lebensbedi fiir die Tiere zu schaffen und die Innenmecha-
nisierung zu ermdglichen!

-}

Aufgaben: 36. Erkundigen Sie sich, welche Pline die Genossenschafisbauern Ihrer LPG
haben, um den erforderlichen Stallraum fiir die grofieren Tierbestinde
zu schaffen.

37. Helfen Sie den G haftsb n dabet, dtzlichen Stallraum zu
errichten! Jede Schulerbngade sollte gememsum mit den Genossenschafts-

mughedem einen Plan aufstellen, in dem festgehalten wird, welche Ver-
pflichtungen die einzelnen Brigademitgli i zur Unterstii der LPG
beim Neubau und Umbau von Stillen auferhalb des Unzerrwhtstuges
iibernehmen.

Helfen Sie mit, ortliche Baustoffreserven nutzbar zu machen!

38. Schreiben Sie auf, aus welchen Bauten sich die komplette; Offenstall-
anlage auf Seite 93 zusammensetzt!

39. Stellen Sie fest, wieviel m3 Siloraum je GV (Grofvicheinheit) in Ihrer
LPG vorhanden sind!

40. Uberlegen Sie, mit welchen Anlagen das Entmisten, Fiittern und Melken
in Massivstéllen mechanisiert werden kann!
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VIL. Vorbeugungs- und BekimpfungsmaBnah gegen Krankheiten und Seuchen

Unsere Haustiere stellen mit ihren Nutzleistungen einen groBen volkswirtschaft-
lichen Wert dar. Ihre Gesundheit, als Voraussetzung zur Leistungsfihigkeit, muf}
erhalten werden. Gute Stallverhiltnisse mit Auslauf, ausreichende Fiitterung, pein-
liche Sauberkeit und DesinfektionsmaBnahmen sind die besten Vorbeugungsmittel
gegen Krankheiten.

Der Tierarzt kommt daher nicht nur zur Behandlung der kranken Tiere zur LPG,
sondern er sieht seine Hauptaufgabe darin, den Genossenschaftsbauern Hinweise dafiir
zu geben, wie Krankheiten verhiitet werden kénnen (Prophylaxe) und arbeitet auf
diesem Gebiet eng mit ihnen zusammen.

Kommt es jedoch trotz der Vorbeugungsmafinahmen zum Ausbruch von Seuchen,
so muf} alles getan werden, um eine weitere Ausbreitung zu verhindern.

Der §9 des Viehseuchengesetzes besagt, dal jede Person, die Umgang mit Tieren
hat'und Kenntnis von Tieren besitzt, verpflichtet ist, beim Aufkommen des Verdachtes
einer Seuche oder bei ihrem Ausbruch sofort dem Tierarzt, Kreistierarzt oder dem Ab-
schnittsbevollméchtigten der Volkspolizei Mitteilung zu machen.

Wird eine Seuche nicht gemeldet, so wird ihrer Ausbreitung Vorschub geleistet,
und der Verantwortliche wird entsprechend bestraft.

Dariiber hinaus wurde von unserer Regierung noch die Verordnung zur ,,Verhiitung
und Bekimpfung von Tierseuchen in den LPG* erlassen. Darin ist festgelegt, daf nur
gesundes und schutzgeimpftes Vieh an die LPG verkauft werden darf. Bei neu ein-
zustallenden Tieren ist streng darauf zu achten, daB die Quarantiine eingehalten und
jedes Tier vom Tierarzt untersucht wird.

Regelmiilige Stalldesinfektionen und Bestandsuntersuchungen, Schutzimpfungen
der Tiere gegen seuchenhaftes Verkalben und Maul- und K1 he dienen eb
wie eine stindige Stallhygiene dazu, einen leistungsfihigen und gesunden Viehbestand
zu erhalten.

Aufgaben: 41. Helfen Sie mit bei der Stalldesinfektion und der Anlage von Desinfektions-
matten und Desinfektionsbehdliern!

42. Lassen Sie sich von Ihrem Betreuer den Unterschied in dem Verhalten
gesunder und kranker Tiere erliutern!

43. Erkundigen Sie sich, wie erkrankte Tiere behandelt werden! Lassen Sie
sich von Ihrem Betreuer erkliren, warum dwse Tiere sofort in den Quaran-
tinestall gebracht werden!

44. Bitten Sie Ihren Betreuer, Ihnen die anzeigepflichtigen Rinderseuchen zu
nennen!

45. Lassen Sie sich von Ihrem Betreuer die in der LPG vorgesehenen und
durchgefiihrten Mafnah zur Bekimpfung der Rindertuberkulose und
des ,,Seuchenhaften Verkalbens‘ (Abortus Bang) erkliren!

o
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Schweinehaltung

L. Ziel der Schweinezucht und -haltung im Siebenjahrplan

Auf der 7. und der 8. Tagung des ZK der SED wurde festgestellt, daB noch groflere
Anstrengungen unternommen werden miissen, um die Ziele des Siebenjahrplanes vor-
fristig zu erfiillen und iiberzuerfiillen, damit noch mehr Produkte fiir den Bedarf der
Bevélkerung zur Verfiigung gestellt werden kénnen.

Es geht darum,
in der Schweinemast den Futterverbrauch zu senken und die Mastdauer zu ver-
kiirzen;

-

N

. die Aufzuchtergebnisse bedeutend zu verbessern; je Gebrauchssau miissen jihrlich
im Durchschnitt 16 Ferkel aufgezogen werden.

Die Mastzeit soll sieben bis acht Monate und der Futterverbrauch nicht mehr als
3,7 bis 4,5 dt Getreideeinheiten je Dezitonne Schweinefleisch betragen.

Auch in der Schweinehaltung gilt es, die Arbeitsproduktivitit zu erhéhen und die
Selbstkosten zu senken. Der Handarbeitsaufwand mufl durch bessere Arbeitsorgani-
sation und Einsatz der modernen Technik bedeutend gesenkt werden.

Viele LPG und VEG haben bereits gute Beispiele auf diesem Gebiet geschaffen und
fordern zum Wettbewerb und Erfahrungsaustausch auf.

Aufwand an
Betreute 3
A Handarbeits-
Schweine
+ stunden
durch einen . 8
o'a i je Dezitonne
Viehp Sehweinefleisch
.
Durchschnitt der VEG und 150 15
LPG 1958
VEG GroBlharthan 1050 1,7
Bez. Dresden

In den besten LPG werden von einer Arbeitskraft 2000 Schweine und mehr betreut.

Aufgaben: 1. Wiederholen Sie die Ziele des Siebenjahrplanes:
a) Hohe des 100-ha-Besatzes an Schweinen 1965?
b) Schweinefleischproduktion je Hektar landwirtschaftlicher Nutzfliche
1963?
Welche Mafnahmen wurden in Ihrer LPG eingeleitet, um diese Ziele zu
erreichen?
Erkundigen Sie sich in Ihrer LPG, wieviel Schweine ein Viehpfleger
betreut!
Lassen Sie sich von Ihrem Betreuer den Begriff ,,Getreideeinheitens er-
kldren!
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II. Schweinezucht

Die geforderten hohen Leistungen im Siebenjahrplan setzen neben entsprechenden
Fiitterungs- und Haltungsbedingungen auch hochleistungsfahige Tiere voraus. Durch
systematische Arbeit der Tierziichter stehen der Landwirtschaft Schweinerassen mit
guten Leistungseigenschaften zur Verfiigung, die stindig weiter verbessert werden.

Die LPG werden dabei durch die von unserer Regierung geschaffenen Tierzucht-
inspektionen in den Bezirken tatkriftig unterstiitzt.

Als Hilfsmittel fiir die richtige Zuchtauswahl der Tiere wird — #hnlich wie in der
Rinderzucht — die Tierbeurteilung

a) nach den duBleren
Merkmalen,

b) nach der Leistung
angewandt.

Bild 1
Sauenkopf und Eberkopf

Beurteilung nach den duferen Merkmalen:

Das Tier soll einen gesunden, widerstandsfihigen Eindruck machen und typischen
Geschlechtscharakter zeigen.

Eber und Sau miissen sich deutlich voneinander unter Nicht nur im Aus-
sehen — der Eber macht einen bedeutend kriftigeren und robusteren Eindruck —
sondern auch im Verhalten sind sie verschieden.

Der Eber soll temperamentvoll, jedoch nicht bésartig sein.

Die Sau dagegen soll ruhig sein. Das ist fiir ihre Aufgabe, méglichst viele Ferkel
gesund aufzuziehen, sehr wichtig. )

herd

Arbeitsschutz

Befolgen Sie im Stall genau die Anweisungen der Viehpfleger. Gehen Sie nicht zu dicht an die
Tiere heran, da sie bei Beunruhigung bisartig werden konnen!

Beurteilung nach der Leistung:

Beurteilt wird die Mastleistung und die Zuchtleistung. Angestrebt werden solche
Tiere, die auf beiden Gebieten gute Leistungen zeigen. Bei der Zuchtleistungspriifung
werden festgestellt:

Zitze Zahl der Z:l%de; bis | 4 Wochen- Z;l&de; bis | g Wochen-
AzZen- | seborenen ' WoChel |y rfgewicht ochen |y rfgewicht
zahl Ferkel in kg aufgezogenen in kg
Ferkel Ferkel
Gutes Ergebnis 14 13 11 84,6 11 182,3
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Bei der Mastleistungspriifung werden in besonderen Priifungsanstalten die Tiere i
Gruppen wihrend des Mastabschnittes von 40 bis 100 kg gepriift auf:

tiigliche Zunahme Verbrauch an Trocken--
ing futter je kg Zunahme
Gutes Ergebnis 710 I 3,7kg

Bei den miinnlichen Zuchttieren werden fiir die Zuchtleistungspriifung die Leistun-
gen der Mutter und, wenn schon vorhanden, der Téchter beurteilt. Vom Eber muf-
eine gute Leistungsfihigkeit verlangt werden (z. B. Fleischzuwachs), da er eine viel
groBere Anzahl an Nachkommen hat als die Sau und entscheidend auf die Leistungen.
der Schweinebestinde einwirkt.

1. Paarung und Geburt

Gestiitzt auf die bei der Beurteilung gewonnenen Erkenntnisse wihlt der Ziichter
die passenden Tiere zur Paarung aus. Ebenso wie in der Rinderzucht ist auch hier der
richtige Zeitpunkt des Deckens entscheidend fiir den Befruchtungserfolg.

Die Trichtigkeit der Sau dauert 112 bis 116 Tage, das sind etwa 3 Monate, 3 Wochen:
und 3 Tage. *

Die ersten Anzeichen der begi den Geburt sind”

1. Die Sau trigt Stroh zusammen.

2. An den Zitzen bilden sich die sogenannten Harztropfen.

3. Die Scheide schwillt an.

4. Die Beckenbinder fallen ein.

5. Die ersten Wehen beginnen.

Wichtig ist, daB die Abferkelbucht vor der Geburt griindlich gereinigt und sauberes,
trockenes Stroh eingestreut wird.

Wihrend des Geburtsvorganges hat im Stall Ruhe zu herrschen! Es besteht sonst.
die Gefahr, dal die Sau unruhig wird und Ferkel erdriickt.

2. Ferkelaufzucht
Um die Schweinebestinde rasch zu vergroBern, soll jede Sau im Jahr zweimal ab-
ferkeln und mindestens 16 Ferkel von diesen zwei Wiirfen groBzichen.

Bild 2 Die Muttersau liegt rubig
beim Séugen
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In den vergangenen Jahren waren die Verluste an Ferkeln in den ersten Lebens-
wochen noch sehr hoch. Sie lagen 1959 im Durchschnitt bei 16 bis 18 Prozent. Um diese
Verluste zu vermeiden, sind folgende Manahmen notwendig:

1. Auswahl von Sauen zur Weiterzucht, die hohe Aufzuchtleistungen zeigen.

2. Der Stall muB den Anforderungen an einen Zuchtstall entsprechen. Da ein Teil
der Ferkelverluste durch die Ferkelgrippe, eine iibertragbare Viruskrankheit, ver-
ursacht wird, hat sich als giinstigste Stallform die Schweinehiitte erwiesen. Schweine-
hiitten haben neben Licht,
Luft und Auslauf noch den
Vorteil, dafl die Ferkel der
verschiedenen Wiirfe nicht
miteinander in Berithrung
kommen und eine Anstek-
kung weitgehend vermieden
wird.

In der kilteren Jahres-
zeit ist darauf zu achten,
daBl die Ferkel warm und
trocken liegen. Daher wird
ihnen aus Stroh ein Ferkel-
nest bereitet, das mit Infra-
rotstrahlern beheizt wird
oder beheizten Boden hat.
Grundsitzlich sind die Fer-
kel in einer besonderen
Bucht mit freiem Zugang
zur Sau unterzubringen, da

Bild 4 Ferkelnest
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sie sonst leicht erdriickt werden ko In den Sauenbuchten sind Ferkelsch
stangen anzubringen.

3. Die siugende Sau muB so gefiittert werden, daB sie geniigend Milch zur Ernihrung
der Ferkel bilden kann.

Sie erhilt milchtreibende Futtermittel, wie Riiben, Griinfutter und vor allem Mager-
milch.

Wichtig ist das ausreichende Trinken. Da die Milch zu 80 Prozent aus Wasser be-
steht, braucht die Sau geniigend Fliissigkeit, um sie zu bilden.

4. Die Ferkel miissen rechtzeitig Beifutter in der richtigen Zusa ung erh

5. Wichtig ist, daB alle Daten iiber Geburt und Entwicklung der Ferkel genau im
Stallbuch und auf der Stalltafel vermerkt werden. Nur so bekommt die LPG einen
Uberblick iiber die Leistung der einzelnen Sauen und kann daraus Schlufifolgerungen
fiir die weitere Zucht ziehen.

Aufgaben: 3. Wiederholen Sie auf Grund Ihrer Kenntnisse aus dem Fach Biologie,
welche Schweinerassen in der Deutschen Demokratischen Republik ge-
halten werden!

4. Sprechen Sie mit Ihrem Betreuer iiber die Ausbildung der einzelnen
Karperteile bei der Sau und fiillen Sie die Tabelle aus.
Kérperteil Ausbildung lipt erkennen bzw. vermuten
Kopf
Brust
Riicken
Becken
Bauch
Gliedmafen
5. Bitten Sie Ihren Betreuer, daf3 er mit Ihnen ein Schwein beurteilt!
6. Sehen Sie sich in Ihrer LPG die Stalltafeln fiir die Zuch an und

vergleichen Sie die dort angegebenen Zuchtergebnisse mit den in der Tabelle
auf Seite 97 genannten Werten fiir eine gute Zuchtleistung!

=

Warum kann ein zweimaliges Decken der Sau innerhalb der Rausche
(Brunst), die zwei bis drei Tage andauert, vorteilhaft fiir den Befruchtungs-
erfolg sein?

Bereiten Sie eine Abferkelbucht fiir den Geburtsvorgang vor!

Helfen Sie mit beim Wiegen der Ferkel!

Im Grundlehrgang Tierische Produktion I haben Sie gelernt, woran man
die Milchleistung einer Sau erkennt und welches Gewicht die Ferkel mit
vier und acht Wochen haben sollen. Wiederholen Sie dies!

10. Sie werden bei der Ferkelfiitterung in Ihrer LPG mithelfen. Wiederholen
Sie zuvor, was Sie im Grundlehrgang Tierische Produktion I iiber die
Ferkelfiitterung gelernt haben.

a) Wann bekommen Ferkel Beifutter?

b) Welche Zusammensetzung hat es?

¢} Warum miissen die Absatzferkel besonders sorgfiltig gefiittert werden?
Sprechen Sie mit Ihrem Betreuer dariiber, und notieren Sie sich die Tages-
ration, wie sie in Ihrer LPG den Absatzferkeln gegeben wird!

© ®
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III. Futterwirtschaft

1. Futtermittel

Wihrend die Rinder fast alle in der Landwirtschaft anfallenden Futtermittel mit
Erfolg verwerten konnen, werden in der Schweinefiitterung an die Futtermittel be-
stimmte Anforderungen gestellt. So miissen die Futtermittel

bei Mastschweinen zu 80 Prozent
bei niedertragenden Zuchtsauen und Léufern mindestens  zu 70 Prozent

verdaulich sein, d. h., daB diese Futtermittel einen geringen Rohfasergehalt aufweisen
sollen. Aus diesem Grunde ist Heu und Stroh sowie spit geschnittenes Griinfutter als
Schweinefutter ungeeignet.

Um den Futterwert eines Futtermittels erkennen und es mit anderen Futter-
mitteln vergleichen zu kénnen, werden die Gesamtniihrstoffe errechnet.

Der Gesamtniihrstoff setzt sich aus

verdaulichem EiweiB3,
verdaulichen Kohlehydraten,
verdaulichem Fett zusammen.

Wihrend das Eiwei hauptsichlich in der Lage ist, Fleisch zu bilden, wird durch
die Kohlehydrate im tierischen Organismus in erster Linie Energie erzeugt und Fett
gebildet. Daraus ersehen Sie, daB das Eiwei8 den Hauptfaktor fiir die Schweinemast
und -aufzucht darstellt.

In den Futterbedarfstabellen fiir Schweine wird deshalb neben dem Gesamtnihr-
stoff der Eiweiigehalt angegeben. Aus beiden Werten kann man dann das Eiweif3:
Gesamtnihrstoff-Verhiltnis errechnen. Das bedeutet, daB Eiweil und die iibrigen
Nihrstoffe in einem bestimmten Verhiiltnis zueinander stehen miissen (z. B. bei Fer-
keln muB mindestens 1 Teil Eiweil in 6 bis 7 Teilen Gesamtnihrstoff im Futter ent-
halten sein). Das Eiweil : Gesamtnahrstoff-Verhiltnis ist, wie die folgende Ubersicht
zeigt, je nach Alter der Tiere und ihrem Nutzungszweck verschieden.

Ubersicht iiber das EiweiB : Gesamtnihrstoff-Verhiltnis

Ferkel 1:6-—17
Liufer 17
Mastschweine Lebendgewicht 20—30 kg 1:5
Lebendgewicht 50—60 kg 1:7
Lebendgewicht 90—100 kg 1:8—9
Zuchtsauen hochtragend 1:10
séugend 1:5
Deckeber 1:7

2. Fiitterungsmethoden

Im Grundlehrgang Tierische Produktion I haben Sie bereits beim Zubereiten der
Futtermittel geholfen.

Die richtige Fiitterung der einzelnen Tiergruppen gibt die Moglichkeit, die Leistun-
gen weiter zu steigern. Auf der 7. Tagung des ZK der SED wurde beschlossen, die
Produktion von Futtergemischen bedeutend zu erhéhen, um die damit verbundenen
Vorteile allen LPG und VEG zugute kommen zu lassen. |
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Futtergemische haben fol-
gende Vorteile:

1. Sie erméglichen den

J

Einsatz von Futterauto- [INDUSTRIE]

maten und sparen Arbeits- LANDWIRTSCHAFT CHEMISCHE INDUSTRIE

EiweiBkonzentrate Getreide Mineralstoffe

zeit und Arbeitskraft ein. Extrationsschrate Wirkstoffe
2. Sie vereinfachen das

Errechnen der Futterratio-

nen, da die Futterzusam-

mensetzung stets die gleiche

bleibt. EUTTERMITTELINDUSTRIE l
3. Sie bieten die Gewihr

fiir eine vollwertige Ernih-

rung der Tiere.

Neben industriellen Grof-
betricben stellen vor allem
Miihlen, die nicht mehr fiir
die Mehlproduktion genutzt
werden, Futtergemische her.

Die LPG liefert an die Miihle die notwendigen Futtermittel und erhilt das fertige
Gemisch zuriick. Diese Entwicklung fiihrt dazu, daB auch die Miiller enger mit der
Produktion der sozialistischen Landwirtschaft verbunden werden.

Nach der Art der Futtermittel, die an die Schweine verfiittert werden, unterscheiden
wir

Bild 5 Futtermittelindustrie

a) die Getreideschnellmast

b) die Hackfrucht-Getreidemast.

In den groBlen Schweineméstereien mit 2000 bis 15000 Mastschweinen wird fast aus-
schlieBlich die Getreideschnellmast angewendet. Die Schweine werden als Absataferkel
bzw. Liufer mit einem Gewicht von 20 bis 30 kg eingestellt und bis zu einem Gewicht
von etwa 110 kg gemistet. Die Mastperiode dauert etwa 5 Monate.

Bei der Getreideschnellmast steht den Mastschweinen das Futtergemisch in Futter-
automaten zur Verfiigung, die nur alle 5 bis 7 Tage gefiillt werden. Die notwendige
Fliissigkeit erhalten sie in
Selbsttrinken.

Beachten Sie:
von 1ha Getreide werden
etwa 28dt GE (Getreide-

einheiten),

von 1 ha Kartoffeln werden
etwa 50 dt GE geerntet.

Daher wird in unseren
LPG vor allem die Hack-
frucht-Getreidemast ange-
wendet. Bild 6 Futterautomat
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Hierbei werden die Hackfriichte (iiberwiegend gedimpfte Kartoffeln, frisch oder
cinsiliert) mit den iibrigen Futterbestandteilen (Getreide, EiweiBfutter und Mineral-
stoffe) vermischt und in feuchtkriimeligem Zustand verfiittert.

Bei der Schnellmast wird insb dere das Jugendwachstum ausgenutzt und die
Schweine werden sofort nach dem Absetzen nach einer Ubergangsfiitterung von
14 Tagen auf volle Mast gestellt. -

In 7 bis 8 Monaten miissen die Schweine ein Gewicht von 110 bis 115 kg erreichen.
Schnellmast bedeutet Futtereinsparung, da in kurzer Zeit das Mastendgewicht erreicht
und somit weniger Erhaltungsfutter benstigt wird.

Auflerdem werden die vorhandenen Stallrdume besser ausgenutat.

Mast- durchschnittliche Futterbedarf je dt Gewich
methode Masttage zunahme
Getreide- 200 4 dt Getreide, 30 kg Eiweikonzen-
schnellmast trat oder 300 1 Magermilch
Hackfrucht- 200 9 bis 10 dt Kartoffeln, 1,2 bis 1,4 dt
Getreide- Getreide, 30 kg Eiweikonzentrat
schnellmast oder 300 1 Magermilch

3. Futterrationen

Der Futterbedarf der Schweine ist je nach Nutzungszweck (Zucht oder Mast) und
Leb Iter der Tiere verschied

-a) fiir Sauen Sommer ‘Winter Sommer ‘Winter
hochtragende Sauen séiugende Sauen
Griinfutter |10 bisl5 kg — 10 bis 15 kg —
Riiben - 10 bis 15 kg 10 bis 15 kg
oder
Giirfutter — 10 bis 15 kg -
Kraftfutter | 0,5 bis 1,5 kg| 1 bis 1,5 kg je Ferkel 0,5 kg
nicht iiber 5,0 kg
Magermilch |11 2,51 0,25 kg je Ferkel

Im Sommer sollen die Sauen auf die Weide gehen.

Bild 7 Weidegang der
Zuchtsauen




b) fiir Mastschweine Schweine am | Sch inder | Schweineram
Futter Anfang der Mast| Mitte der Mast | Ende der Mast
(25 bis 50kg) | (50 bis 70 kg) (iiber 70 kg)
ke/Tag kg/Tag kg/Tag

Griinfutter — — —

Getreideschrot 1,2 1,3 . 1,3

Magermilch 1,2 1,2 1,0

Kartoffeln oder

Mischsilage 3,0 5,0 8,0

Leguminosen-

schrot - 0,2 0,2

Bild 8 Fiitterung mit Futterwagen

Bild 9 Fitterung mit Vakuumautomaten



Nur wenn kontinuierlich das gesamte Jahr die entsprechenden Futtermittel zur
Verfiigung stehen, ist der Masterfolg gesichert. Ausgehend von der Anzahl der zu hal-
tenden Schweine und der Fleischproduktion wird der Futterbedarf errechnet.

Aufgaben:

11. Lassen Sie sich von Threm Betreuer eine Néhrstofftabelle zeigen und er-

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

2

~

kliren!
Welche Tiere haben den hichsten Eiweipbedarf?

Die Futtermittel, die in der Schweinefiitterung eingesetzt werden, haben
Sie bereits im Grundlehrgang Tierische Produktion I kennengelernt.
Setzen Sie ein, in welche Gruppen die Futtermittel eingeteilt werden :

1.

2.

3.

Schreiben Sie auf, welche Fuitermittel den Schweinen in Ihrer LPG ge-
fiittert werden und ordnen Sie diese in die Futtermittelgruppen ein!

Wiederholen Sie, was Sie bei der praktischen Arbeit im Grundlehrgang
Tierische Produktion I gelernt haben:

a) In welchem Zustand soll den Schweinen das Futter verabreicht werden ?
b) Wie wird fiir hochtragende Sauen das Futter zubereitet?

Welche Moglichkeiten gibt es in Ihrer LPG, die Arben der Schweine-
fiitterung zu erleichtern und zu mechanisieren?

Erkundigen Sie sich, ob auch in Ihrer LPG bereits Futtergemische in der
Schweinefiitterung verwendet werden!

Achten Sie beim Fiittern der Sauen darauf, welche Futtermittel die Tiere
in welcher Menge erhalten!

Stellen Sie fest, welche Art der Mast in Ihrer LPG angewendet wird und
vergleichen Sie den Futteraufwand mit den angegebenen Bedarfszahlen!

Vergleichen Sie die angegeb Futterrati, mit denen in Ihrer LPG!
Stellen Sie mit Hilfe Ihres Betreuers fest, ob die Futterrationen Ihrer LPG
dem Bedarf der Tiere entsprechen!

Erkundigen Sie sich, in welcher Zeit die Schweine in Ihrer LPG schlacht-
reif sind und wie hoch die tigliche Gewichtszunahme ist! Helfen Sie beim
Wiegen der Schweine und notieren Sie sich regelmifig die Ergebnisse!

Stellen Sie fest, ob es in Ihrer LPG eine Schweineweide gibt!

. Rechnen Sie an Hand der auf Seue 103 angegebenen Zahlen fiir den

Futterbedarf je Dezi G hme fiir Thre LPG aus, wieviel
Futtermittel fiir die Mastschweine benitigt werden, und uergleu:hen Sie
das Ergebnis mit den Zahlen des Futterbedarfes im Produktionsplan!
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IV. Stallraum

Die Anforderungen an den Stall sind fiir Zucht- und Mastschweine unterschiedlich.

Die Ursachen dafiir sind:

a) Zuchtschweine werden nach Méglichkeit lange gehalten und sollen viele gesunde

Nachkommen bringen.

b) Mastschweine dagegen bleiben nur wihrend der Mastperiode im Maststall, die

Mechanisierung der Stallarbeiten steht bei dieser Bauweise im Vordergrund.

Der Stall muB} trocken, hell und nicht zu warm sein (10 bis 15 °C reichen auch fiir
Abferkelstiille aus). Die Stallingsseite soll nach Siiden liegen, damit viel Licht ein-
dringen kann. Die Fensterfliche soll 1/,, der Stallgrundfliche betragen. Die Buchten
liegen im Zuchtstall auf der Siidseite mit freiem Zugang zum Auslauf.

Zuchtstille miissen unbedingt éiber Ausliufe verfiigen, da die regelmifige Bewegung
der Tiere im Freien wichtig fiir ihre Gesundheit und Fruchtbarkeit ist. Diese Forde-
rungen lassen sich sowohl im Massivstall als auch in Schweinepilzen und -hiitten ver-
wirklichen.

Schweinepilze und -hiitten sind schneller und billiger zu errichten und darum fiir
unsere LPG vorteilhafter. Besonders wichtig ist es, zusiitzliche Abferkelplitze zu
schaffen. Eine Moglichkeit dazu bietet der Einbau von Ferkelbalkonen in den Zucht-
stall.

Dadurch kann die Kapazitit bestehender Stille bis zu 50 Prozent erhéht werden.
Ein Abferkelplatz im Neubau kostet 3000 bis 3500 DM, der Einbau eines Ferkelbalkons
dagegen nur 150 bis 200 DM. Hier liegen also noch groBe Reserven. Der Ferkelbalkon
wird iiber der Sauenbucht in 1 m Héhe angebracht.

Vor allen unseren LPG steht zur Zeit die Aufgabe, die Zahl der Schweineplitze zu
erhéhen, damit mehr Mastschweine gehalten und die Produktion an Schweinefleisch
gesteigert werden kann. E

Unsere LPG gehen deshalb zu véllig neuen Formen in der Schweinehaltung iiber.

In Zukunft werden nur noch drei Stalltypen gebaut werden:

a) Zuchtstall
b) HiittenstraBe (fiir Liufer)
c) Liegestall mit Vakuumfiitterung (fiir die Mast)

Die Schweinehiitten
werden nicht mehr ein-
zeln gebaut, sondern zu
Hiittenstraen zusam-
mengefaBt.

Bild 10 Schweinepilze




Der RS 09 wird als Stall-
arbeitsmaschine eingesetzt,
und dadurch werden Fiitte-
rung und Entmistung weit-
gehend mechanisiert.

Durch die buchtenlose
Schweinehaltung wird das
Problem gelést, den gefor-
derten 100-Hektar-Besatz
und noch mehr Schweine in
unseren LPG zu halten. Auf
der Agrarkonferenz der so-
zialistischen Linder in Mos-
kau wurde iiber die buch-
tenlose Schweinehaltung, Bild 11 Ferkelbalkon
verbunden mit einer Auto-
matenfiitterung, beraten. Durch diese Haltung werden Baumaterial und -kosten ein-
gespart, und die Arbeitsproduktivitiit steigt. Durch Umbau kénnen Schweinestiille,
in denen bisher 200 Schweine untergebracht waren, jetzt mit 500 Schweinen belegt
werden.

Bisher war es schwierig, die Fiitterung bei der Hackfrucht-Getreidemast zu mechani-
sieren, weil die Futterautomaten nur fiir Trockenfuttergemisch geeignet sind. Dieses
Problem wird jetzt durch die buchtenlose Haltung der Schweine, verbunden mit
mechanisierter Futteraufbereitung (Bilderl2a—c) und Vakuumfutterautomaten gelést.

Diese neuen Vakuumfutterautomaten arbeiten nach folgendem Prinzip:

Der Behilter wird gefiillt. Dann werden VerschluBideckel vor die Offnung gesetzt und
der Behiilter wird um 180° mit der Offnung nach unten gedreht. Ein bestimmter Teil
des Futters tritt, nachdem die Deckel entfernt worden sind, aus dem Behilter in den
Trog. Im Behilter bildet sich dadurch ein Vakuum. Die Menge, die von den Schweinen
gefressen wird, liuft aus dem Behilter stets nach.

Wasser nehmen die Schweine aus Selbsttrinken auf.

Bild 12a Vom Anhiinger wird das Futter auf ein Q ippt, dieses portiert das
Futter auf ein Lingsforderband



Bild 12b

Im MehrzweckreiBer wird
das Futter zerkleinert und
im Rilbrwerk gemischt

Bild 12¢

Durch eine Rohrleitung
wird das Futter in die
Vakuumautomaten be-
fordert

Aufgaben: 22. Welche Gesichispunkte stehen beim Bau

a) eines Zuchtstalles
b) eines Maststalles
im Vordergrund?

23. Wie kénnen mit einfachen Miiteln dtzlich Ferkelplitze g
werden? Helfen Sie Ihrer LPG dabei!

24. Welche Vorteile bietet die buchtenlose Schweinehaltung?

25. Falls auch in Ihrer LPG noch nicht geniigend Stallraum fiir Schweine
vorhanden ist, iiberlegen Sie gemeinsam mit Threm Betreuer, welche Mog-
lichkeiten zur Abhilfe besteh
Helfen Sie mit Ihrer Brigade der LPG beim Bau von Schweinehiitten und
Schweinepilzen und beim Umbau vorhandener Gebiude zu Schweine-
stillen!
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V. Hygienische MaBinahmen

Da Schweine, insbesondere Mastschweine, in groBer Anzahl zusammen in einem Stall
gehalten werden, ist die Gefahr der Ausbreitung von Seuchen sehr groB. Verenden in
einem Bestand mehrere Tiere, so ist immer der Verdacht auf eine Seuche vorhanden.
Kreistierarzt und Biirgermeister sind sofort zu informieren. Sie leiten Bekimpfungs-
maBnahmen ein, um den Schaden fiir die Volkswirtschaft so niedrig wie méglich zu
halten.

Mafnahmen zur Verhiitung von Seuchen

,
1. Bei groBeren Anlagen muB ein Quarantinestall vorhanden sein, in dem zugekaufte
Tiere so lange untergebracht werden, bis ihre Gesundheit erwiesen ist.

2. Die Tiere, die krank erscheinen, werden von den anderen isoliert, und es wird sofort
der Tierarzt verstindigt.

3. Die einzelnen Stille sollen untereinander einen Abstand von etwa 20 m haben, um
zu verhindern, daB sich eine Seuche auf alle Stille ausbreitet.

4. Stille und Futterkammern werden zweimal jihrlich mit Kalkmilch unter Zusatz
von P,-MKS ausgeweiBt. Krankheitskeime im Auslauf werden mit Branntkalk ab-
getotet. Ein Desinfektionsbecken mit einer 2- bis 3prozentigen P;-MKS-Lésung oder
Natronlauge ist innerhalb der Stallriume aufzustellen.

Aufgaben: 26. Im Fach Biologie haben Sie die igepflichtigen Seuchen k gelernt,
schreiben Sie diese auf!

27. Achten Sie in Ihrer LPG auf die ord) ifle Aufstellung der Des-

infektionsbecken und priifen Sie nach, ob der Inhalt noch vnrschnftsmaﬁlg

ist!
Fertigen Sie diese Losung selbst an und fiillen Sie die Becken auf!



Schafhaltung

L Volkswirtschaftliche Bedeutung der Schafhaltung

Die volkswirtschaftliche Bedeutung der Schafhaltung besteht in der Erzeugung von
Wolle, Fleisch, Diinger und Fellen. Besonders zu beachten ist, daB von den Schafen
hauptsichlich solches Futter verwertet wird, das von anderen Tieren gar nicht oder nur
in geringem Umfang genutzt werden kann. Dieses, nur von Schafen allein verwertbare
Futter, wird als ,,absolutes Schaffutter* bezeichnet.

Das Schaf darf in seinen Futteranspriichen nie zum Konkurrenten des Rindes werden.
Daher wird auch im Siebenjahrplan gefordert, die Schafbestinde vor allem in den Be-
trieben zu vergréBern, in denen das Schaffutter noch nicht voll genutzt wird.

Bis 1965 sollen je 100 Hektar 40,3 Schafe gehalten werden. Der Anteil an Merino-
fleischschafen und veredelten Landschafen ist auf 80 Prozent zu erhohen.

Aufgaben: 1. Stellen Sie mit Ihrem Betreuer die Arten des ,,absoluten Schaffutters
in Ihrer LPG in einer Tabelle zusammen!

2. Sprechen Sie mit Ihrem Betreuer iiber die Schafhaltung in Ihrer LPG.
Welche Entwicklung ist im Perspektivplan vorgesehen?

II. Haltung und Fiitterung

1. Haltungsformen

Eine rentable Schafhaltung ist nur in der Herdenhaltung méglich, das heifit, wenn
geniigend Tiere vorhanden sind, um eine Fachkraft (den Schiifer) voll auszulasten.

Der Grund fiir diese Tatsache liegt darin, daB die Schafe wihrend der Hauptzeit des
Jahres nicht wie andere Tiere im Stall gefiittert werden oder sich in einer fest um-
grenzten Weide ihr Futter suchen, sondern gehiitet werden miissen. Mit etwa 300 Tieren
ist ein Schifer ausgelastet.

Die Haltungsformen fiir die Schaf-
haltung sind:

1. Tiglicher Weidegang — Ver-
bringen der Nacht im Stall.

2. Tiglicher Weidegang — Ver-
bringen der Nacht im Pferch.

3. Ganztiigige Stallhaltung.

N
N\
I
Letzteres trifft nur fiir eine kurze
Zeit im Winter — wenn Frost und

Bild 1 Schafstall Schnee herrschen —, zu.
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Bild 2 Der Schafpferch
wird umgeschlagen

Beim Weidegang wird die Herde morgens, nachdem der Tau von den Pflanzen ab-
getrocknet ist, ausgetrieben und abends wieder in den Stall gebracht. Man 148t die
Schafe nur in den kiihlen Morgen- und Abendstunden weiden; iiber Mittag werden sie
entweder in den Stall getrieben oder man liBt sie an einem schattigen Platz ruhen.

Eine andere Form, die Tiere nach dem Weiden zusammenzutreiben und ruhen zu
lassen, ist der Schafpferch. Er bringt einen doppelten Nutzen. Das Feldstiick, auf dem
der Schiifer den Pferch aufschligt, wird abgediingt und weite Anmarschwege werden.
vermieden.

Alle 24 Stunden wird der Pferch versetzt und so das Feldstiick gleichmiBig gediingt..
Das Versetzen erfordert keinen groBen Arbeitsaufwand. Im Quadrat oder Rechteck
werden Holzpfihle oder Eisenstiibe eingeschlagen und an ihnen die etwa 4 m langen
Horden befestigt. Stiitzgabeln von auBien erhshen die Standfestigkeit. Je Schaf rechnet.
man 1 m? Pferchraum.

Ein wichtiger Helfer des Schiifers ist der gut ausgebildete Hiitehund.

2. Umgang mit Tieren

Bei der Teilnahme am Hiiten und Austreiben und der Mithilfe bei der Fiitterung:
achten Sie stets darauf, daB Sie den Tieren ruhig gegeniibertreten. Unterlassen Sie
Toben und Rennen in der Nihe der Herde, die Tiere werden sonst scheu und fressen
nicht mehr in Ruhe. Bei der Fiitterung gehen Sie vorsichtig mit den Gabeln um, Sie
kénnen sich selbst und die Schafe verletzen!

3. Fiitterung

a) Hiiten

Das Hiiten der Schafe ist notwendig, um den Tieren Gelegenheit zu bieten, sich das.
absolute Schaffutter zu suchen.

Der Schifer legt sich bereits im Winter, vor Austrieb der Schafe, einen genauen Plan
an, welche Flichen fiir das Hiiten in Frage kommen und in welcher Reihenfolge sie
beweidet werden sollen. Dabei miissen alle Futterreserven genutzt werden.
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Bild 3

In Frage kommen u.a. Wegrinder, Odlindereien, Bergwiesen, Wald- und Heide-
weiden, abgeerntete Klee-, Luzerne- und andere Griinfutterschlige, Vor- bzw. Nach-
weiden von Wiesen und Weiden, abgeerntete Getreide- und Hackfruchtschlige,
Wintersaaten, Sportplitze, Industriegelinde, Flugplitze, Obstplantagen.

Je mehr Weidetage zu verzeichnen sind, um so mehr Futter wird eingespart. Wenn
man fiir einen Weidetag 4 Pfg errechnet und fiir einen Stallhaltungstag 15 Pfg,
s0 bedeutet das tiglich eine Ersparnis von 11 Pfg je Schaf.

Bei der Futterplanung ist zu beachten, dafl die Schafe zweimal am Tage satt werden
miissen, beim Weidegang und auch bei der Stallfiitterung.

Entscheidend fiir die Futterplanung ist, daB auch ‘Weidemoglichkeiten in der weide-
armen Zeit genutzt werden. So stellt zum Beispiel das Saatenhiiten eine bisher viel
zuwenig genutzte Futterreserve dar. Die Saaten kénnen im spiten Herbst und im zei-
tigen Friihjahr iiberhiitet werden.

b) Stallfiitterung ¢

Im Stall wird nur gefiittert, wenn alle Weideméglichkeiten erschopft sind oder die
Witterungsverhiltnisse es erfordern.

Jedes Tier braucht dann je Tag 2!/, kg Riiben oder anderes Futter (z. B. Kohlriiben,
Mohrritben und Silage) und 1 kg Rauhfutter. Ein wertvolles Futtermittel ist das Stroh.
Kein anderes Haustier verwertet alle Stroharten so gut wie das Schaf. Bevor Stroh ge-
streut werden soll, muf es iiber die Futterraufen der Schafe gegangen sein.

Wichtig ist, da# den Schafen stets geniigend sauberes Wasser zur Verfiigung steht.

Die Schafe sind sehr salzhungrig und haben einen grofien Kalkbedarf. Bedarf je Tier
und Tag:

5 g Kalk und
10g Salz.

Daher werden Salzlecksteine angebracht. Bei der Fiitterung im Stall muB stets
darauf geachtet werden, daf8 die Wolle der Tiere (Vlies) nicht verschmutzt.
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4. Schafstall

Der Stall muB hell, luftig und trocken sein. Warme und feuchte Luft schadigt die
Wollqualitit. Daher sind Kuh- oder Schweinestille niemals fiir die Unterbringung von
Schafen geeignet.

Gut lassen sich dagegen ungenutzte Scheunen zu Schafstillen umbauen. Arbeits-
wirtschaftlich ist wichtig, daB die fiir den Winter benétigten Futtermengen dicht beim
Schafstall gelagert werden, damit keine langen Wege bei der Fiitterung entstehen. Da
Schafstille fast immer als Tieflaufstille gebaut sind, wird nur ein- bis zweimal jahrlich
mit dem Wagen, dem hydraulischen Schwenkkran oder dem Mistforderband entmistet.
Es muBl beachtet werden, da Trinkbecken und Futterraufen versetzbar sind, da die
Misthéhe wechselt.

Mistfirderband

]
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Kavfen

? Bild 4
Grundril Schafatall
- [y e
Futterabloden keiten

Aufgaben: 3. Helfen Sie beim Hiiten und Pferchen der Schafe in Ihrer LPG!
Lassen Sie sich vom Schifermeister Ihrer LPG erzihlen, welche Aufgaben
der Hiitehund hat!

4. Stellen Sie, nach Beratung mit Threm Betreuer, emen Hiiteplan fiir eine
bestimmte Jahreszeit auf!

5. Helfen Sie bei der Stallfiitterung der Schafe mit!

Was miissen Sie dabei besonders beachten?

6. Sprechen Sie mit Ihrem Betreuer dariiber, wann die Schafe im Stall ge-
fiittert werden! Erkundigen Sie sich, wie die Rationen fiir die einzelnen Tiere
(Bock, Lamm, Mutterschaf) zusammengesetzt sind, und sprechen Sie mit
Ihrem Betreuer iiber die Unterschiede!

7. Welche Mechanisierungsmaglichkeiten gibt es in Ihrer LPG fiir die Futter-
zubereitung und Fiitterung der Schafe ?

8. Stellen Sie mit Hilfe IThres Betreuers oder des Schéfermeisters einen Futter-
plan fiir je einen Monat der Sommer- und Winterfiitterung der Schafe in
Threr LPG auf!

9. Im Grundlehrgang Tierische Produktion I wurde der Schafstall und seine
Einrichtung behandelt. Erinnern Sie sich, was Sie zu diesem Thema be-
reits gelernt haben! Uberlegen Sie, wie der Schafstall entmistet werden kann.
Wie wird die Entmistung in Ihrer LPG durchgefiihrt? Helfen Sie dabei!
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HI. Zucht und Aufzucht

1. Zuchtwahl

Die Hauptprodukte der Schafhaltung sind die Wolle und das Fleisch. Von den Merino-
Schafen werden auf beiden Gebieten gute Leistungen verlangt.
Bei der Zuchtauswahl der Tiere fiir die Paarung beachtet der Schifermeister, daf
sich die Leistungsanlagen des Bockes und des Mutterschafes nach Méglichkeit ergiinzen.
Die Beurteilung nach der dufleren Form kann nur kurz nach der Schur erfolgen.
Die Wollqualitit wird gesondert eingeschitzt.
Insgesamt werden beurteilt:
1. Wolleistung und Wollqualitit
2. Kérperbau und Bemuskelung
3. Fruchtbarkeit

2. Paarung und Geburt

Um die Paarung entsprechend der Zuchtauswahl durchfithren zu kénnen, gibt es
zwei Wege:

a) In Stammherden wird jedes Zuchttier von einem bestimmten, ausgesuchten Bock
gedeckt.

b) In Gebrauchsherden werden die Muttern mit dhnlichen Eigenschaften in Klassen
eingeteilt und jeder Klasse wird je ein passender Bock zugewiesen. Nimmt man keine
Einteilung vor und liBt die Bocke einfach in der Herde mitlaufen, so ist eine syste-
matische Zuchtarbeit unméglich. ’

Von 100 gedeckten Schafen sollen nicht mehr als 10 giist (nicht tragend) bleiben.
Die Befruchtungsziffer soll 90 Prozent betragen. Die Triichtigkeitsdauer betriigt beim
Schaf etwa 5 Monate.

Um Infektionen zu verhindern, werden bei den Limmern sofort nach der Geburt
Nabel und Umgebung mit Holzteer oder einem Desinfektionsmittel (Septotinktur)
bestrichen. Wir unterscheiden Friihjahrs-, Sommer-, Herbst- und Winterlammung.

Lammung Zeitpunkt Bemerkungen

Friihjahr Miirz bis Mai | Entspricht den Verhiltnissen in
der freien Natur. Erfordert Wei-
den, die auch im Juni/Juli noch
geniigend Futter haben.

Sommer Juni bis Juli | Erfordert sehr viel natiirliches
Griinland als Futtergrundlage,
daher selten.

Herbst August bis Gut geeignet fiir LPG mit starkem
September Hackfruchtanbau. Allerdings ist
das Befruchtungsergebnis nicht
mehr so gut.

Winter Dezember Fiir Herden, die auch noch im
bis Januar Spitherbst gepfercht werden. Vor-
berei futter auf L

wird noch von der Weide auf-
genommen.
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Ein MaBstab zur Beurteilung der Fruchtbarkeit einer Herde ist das Ablammergebnis.
Hierbei wird die Zahl der geborenen Limmer auf die Anzahl der Muttern bezogen.
Spitzenherden erreichen ein Ablammergebnis von 150 Prozent.

Gute Ablammergebnisse erhéhen wesentlich die Leistungen der Schafbestiinde. Um
vor allem die Wollerzeugung noch schneller zu steigern, wurde durch unsere Regierung
gesetzlich bestimmt, daB weibliche Limmer nicht geschlachtet werden diirfen. Zucht-
untaugliche Limmer und Hammel sind mindestens drei Jahre zur Wollnutzung zu
halten, ehe sie geschlachtet werden.

3. Aufzucht der Limmer

In der ersten Zeit erhalten die Limmer nur die Muttermilch. Jedoch schon vom
10. Tage an erhalten sie zusiitzlich etwas zartes Wiesenheu und spiter auch gequetsch-
ten Hafer. Das Futter wird
ihnen gesondert von den
anderen Tieren in einer Lim-
merbucht gegeben.

Das Absetzen (Entzug der
Muttermilch) muf3 allmih-
lich erfolgen, sonst kommt
es zu Verdauungsstorungen,
und die Limmer entwickeln
sich schlecht.

Bild 5 Lémmerbucht

GewichtsmiBige Entwicklung der Lammer:

Alter Gewicht
Geburt etwa 4 kg
14 Tage etwa 8kg
2 Monate etwa 16 kg ;
6 Monate etwa 25 bis 35 kg je nach
12 Monate etwa 35 bis 50 kg Rasse

Bei Threr praktischen Titigkeit in der Limmeraufzucht miissen Sie sorgfiltig ar-
beiten, da die jungen Tiere sehr empfindlich sind.

Aufgaben: 10. Fragen Sie Ihren Betreuer, wie hoch die Befruchtungsziffer in Ihrer

LPG ist! :

11. Stellen Sie fest, welche Lammzeit in IThrer LPG bevorzugt wird, und iiber-
legen Sie, warum man diesen Zeitpunkt wihlte!

12. Errechnen Sie das Ablammergebnis der Schafherde in Ihrer LPG!

13. Helfen Sie bei allen Arbeiten in der Limmeraufzucht mit! Verfolgen Sie
die Entwicklung der Tiere und vergleichen Sie den Gewich hs mit
den oben angegebenen Faustzahlen!
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IV. Schafkrankheiten und VorbeugungsmaBnahmen

Krankheiten treten bei Schafen durch die naturgemiiBe Haltung selten auf, breiten
sich aber bei Auftreten schnell aus.
1. Hygiene im Stall

a) Der Stall ist ein- bis zweimal jahr-
lich griindlich zu reinigen und zu desinfi-
zieren (kalken).

b) Ungeziefer aller Art ist sofort zu be-
kémpfen.

¢) Im Stall darf nicht geschlachtet
werden.

d) Die Hiitehunde diirfen nicht im Stall
untergebracht werden.

Besondere Sorgfalt und Sauberkeit ist
wiihrend der Lamm- und Siugezeit not-
wendig.

2. Hygiene im Weidebetrieb

a) Feuchte oder nasse Flichen diirfen
nicht bewcidet werden (Parasiten!).

b) Entstandene Hautwunden bei den
Schafen werden sofort behandelt.

¢) Mit den Hiitchunden werden Wurm-
kuren durchgefiihrt.

d) Eine regelmiBige Klauenpflege (alle
6 bis 8 Wochen) ist notwendig.

Sollten trotz vorbeugender MaBnahmen doch Tiere erkranken, so sind sie sofort von
der Herde abzusondern, und der Tierarzt ist zu benachrichtigen.

Bild 6 Klauenpflege

Aufgaben: 14. Helfen Sie mit beim Reinigen und Desinfizieren des Schafstalles in Threr
LPG! Fragen Sie Ihren Betreuer, welche Desinfektionsmittel in welcher
Konzentration angewendet werden!

V. Wollkunde
Die Wolleistung der Schafe beurteilt man nach dem Wollertrag und der Wollqualitiit.

1. Wollertrag

Der Wollertrag ist hauptsiichlich abhiingig von der Gréfe der Tiere und der Dichte
und Linge der Wollhaare. Die Tiere werden in der Regel einmal jihrlich geschoren.
Die anfallende Wolle wird gewogen, und so erhilt man den Schurertrag.

Er lifit jedoch nur eine ungenaue Beurteilung der Leistung zu, da die Wolle ver-
schieden hohe Anteile an Fettschweil, Schmutz und Feuchtigkeit enthalten kann.
Daher benutzt man als Mafistab die fabrikgewaschene Wolle. So erhiilt man den reinen.
Wollertrag, Rendement genannt.

Von den Merinofleischschafen wird ein Schurertrag von durchschnittlich 4,5 kg mit
einem Rendement von 38 bis 44 Prozent verlangt.
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Bild 7 Schafschur

2. Wollqualitiit

Fiir die fabrikmiBige Verarbeitung der Wolle ist die Wollqualitit von groBer Be-
deutung. Sie wird bestimmt durch die Feinheit des Wollhaares.

Die Wollqualitit wird in Mikrometer gemessen (1 Mikrometer = 1/1000 mm) und
in Buchstaben ausgedriickt. Einige Beispiele:

AAAAA-Wolle bis 18 Mikrometer
AAA-Wolle iiber 20 bis 22 Mikrometer
A-Wolle iiber 24 bis 26 Mikrometer
B-Wolle iiber 28 bis 30 Mikrometer
D-Wolle iiber 37 bis 45 Mikrometer
F-Wolle iiber 60 Mikrometer

Die Wollfeinheit ist bei den Schafrassen
verschieden. Die feinste Wolle hat das
Merinofleischschaf.

Voraussetzung fiir ein normales und ge-
sundes Wachstum der Haare ist, daBB die
Schafe ausreichend erndhrt werden. Bei
unzurcichender Ernihrung entsteht minder-
wertige Wolle,

, . o . Bild 8 Wollqualititen
Die zweckmiiflige Schurzeit liegt im  Die Wollqualitiit nimmt von 1 bis 8 ab, so*daB dic Kérper-
s - 5 stellen, dic mit der Nummer 8 bezeichnet sind, die schlech-
Friihjahr (April—Mai). teste Wollqualitiit liefern,

Aufgaben: 15. Uberlegen Sie, welche Meaglichkeiten bestehen, um einen hohen Reinwoll-
ertrag zu erzielen (Haltungsfragen)!
16. Uberlegen Sie, warum die Schafe méglichst im F: rithjahr geschoren werden
sollen !
17. Beobachten Sie in IThrer LPG die Schur der Schafe! Beschreiben Sie den
Schurvorgang und das Sortieren der Wolle!
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Gefliigelhaltung

A. Hiihnerhaltung
I Volkswirtschaftliche Bedeutung

Gefliigelfleisch und Eier sind qualitativ hochwertige Nahrungsmittel fiir die Be-
vilkerung.

Der Siebenjahrplan sieht eine bedeu-
tende Erhéhung der Gefliigelbestiinde und
ihrer Produktivitit vor, um den Bedarf der
Bevélkerung aus cigener Produktion zu
decken.

Um diese Aufgabe zu erfiillen, ist es not-
wendig, dal in jedem landwirtschaftlichen
Betrieb Eier und Gefliigelfleisch produziert
werden.

Die Legeleistung je Huhn und Jahr ist bei
Auslaufhaltung auf 150 Eier,
Bild 1 Brathihnchen Intensivhaltung auf 200 Eier zu steigern.

Aufgaben: 1. Wiederholen Sie die Ziele des Siebenjahrplanes fiir die Gefliigelhaltung,
die Sie bereits im Grundlehrgang Tierische Produktion I kennengelernt
haben!

2. Vergleichen Sie diese Zaklen mit den Bestandszahlen und Leistungsangab
in Ihrer LPG:
a) Wieviel Legehennen werden in Ihrer LPG gehalten?
b) Wie hoch ist die durchschnitiliche Legeleistung je Huhn?
Errechnen Sie, um wieviel die Produktion gesteigert werden muf, um die
geforderte Legeleistung zu erreichen, absolut und prozentual!

1I. Haltung und Pflege von Legehennen

1. Haltungsfe und ihre Bed

Je nach den értlichen Bedingungen und Méglichkeiten wird die Auslaufhaltung oder
Intensivhaltung in unseren LPG durchgefiihrt.

Die Intensivhaltung hat gegeniiber der Auslaufhaltung folgende Vorteile:

1. Hohere Herbst- und Winterlegetitigkeit und dadurch hohere Legeleistung im Jahr
sowie ein ausgeglichener Eieranfall wihrend des ganzen Jahres.

2. Hohere Arbeitsproduktivitit durch bessere Mechanisi oglichkeiten

3. Wegfall der Ausliufe und dadurch Gewinnung von Futteranl)auﬂachen

4. Erhéhter und qualitativ verbesserter Gefliigelfleischanfall durch kiirzere Lebens-
dauer der Tiere.
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Eine Voraussetzung fiir die erfolg-
reiche Intensivhaltung ist die Fiitte-
rung der Tiere mit hochwertigen
Futtermitteln, die vor allem reich
an Vitaminen sein miissen.

Im allgemeinen wird die Inten-
sivhaltung nur fiir Legehennen an-
gewandt, wihrend die Aufzucht von
Kiiken und Junghennen nach den
Methoden der Auslaufhaltung er-
folgt. Um die Hiihnerbestinde ent-
sprechend den: Zielen des Siebenjahr-
planes zu vergréBern, mufl sowohl
die Intensivhaltung als auch die
Auslaufhaltung ausgedehnt werden.
Auf der 7. Tagung und im Beschluf
der 8. Tagung des ZK der SED
wurde festgelegt, daB vom Gesamt-
Legehennenbestand bis 1965 8 Mill.
Stiick intensiv zu halten sind. *

2. Organisation der Haltung

Die Gefliigelhaltung ist nur dann
erfolgreich, wenn eine gute Fach-
kraft dafiir zur Verfiigung steht. ...
Andererseits mufl die LPG soviel Kiifigintensiv-
Legehennen halten, wie die aus- """
gebildeten Fachkrifte betreuen kin-
nen. Alle LPG, die noch keine Gefliigelziichterin haben, delegieren deshalb Genossen-
schaftsbiiuerinnen zu Lehrgingen, die auf dem Gebiet der Gefliigelhaltung von den
Dorfakademien durchgefiihrt werden.

Intensivhaltung

Man unterscheidet zwischen Boden- und Kifigintensivhaltung.

In unseren LPG wird hauptsichlich die Bodenintensivhaltung betrieben, weil fiir
diese Haltungsart vorhandene Gebiude (z. B. Scheunen, Speicher u. a.) mit verhiltnis-
miBig geringen Kosten umgebaut und genutzt werden kénnen.

Bei der Kiifigintensivhaltung sind dagegen die Einrichtungskosten bedeutend héher.
Jedoch ist bei dieser Haltungsform der héchste Mechanisierungsgrad und die hichste
Arbeitsproduktivitit moglich.

Eine Arbeitskraft kann bei dieser Haltungsform zur Zeit etwa 5000 Legehennen
betreuen.

Es wird angestrebt, daB in Zukunft bei entsprechender Technologie in der Kifig-
intensivhaltung von einer Arbeitskraft 10000 bis 12000 Hiihner betreut werden.
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In langen Reihen stehen . 1490 |
Drahtkifige in mehreren Eta- qf T s T
gen iibereinander.

Das Futter entnehmen die :‘;Zﬁ: T ==
Tiere langsam vorbeigleiten-

den Futtertrégen, Trinkwasser
erhalten sie aus einer durch-
laufenden Trinkrinne (flieBen- -
des Wasser). /-};gge;
Der Kot fillt durch das ,r‘
Maschengitter des Kifigs auf
Kotplatten. Von diesen wird
er mit einem Schieber, der mit
den Futtertrégen gekoppelt ist,
an die Enden der Legebatterie
beférdert und dort aufgefangen.
Da der Kifighoden schrig
nach vorn geneigt ist, rollen
die Eier selbstindig nach vorn . f i
in eine Auffangrinne, aus der —/;a/l_gboden\ [j:
sie eingesammelt oder sogar J —/
durch ein FlieBband abtrans- qgj
portiert werden kénnen.
Bei der Bodenintensivhaltung
konnen von einer Arbeits- v i
kraft 3000 bis 4000 Hiihner be- Bild 4 Schema der Legebatterie
treut werden.
Um die Seuchengefahr zu vermindern, wird der Gesamthiihnerbestand in kleinere
Gruppen von 500 bis 1200 Tieren unterteilt.
Fiir eine erfolgreiche Intensivgefliigelhaltung sind folgende Voraussetzungen not-
wendig:
1. Die fiir die Intensivhaltung iibernommenen Junghennen miissen gesund und kriiftig
sein.
2. Das Futter muB8 alle notwendigen Nihrstoffe sowie Wirkstoffe, Mineralien und
Spurenelemente enthalten. .
3. Der Stall muB} einwandfrei zu be- und entliiften sein.
4. Es muB einwandfreie Tiefstreu vorhanden sein, die auf keinen Fall feucht sein darf.
Als Rassen fiir die Intensivhaltung eignen sich besonders: WeiBe Leghorn, helle
Sussex, New Hampshire sowie verschiedene Gebrauchsk g
Je m? Stallgrundfliche (ohne Fliche fiir Kotbunker) rechnet man 3 bis 4 Hennen.
Durch die Anlage kleiner Ausliufe, die wirtschaftlich fiir den Futteranbau ohne Be-
deutung sind, kann die Hennenzahl je m? verdoppelt werden.
Die Raumeinteilung und Einrichtung des Intensivstalles sieht ungefihr so aus: .
1. Kotbunker mit dariiberliegenden Sitzstangen. Er wird mit Maschendraht oder Draht-
gitter abgedeckt.
2. Scharraum mit Fiitterungs- und Trinkméglichkeiten.
3. Gemeinschaftsnest fiir die Eiablage.
4. Die Fiitterung erfolgt aus Futterautomaten oder Patenttrégen, die wochentlich ein-
bis zweimal beschickt werden.
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5. Getriinkt wird aus Durch-
lauftrinken oder Tropftrin-
e . ken. Dabei miissen die Triin-
i [i‘ n "' NG ken so angebracht sein, dal
. l,q ] i il e die Einstreu nicht durch-
4 feuchtet wird.
— Bei der Auslaufhaltung
k ¢ : sollen die Stallanlagen mit
[ ‘ &, A or g j‘ : \ den Ausliufen méglichst

windgeschiitzt und abseits

f G 6 von allen anderen Stallun-

e

i

gen liegen, damit die Gefahr
von Erkrankungen und
g Krankheitsiibertragungen
Bild 5 Bodenintensivhaltung vermindert wird. Die Hiih-
nerstiille sollen trocken, hell,
562+ gut zu liiften, aber zugfrei
bz sein.
7 it Der Stall wird in Scharr-,
‘ Lege- und Schlafraum auf-
geteilt.
Bei der Auslanfhaltung
350 —— konnen von einer Arbeits-
e kraft 700 bis 900 Legehen-
nen betreut werden.
Voraussetzung fiir gesunde
Tiere ist Sauberkeit. Die
Stalleinrichtung (Kotbret-

j y ter, Sitzstangen, Nester) ist

500
X
s Call' o7 = 7 z im Sommer wichentlich ein-
“"_LH_U\ mal mit Desinfektionsmit-
Auslauf teln griindlich zu scheuern.

Bild 6 Grundril eines Stalles fiir Auslaufhaltung Einmal jihrlich wird der
Stall gekalkt.
Futtertrége und Triinken miissen tiglich gereinigt werden.
Aufgaben: 3. Uberlegen Sie, warum die Futtermittel in der Intensivhaltung reich an
Vitaminen sein miissen!
. Lassen Sie sich von Ihrem Betreuer erkliren, was man unter Gebrauchs-
kreuzung versteht, und welche Vorteile sie hat!
. Stellen Sie gegeniiber, wieviel Legehennen von einer Arbeitskraft betreut
werden kionnen bet
a) Auslaufhaltung, b) Bodenintensivhaltung, c) Kifigintensivhaltung!
. Beschreiben Sie die Inneneinrichtung des Hiihnerstalles in Ihrer LPG!
Stellen Sie zusammen, welche Arbeiten am Unterrichtstag in den Hiihner-
stillen Threr LPG von Ihrer Schiilerbrigade erledigt werden. Wieviel Ar-
beitszeit wurde fiir ein Huhn aufgewendet?
Errechnen Sie mit Unterstiitzung Ihres Betreuers fiir Ihre LPG, wieviel
Eier jihrlich, bezogen auf eine Arbeitskraft, produziert und wieviel Arbeits-
stunden je 1000 Eier aufgewendet werden!

Legenester Beliftung
/

—, Sitzstangen
/darunter Kotbreft
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II1. Fiitterung
1. Futterbedarf der Legehennen

Die Tiere miissen entsprechend ihrer Leistung gefiittert werden. Der durchschnitt-

liche Bedarf betriigt:

Eiweill Fette Kohlehydrate
ing ing ing
Erhaltungsfutter 4 bis 5 2 40
Leistungsfutter 6 bis 10 1,5 bis 2 10 bis 20
insgesamt 10 bis 15 3,5 bis 4 50 bis 60

Von den EiwciBfuttermitteln sind die ticrischer Herkunft, wie Magermilch, Fisch-,

Blut- und Tierkérpermehl, am wertvollsten.
Sofern die Legehennen Legemehl als
Alleinfutter erhalten, betrigt der tigliche
Futterverzehr etwa 110 bis 120 g. Bei Ver-
fiitterung von Weichfutter werden folgende
Futtermengen je Henne aufg 4

40 g Kornerfutter
60 g Legemehl
20 g Kartoffeln.

Bei der Fiitterung muf} die Legeleistung
beriicksichtigt werden:

jahrliche tiiglicher
Legeleistung Futterbedarf
80 Eier 80 g Legemehl
120 Eier 100 g Legemehl
160 Eier 110 g Legemehl
200 Eier 120 g Legemehl

ZZ
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Bild 7 Schnitt eines zweiseitigen Futtcrautomaten




FuBboden-Entwisserung

Bild 9 Ansicht und Schema der Durchlauftrinke

2. Hihnchenmast

Die Hihnchenmast kann dhnlich wie die Intensivhaltung von Legehennen als Boden-
mast oder in Mastbatterien (Kéfigen) erfolgen.

Die Hauptunterschiede gegeniiber der Intensivhaltung von Legehennen sind:

a) Es sind Beheizungsanlagen notwendig, da die Tiere als Eintagskiiken eingestallt
werden und einen hohen Wirmebedarf haben. Erste Lebenswoche 30 bis 32 °C, zum
Schluf 18 bis 20 °C:

b) das Futter muB} anders zusammengésetzt sein.

benétigtes Futter
Mastdauner Endgewicht je kg
Hihnchenfleisch
10 Wochen 800 bis 900 g 4 kg

Aufgaben: 9. Uberlegen Sie auf Grund Ihrer Kenntnisse aus den Fichern Biologie
und organische Chemie, warum die Eiweiffuttermittel tierischer Herkunft
am wertvollsten fiir die Gefliigelfiitterung sind!

10. Stellen Sie in einer Tabelle zusammen, welche Futtermittel je Legehenne,
je Junghenne und je Masthihnchen in Ihrer LPG verfiittert werden!

11. Helfen Sie bei der Futterzubereitung und der praktischen Fiitterung in
Ihrer LPG mit! ;
a) Welche Arbeitsvorginge sind dabei zu verrichten?
b) Wie ist die Arbeit mechanisiert bzw. welche Mechanisierung ist fiir
die Zukunft vorgesehen ?
Sprechen Sie mit Ihrem Betreuer dariiber!
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IV. Zucht und Aufzucht von Hiihnern

Bei der Zucht kommt es auf die Auswahl gesunder Tiere mit hoher Leistungsfihigkeit
an, die als Eierlieferanten fiir die Briitereien und Aufzuchtbetriebe lingere Zeit genutzt
werden.

Legehennen in Intensivhaltung werden ein Jahr gehalten, Zuchthennen dagegen
zwei bis drei Jahre.

Kamm gross, leuchtend rof
Gewebe mitrelfest bis fest

1. Zuchtauswahl Gesicht

Auch in der Hiihnerzucht fotcht efieart
liegt der Zuchtauswahl die
Beurteilung nach der dufleren ausgebleicht,
Form und der Leistung zu-  kurzu kriftiy
grunde. Eine gute Zuchthenne
soll gesund und widerstands-

Schwanz
steil gefschert

Federn

fihig sein und in Wuchs und k Y glénzend,arliegend

Aussehen dem Zuchtziel der  Brustbein lang Afteriftoung feucht,

Rass? entspr?chen. Brustlong, breif faltenlos, nicht gelb
Bei der Leistung werden be- und tief Legebeine

“rm.l.t: . . Stinderung kriftyg, tief

a) Jihrliche Legeleistung, geradbeinig, Liufe entfirbt

b) Eigewicht,

c) Brutleistung (Schlupf der 4 .
eingclegten Eier in Prozent), Zehenndgel krftig, abgenutzt

Bild 10 K ciner guten Legeh

d) Kérpergewicht.

Bild 11
——1_ Fallcnnester
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Die Legeleistung der einzelnen Hennen kann durch Fallennester festgestellt werden.

Diese sind so konstruiert, daB die Vorderfront des Nestes nach Eintritt der Henne
hinter ihr herunterklappt und sie gefangen ist.

Bei der Nestkontrolle werden die Hennen an Hand ihrer FuBring- oder Fliigelmarken-
nummer identifiziert und ihre Leistung in eine Legeliste eingetragen. Tiere mit schlech-
ten Legeleistungen sollen bald aussortiert und geschlachtet werden.

2. Brut

Die von leistungsfahigen und gesunden Hennen ‘gewonnenen Bruteier werden in
Spezialbetrieben — Briitereien — zum Schliipfen gebracht.

In unseren sozialistischen GroBbetrieben werden dazu Schrankbriiter eingesetzt,
in denen mehrere tausend Eier ausgebriitet werden kénnen.

Die Schrankbriiter bestehen aus:

a) dem Vorbriiter,  b) dem Schlupfabteil.

In beiden miissen die Verhiltnisse in bezug auf Temperatur, Feuchtigkeit und Be-

wegung ihnlich den natiirlichen bei der Brut durch die Glucke sein.

d ) = n
3
Ty &
ﬂ SR
NAXARMX
24 2 |1
4 2
. ” i 13
Bild 12 Bild 13
Vorbriiter
1 Schlupfkasten 1 Horden mit Bruteiern in Kippstellung
2 Fligel des Ventilators 2 Fligel des Ventilators
3 Wasserwanne 3 Heizungen in allen Ecken .
4 Heigungen oben und unten an der Riickwand 4 Schwenkkreuz mit Handgriff zum Wenden der Eierhorden
5 Wasserwanne
Ein komplizierter Mechani und hochempfindliche MeBgerite kontrollieren
Feuchtigkeit und Temperatur.
Verweil- Arbeit: drize Tempe- |Luftfench-
Vorgiinge und Verhilt- dauer itsvorgang ratur tigkeit

nisse im Brutschrank

Vorbriiter | 16 bis 18 |6x téglich Eier wenden| 37,8°C |60 bis
Tage (mechanisch);  Durch- 659/,
leuchten (Schieren) der
Eier am 7. und 17. Tag

Schlupf- |18. bis 21, Bis zum Schlupftermin| 37,3°C |85/
briiter Tag maglichst wenig 6ffnen,
(Schlupf- |da sonst Feuchtigkeits-
termin) | und Temperaturverluste
eintreten; am Schlupf-
tag alle zwei Stunden
Kiiken abnehmen
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Zu beachten ist, daB beim Beschicken
des Brutschrankes jeweils alle sieben
Tage ein Drittel des Fassungsvermogens
an Eiern eingelegt wird. Damit wird die
Arbeit besser verteilt, weil stets nur ein
Teil der Kiiken schliipft.

In regelmiBigen Abstinden wird der
leere Brutschrank miit Formalindzimpfen .
desinfiziert (etwa eine Stunde einwirken Bild 14 Kikenkarton
lassen).

Sofort nach dem Schlupf werden die Kiiken sortiert und in Kiikenkartons zum
Versand fertig gemacht (Eintagskiiken). Ein gesundes Kiiken soll ein Durchschnitts-
gewicht von etwa 40 g haben und einen munteren und kriftigen Eindruck machen.

Arbeitsschutz  Da bei den Desinfizierungsmafinahmen mit stark itzenden Gasen ‘gearbeitet
wird, ist grole Vorsicht notwendig. Die Hinde sind mit Gummihandschuhen
und die Augen mit einer Schutzbrille zu schiitzen!

3. Kiikenaufzucht

a) Haltung

Kiiken haben einen grofien Wirmebedarf.

Kiinstliche Wirmequellen miissen ihnen etwa gleiche Bedingungen schaffen, wie sie
bei der natiirlichen Aufzucht mit der Glucke vorhanden sind.

Kiiken benétigen folgende Temperaturen in Bodénnihe:

1. bis 5. Lebenstag 32°C, 6. bis 21. Lebenstag 30° bis 28°C,
von der 4. Woche an 25°C.

Ganz langsam kann die Temperatur dann auf etwa 22 °C gesenkt werden. Fiir die
Aufzucht werden in unseren sozialistischen Landwirtschaftsbetrieben feststehende,
heizbare Aufzuchthiuser verwendet. Die Fensterfront des Kiikenstalles soll nach Siiden
liegen und !/; der Stallgrundfliche betragen. Beheizt wird mit Infrarotstrahlern.

25 Eintagskiiken oder 15 Kiiken im Alter von 4 bis 8 Wochen benétigen 1 m? Stall-
fliche. Die Aufzuchtstille sollten in Warm- und Kaltriume unterteilt werden. Durch
die Bewegung bei kithleren Temperaturen werden die Kiiken abgehirtet, was sich
giinstig auf ihr Wachstum auswirkt.

Wegen der Ubersichtlichkeit und besseren Pflegemglichkeit sollen in einem Raum
nur bis 300 Kiiken untergebracht werden. Werden noch mehr Kiiken aufgezogen, so
teilt man den Stall in Abteilungen ein. Diese Form nennt man Aufzuchtzentrale. Die

Schiebe - oder Klappfenster Schlupfloch mit

Windfang
| Schirmglucke
©
Bild 15 N =E = ~ 0 l
Grundrif des Kiken- T —~_
7
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einzelnen Kiikenabteile sind
nur von einem Futter- oder
Stallgang zu betreten, von
dem auch die Wirmequellen
bedient werden.

Eine weitere Moglichkeit
zur Kiikenaufzucht sind die
Aufzuchtbatterien. Darin
verbleiben die Kiiken bis
zum Alter von 4 bis 5 Wo-
chen, Hihnchen sogar bis
zur 10. Woche. Den Aufbau
einer solchen Batterie haben
Sie bereits im Grundlehr-
gang Tierische Produktion I
kennengelernt.

Bei den Kiikenbatterien

1

Bild 16 Aufzuchtstall

wird Raum eingespart, es wird weniger Einstreu benétigt und der Handarbeitsaufwand
ist geringer als im Aufzuchtstall. Nachteilig machen sich aber bei der Batterieaufzucht
die hohen Anschaffungskosten und der Mangel an Licht (Sonne) bemerkbar. Werden
Kiiken in Batterien aufgezogen, so muf} ihnen ein Futter verabreicht werden, das alle
notwendigen Wirkstoffe enthilt, weil sich die Tiere nichts selbst suchen kiénnen.

Bild 17 Aufzuchtbatterie

Fiir die Kiikenaufzucht sind folgende
Regeln zu beachten:

1. Es muB} eine stérungsfreie Wirme-
quelle vorhanden sein (Brandschutzbestim-
mungen genau beachten!).

2. Kiiken sind vor Wind und Nisse zu
bewahren.

3. Milch ist in Ton-, Glas- oder Emaille-
gefiBen zu geben.

4. Frisches Wasser ist stets bereitzuhalten.

5. Die Stille sind einwandfrei sauber zu
halten.

b) Fiitterung

Im Laufe ihres zweiten Lebenstages be-
kommen die Kiiken auf flachen Brettchen
das erste Futter. Spiter werden meist kleine
V-férmige Troge genommen. Dabei rechnet
man auf einen Meter Troglinge 30 bis 40
Kiiken.

Die TrinkgefiBle werden zweckmiBig auf
Bretter gestellt. Dadurch wird verhindert,
daBl die Einstreu verschmutzt.

Kiiken sind sehr empfindlich. Deshalb
miissen Sie beim Fiittern sehr sorgfiltig
arbeiten. Piinklichkeit und Sauberkeit sind
oberstes Gebot.
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Bild 18 Kiikentrinke und Futtertrog

Fiir die Junghennenaufzucht ist Auslauf [
erforderlich. Fiir eine Junghenne rechnet
man im Alter vom 2. bis 5. Monat 8 bis 10 m?

Auslauffliche.

Eine gute Moglichkeit den Junghennen
Auslauf zu geben, bietet der Einsatz der
Hiihnerwagen. Damit kénnen abgeerntete
Felder, Wiesen und Koppeln beweidet

werden.

Im Alter von drei bis vier Monaten be-
ginnen die Junghennen mit dem Legen.
Zu diesem Zeitpunkt kommen sie in die

Stallungen fiir Legehennen. Bild 19 Hiihnerwagen

Aufgaben:
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12.

13.

14.

15.

16.

Die Wirtschafisrassen des Gefliigels hgben Sie bereits im Fach Biologie
und im Grundlehrgang Tierische Produktion I kennengelernt. Nennen
Sie die wichtigsten Merkmale der Rasse, die in Ihrer LPG gehalten wird!
Beobachten Sie, wie die Fallennestkontrolle vorgenommen wird! Arbei-
ten Sie dabei mit!

Beobachten Sie das Beschicken des Brutapparates und die Desinfizierungs-
mafnahmen nach dem Schlupf!

Uberlegen Sie, warum die Kiiken getrennt vom Altgeﬂugel aufgezagen
werden! Warum ist der Kiik tfzuchtstall in Abteile g t?

Bei Ihrer praktischen Arbeit lernen Sie die Kukenuufzucht in Ihrer LPG

kennen. Sie sollen dabei genau beobachten und sich folgendes notieren:

a) Wie oft und wann wird gefiittert vom 1. bis 7. Lebenstag und ab
2. Woche?

b) Welche Futtermittel werden verwendet?

¢) Welche Arbeitsvorginge gehiren zur Fiitterung?




Aufgaben: 17. Helfen Sie beim Sortieren der Kiiken und beim Beringen der Jungtiere!
Arbeiten Sie dabei sorgfiltig und merken Sie sich, in welchem Alter der
Tiere diese Arbeiten-erledigt werden !

18. Welche Auslaufmaglichkeiten haben die Junghennen in Ihrer LPG (wie
ist der Auslauf beschaffen bzw. wie wird der Hiihnerwagen eingesetzt)?
Uberlegen Sie, welche Bedeumng der Auslauffur die Tiere hat!

19. Beschreiben Sie nach folgend spunkten die Aufzucht der Kiiken
und Junghennen in Ihrer LPG:

a) Anzahl der zur Aufzucht kommenden Tiere,

b) Stallverhdltnisse,

¢) Ausliufe (wieviel m? stehen je Huhn zur Verfiigung)!

Wie hoch ist das Aufzuchtergebnis in Ihrer LPG ( Anzahl der aufgezoge-
nen Kiiken im Verhdltnis zur Anschaffungszahl)? Welche Griinde gibt
es fiir die Verluste?

Brandschutz

Die Wirmequellen in den Kiikenstillen bedeuten erhohte Brandgefahr, wenn nicht
bestimmte SicherheitsmaBnahmen eingehalten werden. Die gesetzlichen Bestimmungen
sind gewissenhaft zu beachten, elektrische Anlagen hiufig zu iiberpriifen, Schirmglucken
vorschriftsmiBig aufzustellen. Bei Infrarotstrahlern ist darauf zu achten, daB sie hoch
genug hingen, damit die Einstreu nicht anbrennt.

Kein Umgang mit offenem Feuer oder Licht! Rauchen verboten! Bei Brinden an
elektrischen Anlagen nur Trocken- oder Tetra-Handfeuerléscher benutzen!

Aufgaben: 20. Welche vorb den Brandsch 13nah sind in Ihrer LPG er-
griffen worden?
Was kinnte hierbei noch verbessert werden ?

V. Vorbeugungs- und BekimpfungsmafBnal gegen Krankheiten und Seuchen

Durch Krankheiten und Seuchen entstehen groBe Schiden:

a) fiir die Volkswirtschaft (fehlende Produktion);

b) fiir die LPG (finanzieller Schaden).

Zu den VorbeugungsmafBinahmen gegen Krankheiten und Seuchen gehéren:

1. stindige tierirztliche Betreuung und Schutzimpfungen (Pest, Pockendiphtherie);

2. gesunde Stallverhiltnisse;

3. regelmiBige Reinigung und Desinfektion von Stallungen, Ausriistungs- und Ein-
richtungsgegenstinden ;

. regelmiBige Pflege der Ausliufe (Kalken, Umbrechen);

. strenge Trennung von Kiiken, Junghennen und Altgefliigel;

. Fiitterung nach wissenschaftlichen Erkenntnissen;

. Einhalten der veteriniirgesetzlichen Vorschriften und des Tierseuchengesetzes.

-~ N s

Wenn trotz aller VorbeugungsmaBnahmen Seuchen oder Krankheiten auftreten,
miissen schnellstens Bekimpfungsmafinahmen eingeleitet werden. Dadurch ist es
méglich, die Verluste auf ein MindestmaB zu beschriinken. Werden dagegen notwendige
MaBnahmen nicht beachtet, kénnen ganze Tierbestinde von Krankheiten oder Seuchen
befallen werden.
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Aufgaben: 21. Wiederholen Sie die wichtig Gefliigelkrankhei die Sie im Fach

Biologie kennengelernt haben!

22. Berichten Sie iiber getroffene Vorbeugungsmafnahmen in Ihrer LPG
oder Gefliigelfarm!
Welche Verbesserungen sind Ihrer Meinung nach notwendig? Sprechen
Sie mit Threm Betreuer dariiber!

23. Helfen Sie mit bei der regelmifigen Reinigung und Desinfektion der
Stalle und bei der Pflege der Ausliufe!

B. Entenmast

Zu den wertvollen Gefliigelprodukten zihlen nicht nur Erzeugnisse der Hiihner-
haltung, sondern auch die beliebten Mastenten und -ginse. )

Um den Wiinschen der Bevélkerung auf di Gebiet nachzukommen, betreiben
viele LPG insbesondere Jungentenmast.

I. B derheiten der Jung

“Bei dieser Mastmethode wird #hnlich wie in der Schweineschnellmast die hohe
‘Wachstumsintensitit der Jungtiere ausgenutzt, um mit relativ geringem Futter-
verbrauch hohe Tageszunahmen zu erzielen.

Die Jungenten sollen mit 8 bis 9 Wochen schlachtreif sein und ein Gewicht von un-
gefihr 2,5 kg erreichen.
Man unterscheidet zwei Formen der Jungentenmast
a) die ,,trockene‘ Mast b) die Freiwassermast.

Bild 20 Freiwassermast
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Bild 21 Trockene Mast

DDR.

Bild 22 Peking-Ente amerikanischer
Zuchtrichtung hat.

II. Aufzucht und Haltung

Die Aufzucht der Entenkiiken erfolgt ihnlich wie die
der Hiihnerkiiken. Sie haben ungefihr die gleichen
‘Wirmeanspriiche und sind in den ersten vier Lebens-
wochen ebenso empfindlich gegen Kilte, Zugluft und
Feuchtigkeit wie die Hiihnerkiiken.

Der Entenstall muB8 gut zu beliiften sein, da die
Enten zu ihrem Gedeihen stiindig trockene, sauerstoff-
reiche Luft benétigen.

Wird diese Forderung erfiillt, so kénnen ungenutzte
Stallriiume, Lagerhallen, Fabrikgebiude und andere
nicht genutzte Riume durch billige Umbauarbeiten in
Aufzuchtriume fiir Entenkiiken umgewandelt werden.

g*

Die Bezeichnungen lassen bereits Schliisse auf die
Besonderheiten der beiden Formen zu.

Wihrend fiir die Freiwassermast ausreichende Ge-
wiisser mit gutem Futter (z. B. Fischteiche) erforder-
lich sind, kann die ,,trockene* Mast ohne Wasser-
auslauf iiberall erfolgen. Sie iiberwiegt daher in der

Als geeignete Rasse fiir die Entenmast nehmen die
LPG hauptsichlich die Peking-Ente amerikanischer
Zuchtrichtung, da sie eine rasche Jugendentwicklung

Leich

Platen &

Regel-
sthieber

w2

Bild 23 Be- und Entliiftung von Stiillen
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Im Alter von vier bis fiinf Wochen kommen die Jungenten in den Maststall.

Dieser muB sp gelegen sein, dafl der Grundsatz: ,,Ruhe und Rast sind die halbe Mast*
verwirklicht werden kann. Das ist bei Enten besonders wichtig, da die Tiere sehr
schreckhaft sind und bei Beunruhigung im Stall wild hin- und herstiirmen. Dadurch
wird der Masterfolg beeintrichtigt, und es konnen Enten verletzt oder totgetreten
werden.

Bild 24
Mastenten unter Infra-
rotstrahlen

Dabher ist zu beachten:

1. Die Mastanlage soll moglichst entfernt von belebten StraBen und anderen Ge-
riduschquellen liegen.

2. Alle Arbeiten im Stall sind vorsichtig und ruhig auszufiihren.
3. Die Ausgangséffnungen der Entenstille zum Auslauf miissen sehr breit sein.

4. Die Mastgruppen sollen nicht zu grof} sein. Gute Erfahrungen wurden in den LPG
mit Gruppen von 50 bis 75 Enten gemacht.

III. Fiitterung

Das Futter erhalten die Mastenten in feuchtkriimeliger Form. Eine Automaten-
fiitterung mit mehligen Mischfuttermitteln wie in der Schweinemast und Hiihnerinten-
sivhaltung ist nicht méglich, da die Enten dieses Futter nicht aufnehmen.

Doch auch hier kénnen die Arbeiten mechanisiert werden. Das Futter kann maschi-
nell gemischt und auf Feldbahnloren, Elektrokarren oder anderen Beférderungsmitteln
zu den Trégen gebracht werden. ’

Beim Trinken der Enten besteht die Gefahr, daB an den Trinkstellen von den
Tieren die Einstreu véllig verschmutzt und durchnift wird. Um das zu verhindern,
wird vor die Trinkstelle ein Gitter gestellt, durch das die Tiere nur den Kopf stecken
kénnen.
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Die Futterrationen der
Mastenten enthalten folgen-
de Futterbestandteile:

Getreideschrot, Kleie,
Kartoffeln, Griinfutter, Ei-
weiBlkonzentrat und Mine-
ralstoffgemisch.

Das EiweiBfutter soll
mindestens zu einem Drittel
tierischer Herkunft sein,
weil dieses biologisch noch
wertvoller als Eiweif3 pflanz-
licher Herkunft ist.

Die Rationen miissen so
bemessen sein,dafl der Nihr-
stoffbedarf der Tiere voll ge-
deckt wird. Wihrend der
Mast wird tiiglich fiinfmal
gefiittert.

Bei der Freiwassermast
kann Eiweifutter einge-
spart werden.

Wird der Futterbedarf
der Tiere nicht voll gedeckt,
so sind die Zunahmen ge-
ringer, die Tiere miissen lin-
ger gehalten und gefiittert
werden, und die Mast wird
teurer  (unwirtschaftlich).
AuBlerdem kommen die En-
ten nach der zehnten Le-
benswoche in die Mauser
und werden dann unansehn-
lich fiir den Verkauf.

Bei der Ablieferung rich-
tet sich der Erlés fiir die
Enten nach den Schlacht-
wertklassen.

Bild 25 Offenstall fir Enten

Sihlache Erxlos je lfg Lebendmasse
wertklasse| 1n: Db
‘Erfassung | freier Aufkauf
A 3,90 6,20
B 3,10 5,20 S
C 2,60 4,40 Bild 27 Gebratene Ente
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Aufgaben :
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24.

26.

27.

28.

29.

30.

Stellen Sie Vergleiche zwischen der Hiihnerhaltung und der Entenhaltung
in Ihrer LPG an (z. B. wie unterscheiden sich die Stille, wieviel Tiere
werden je m? gehalten ?).

5. Helfen Sie bei der Aufzucht der Entenkiiken (Reinigen der Stélle und

Fiitterung)! Lassen Sie sich von Ihrem Betreuer die Futterzusammen-
setzung fiir die Kiikenfiitterung erliutern!

Helfen Sie bei den Arbeiten im Maststall! Was ist dabei besonders zu
beachten ?

Lassen Sie sich von Ihrem Betreuer die Futterzusammensetzung und
Futterrati fiir die E; nennen!

Wie sind die Arbeiten bei der Fiitterung der Mastenten in Ihrer LPG
mechanisiert?

Stellen Sie fest, in welchem Alter die M von Ihrer LPG abgeliefert
und in welche Schlach kl (pr ual) sie eingestuft werden!
Erkundigen Sie sich, was mit den Federn geschieht, soweit Ihre LPG

die Enten gerupft an den VEAB liefert!



MASCHINENKUNDE

ARBEITEN AN MASCHINENELEMENTEN




Verschrauben und Verstiften

Einiges iiber lésbare Verbindungen durch Schrauben

Maschinen- und Geriteteile, die bei Reparaturen oder auch wihrend des Betriebes
voneinander gelést werden miissen, werden hiufig durch Schrauben miteinander ver-
bunden. Die Vielgestalt der vorkommenden Verbindungen fiihrte zur Entwicklung
einer groBen Anzahl von Schrauben und Muttern. Um das Konstruieren, die Montage,
die Reparatur und vieles andere zu vereinfachen, wurden simtliche Schrauben und
Muttern genormt. In Norm-Blittern findet der Konstrukteur Angaben iiber Gewinde,
Linge, Kopfform und Werkstoff der Bolzen und Muttern, so daB er die zweckmiBigen
Arten auswihlen kann.

1 I3

Beispiele fiir die B ng von Schr bindungen

Die Befestigungsschraube (Bild 1) preBt die zu verbindenden Teile aufeinander. Die
Flichenpressung ist so groB, daB sie die Teile davor bewahrt, seitlich gegeneinander
verschoben zu werden. Nur
wenn die Reibungskraft, die
Folge der Flichenpressung,
iiberwunden wird, hat der
Bolzen eine Scherbeanspru-
chung aufzunehmen. Die ver-
bundenen Teile wirken dann
wie die Scherbacken einer
Profilschere.  (Siehe hierzu
Thema ,,Scheren, Grundlehr-
gang Metallbearbeitung!)

Bild 1

Die Gewindeprofile des
Auflen- und des Innengewindes
greifen genau ineinander und
verhindern dadurch, daBl die

o ? Schraube bei Betriebslast aus
——"4 d(?r Bohrung herausgezogen
@ Ineinander= wird.
: * greifende Fiir den Konstrukteur ist es
Formen wichtig, zu wissen, wie eine
Bild 2 Schraubenverbindung belastet
Tragschraube

wird. Daraus ergibt sich unter
anderem die Berechnung.

Aufgabe: 1. Laf dir DIN-Blitter fiir Schraubennormung zeigen!
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Wirkungsweise der Schraubenverbindungen

An Pionierbriicken werden Bolzen mit Querkeil als
kraftschliissige Verbindungselemente verwendet. Der
Querkeil wird in einen Schlitz des Bolzens getrieben und
preBt die zu verbindenden Teile aufeinander (Bild 3).
Beim Herstellen einer Schraubenverbindung erfiillt die
Mutter den gleichen Zweck wie der Querkeil. Sie prefit
die zu verbindenden Teile aufeinander (Bild 4).

Der Keil und die schiefe Ebene sind einfache kraft-
iibersetzende Vorrichtungen, ebenso der Hebel. Beim
Verschrauben verstirkt man die Kraftiibersetzung der
schiefen Ebene im Gewinde durch die Hebelwirkung des
Schraubenschliissels. Folglich wird beim Anzichen einer
Schraube die Handkraft des Arbeitenden zweifach iiber-
setzt (Hebel und schiefe Ebene). Diese Ubersetzung
macht es moglich, die fiir die Verbindung notwendigen
Krifte selbst bei groBten Maschinenteilen von Hand
aufzubringen. Durch die Linge der Schraubenschliissel

ist die Hebelwirkung entsprechend der Dicke des Bolzens bemessen. Bei zu langem
Schraubenschliissel kann es geschehen, daB8 die Kraftiibersetzung zu, gro wird und

der Bolzen reifit.

Bild 3
Befestigungsbolzen
mit Querkei

Bild 4
Schiefe Ebene
am Schraubenbolzen

Durch T Hebelliing
m _ d(mm) s (mm) L (mm)
{
d |
d= Durch, |
s 2 Schliisselweite
[ 2 Hebelldnge
Bild 5
Benennungen

Aufgaben: 2. Besuche, wenn miglich, das Konstruktionsbiiro deines Betriebes und

besprich mit einem Konstrukteur folgende Fragen:

a) Wie hoch kann ein Schraubenbolzen M 10 bel,

werden ?

b) Was versteht man unter dem Sicherheitsfaktor einer Verbindung?

¢) Welche Bedeutung hat die Normung der Schrauben und Muttern fiir die

Produktion?

3. Mif einige Schrauben sowie die dazugehirenden Werkzeuge und erginze

die obenstehende Ubersicht!

4. Welche Gefahr besteht wenn eine Schraubenverbindung iibermdpig fest

angezogen wird?



Schrauben, Muttern und Werkzeuge fiir Schraubenverbindungen

Genormte Maulschliissel sind um 15° gewinkelt. Durch Umsetzen des Schliissels ist
es moglich, beim Anziehen und Losen mit einer Bewegung des Werkzeuges von 30°
auszukommen. Das erleichtert die Arbeit an schwer zuginglichen Stellen.

Bild 6
Arbeit mit dem gewinkelten Maulschliissel

Fiir dynamisch (wechselnd stark, schwach und wieder stark) beanspruchte Teile,
zum Beispiel an Kraftfahrzeugen, werden Sonderschliissel benutzt Sie zeigen an, mit
welcher Kraft die Schraube angezogen wird.

Aufgaben: 5 Benenne die in Bild 7 gezeigten Werkzeuge!
6. Zeichne in die neb henden Felder die passenden Schraubenkopf- bzw.
Mutterformen ein!
7. Erldutere durch eine Skizze, wie der Schraubenzieher richtig in den
Schraubenschlitz passen muf!
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Arbeitstechniken
Herstellen der Verbindung n . -

Es ist wichtig, sich vor der Montage “’\ \
zu vergewissern, ob die vorhandenen
Schrauben passen. Gewinde sowie H/ //" i /
Linge und Durchmesser des Bolzens
sind zu priifen.

Bild 8

Beschidigte Gewinde muBl man nachschnei-
den oder, wenn keine Schneideisen zur Hand,
nachfeilen. Etwas Ol erleichtert das Einschrau-
ben und schiitzt die Gewindeginge vor dem
Festfressen und dem Einrosten.

Nachgearbeitete Schrauben diirfen nur fiir
Hido untergeordnete Zwecke verwendet werden.
Nachfeilen des Gewindes Beim Anziehen der Mutter auf einer Durch-
steckschraube ist der Bolzenkopf mit einem
zweiten Schliissel festzuhalten. Sonst dreht sich
der Bolzen mit, und es kann nicht kontrolliert
werden, wie fest die Mutter angezogen wurde.
An schwer zuginglichen Stellen muB ein
Helfer den Bolzenkopf halten.

Durch mehrere Schrauben hergestellte Ver-
bindungen werden erst geheftet, indem man
alle Schrauben von Hand einsetzt, und dann
S mit dem passenden Werkzeug gleichmiBig
Reihenfolge beim Anzichen angezogen.

Lésen der Verbindung

Eingerostete Schrauben werden a,
vor dem Losen mit Ol, Petroleum
oder Graphitlésung bestrichen.
Leichte Hammerschlige auf den
Schraubenkopf oder seitlich gegen die
Mutter lockern die Gewindeginge
und erleichtern das Losen.

Beim Auseinandernechmen von Maschinen und Geriten werden Schrauben und
Muttern nach Baugruppen geordnet abgelegt. Das erspart beim Zusammenbau langes
Suchen.

lll‘//////
\\\ﬂ\\\

Aufgaben: 8. Beurteile die in Bild 8 gezeigien Schrauben!
9. Frage deinen Betreuer, wann fiir Schrauben oder Muttern Unterleg-
scheiben verwendet werden!
10. Was geschieht, wenn die Schrauben des Kesselverschlusses (Bild 10)
nicht in der genannten Reihenfolge angezogen werden?
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Einiges iiber Schraubensicherungen

anziehen

Bild15 Sicherungsblech

Die Muttern werden gegenein-
andergeschraubt, die Gewindeflanken
liegen fest aneinander. Die entste-
hende Reibung verhindert das selb-
stindige Losen. Beim Aufschrauben
der Gegenmutter wird die erste
Mutter mit einem Schliissel gehalten
und die Gegenmutter mit einem
zweiten Schliissel festgezogen. Es ist
darauf zu achten, daB sich die Span-
nung des Bolzens nicht verringert.

Der Schraubenbolzen erhilt eine
Bohrung. Der Splint wird eingezogen
und hilt die Kronenmutter an den
Zacken fest. Die Spreizung der Enden
verhindert das Herausfallen des
Splintes. Bei der Auswahl des Splintes
ist auf den Durchmesser und auf die
Linge zu achten; ein zu langer Splint
wird auf die richtige Linge geschnit-
ten. Die Enden werden auseinander-
gebogen, an die Mutter angelegt oder
(noch besser) in den nichsten Schlitz
der Kronenmutter eingebogen.

Einen Federring passenden Durch-
messers setzt man auf den Bolzen; die
Mutter wird aufgeschraubt und fest-
gezogen. Es ist darauf zu achten, dafl
der Ring die richtige Spannung be-
sitzt.

Sicherungsbleche gibt es in mehre-
ren Ausfiihrungen. Das abgebildete
wird unter die Mutter gelegt und diese
aufgeschraubt. Der Lappen a wird
gegen das Werkstiick abgewinkelt
(im Bild nach unten) und die Mutter
angezogen. Dann wird der Lappen b
gegen die Mutter gebogen (im Bild
nach oben).

Aufgaben: 11. Wann miissen Schr

b lers gesichert werden?

'8 &

12. Beschreibe die, Wirkungsweise eines Federringes!
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Verfahren, die das Herstellen von Schraubenverbindungen beschleunigen

Das Anziehen der zahlreichen Schraubenverbindungen, die zu einem Erzeugnis
gehoren, erfordert in der Montage viel Zeit. Die Arbeit am FlieBband kann durch ent-
sprechende Werkzeuge beschleunigt werden.

Bild 17
Elektroschrauber

Bild 16

Leier

B

Bild 18

Hinweise fiir den Arbeitsschutz

1 Verwende nur passende Werkzeuge!

| Zu weite Schliissel, zu groBe oder zu kleine Schraubenzieher rutschen ab und
fiihren zu Verletzungen. ’ s

’ Arbeite nur mit der Kraft der Hinde und Arme! Hinge dich niemals mit dem
ganzen Korpergewicht an den Schraubenschliissel und lege dich nie mit dem
Kérper auf den Schraubenzieher!

‘ Stecke den Schraubenzieher nicht in die Taschen der Arbeitskleidung; er ver-

| letzt dich beim Biicken.

J Sei vorsichtig bei der Arbeit mit Ol (Rutschgefahr) und Petroleum (Brandgefahr)!

Aufgaben: 13. Laf dir erkliren, wie an einem Elektrohandschrauber die Anzugskraft je
nach Schraubendurch i It wird!

el
(]

14. Beurteile die in Bild 18 gezeigten Werkzeuge!

15. Notiere die Unfallgefahren, auf die dich dein Betreuer besonders hin-
gewiesen hat!

16. Schreibe die neu erlernten Fachausdriicke auf!
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Wirkungsweise und Arten der Stifte

Im Maschinenbau werden hiufig Teile durch
Stifte l6sbar miteinander verbunden. Die Ver-
bindung kommt zustande, indem man die
Stifte in vorbereitete Bohrungen schligt.
Stifte pressen mit ihren Umfangsflichen gegen
die Lochwand und bleiben dadurch fest in der
Bohrung stecken.

Die Stifte in Bild 19 garantieren, da8 die
Teile beim Zusammenbau immer wieder in die
gleiche Lage gebracht werden.

Bild 19
PaBstifte

Der Stift in Bild 20 hilt eine Zugfeder, an
der ein anderes Maschinenteil aufgehingt ist.
Diese Art der Befestigung ist sehr vorteilhaft,
weil sie wenig Arbeit erfordert und leicht her-
zustellen ist; denn Bohrungen fiir Kerbstifte
brauchen nicht aufgerieben zu werden.

Bild 20
Haltestift

Das Verbindungselement in Bild 21 wird
zum Befestigen von Schildern (Typenschildern,
Leistungsschildern), Scharnieren, Rohrschellen
usw. benutzt. Die Kerbwulste (siche Bild 20
und 21) geben den Teilen nach dem Eintreiben
einen guten Halt in der Bohrung.

Bild 21
i eines Schildes

d- 6,0 mm
(= 50 mm
~ 0= mm

Kegel 1:50

Neben den gezeigten Arten gibt es noch eine
Vielzahl mannigfaltig geformter Stifte. Sie
werden zu vielerlei Zwecken benutzt. Durch
die Entwicklung neuer Formen wird der An-
wendungsbereich stindig groBer.

Bild22
Kegelstift

Aufgaben: 17. Trage in die Bilder 19 bis 21 die Benennungen ein!

18. Errechne fiir deh Kegelstift in Bild 22 den Durchmesser D!
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Arbeitstechniken

Stiftlochbohrungen fiir Zylinder-
stifte und fiir Kegelstifte werden auf-
gerieben. Reiben ist ein Verfahren zur
Bearbeitung von Bohrlochwandun-
gen. Gebohrte Locher haben die
Bearbeitungsgiite ,,geschruppt* (¥v7),
geriebene Locher die Giite ,,ge-
schlichtet (/V/). Gerieben wird
von Hand mit Handreibahlen oder
in Maschinen mit Maschinenreib-
ahlen.

Nur vorwdrfs drehen!

Bild 23 Arbeit mit der Handreibahle

Fiir Kegelstifte wird das Loch stufenweise
vorgebohrt und danach mit einer Kegelreib-
ahle aufgerieben. Der erste Bohrer entspricht
dem Stiftdurchmesser d (siehe Bild 22); dann
wird mit stirkeren Bohrern aufgebohrt. Dabei
muB die Bohrtiefe genau beachtet werden.

Bild 24
Man darf niemals versuchen, einen Stift mit  Reiben kegliger Bohrungen

roher Gewalt einzutreiben. Ist das Stiftloch
zu eng, mufl es weiter aufgerieben werden,
sonst entstehen’ Spannungen, die das Werk-
stiick sprengen konnen. Die Folgen sind hiiufig
erst beim Betrieb der Maschine festzustellen.

Stifte werden mit dem Hammer eingetrie-
ben. Der Hammer muB sicher in Richtung der
Lingsachse des Stiftes aufsetzen. Einseitige

Schlige verkanten den Stift und beschidigen QSSS&
die Bohrungen. Anfangs schligt man nur \
leicht und fiihrt den Stift mit der Hand. D ai Zylinderstiftes

[

| Arbei d Arbei h

-}

|
Reibahlen sind Werkzeuge fiir Feinbearbeitung. Schiitze sie vor Schligen und vor
| dem Herunterfallen! Bewahre Reibahlen getrennt von anderen Werkzeugen auf!

‘ Vorsicht beim Fiihren des Stiftes mit der Hand (Schlagverletzungen)!

| Beim Austreiben Vorsicht vor abfliegenden Stiften!

Aufgaben: 19. Warum miissen die Bohrungen fiir Zylinder- und fiir Kegelstifte auf-
gerieben werden und die fiir Kerbstifte und Kerbndagel nicht?

20. Schreibe die neu erlernten Fachausdriicke auf!
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Herstellen von Nietverbindungen

Einiges iiber unlésbare Verbindungen

Teile eines Erzeugnisses, die im allgemeinen nicht mehr voneinander gelsst zu werden
brauchen, werden unlésbar miteinander verbunden. Wir kennen mehrere Verfahren.
Sie unterscheiden sich durch die Art und Weise, in der sie die Teile zusammenhalten.

Formschliissige Verbindung

Das Verbindungselement - in
unserem Beispiel ein Niet — hilt die
Teile durch seine Form zusammen.
Auftretende Krifte werden vom Ver-
dungsel selbst aufg

e
binc

Kraftschliissige Verbindung

Die Verbindung wird durch Krifte
bewirkt. In unserem Beispiel soll ein
Zahnrad durch PreBspannung un-
losbar mit einer Welle verbunden

b) unterkihlen werden. Das ist auf zweierlei Weise
Bild2 PreBpassung méglich:

Schrumpfprefipassung (a)
Lotkolben Das Zahnrad wird erwirmt, es
Létdraht dehnt sich aus. Die Welle wird in die
Bohrung eingefiihrt. Beim Abkiihlen
Lot schrumpft das Zahnrad zusammen
Bild 3 Weichlsten und preft die Welle.

DehnpreBpassung (b)

Die Welle wird unterkiihlt, sie zieht sich zusammen. Das Zahnrad wird iiber die
Welle geschoben. Beim Erwirmen auf Raumtemperatur dehnt sich die Welle und preft
die Bohrung des Zahnrades.

Stoffschliissige Verbindung

Die Verbindung wird durch die Zusammenhangskraft (Kohision) oder Anhangskraft
(Adhision) der Stoffe bewirkt. In dem Beispiel ist das Lot das Verbindungselement.

Aufgabe: 1. Formuliere Merksitze iiber den Unterschied zwischen lésbaren und unlés-
baren Verbindungen!
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Wirkungsweise und Arten der Nietverbindungen

Beim' Nieten nutzt der Mensch die Tatsache aus, daB einige -Werkstoffe in ge-
wissen Grenzen unter Druck verformbar sind. Der Niet wird beim Nietvorgang so
verformt, daB er nicht mehr aus der Bohrung herausgezogen werden kann.

Zu Bild 4:

1 Verbindungselemente vor dem Verbinden CI:D (I:D <
2 Hergestellte Verbindung T fn ",
3 Verbindungselemente nach dem Lasen 28 [V u @
NN H
Wl G (>
1 2 3 1

Bei der Kraftnietung in Bild 5 pressen die
Niete die zu verbindenden Teile aufeinander. Bild4
Die entstehende Flichenpressung ist so groB,
daB sie die Lage der Teile gegen Verschieben
sichert. (Vergleiche Thema ,,Verschrauben und Fldchen-

Verstiften*, Bild 1!) &&%m\\\&%%

Besonders groB ist die Flichenpressung bei p<BEZ00) | DOVPIVN 4 33 2p
‘Warmnietungen. Der auf Hellrotglut erwirmte L/ \/

Nietschaft schrumpft nach dem Schlagen des
SchlieBkopfes und preBt die Teile aufeinander. ,'Z:.’:‘{um,g

bind

Einteilung der Niety g

Die Beanspruchung einer Nietung richtet sich nach dem Anwendungsbereich. Es
konnen folgende Bereiche unterschieden werden.

Bild 6 a b c d

a) Dichte Kraftnietverbindung: hoch beansprucht, muB dicht und fest sein.
b) Kraftnietverbindung: hoch beansprucht, muB fest sein.
¢) Dichte Nietverbindung: gering beansprucht, muB dicht sein.

d) Heftnietverbindung: gering beansprucht, Teile sind nur geheftet.

Aufgaben: 2. Welches physikalische Gesetz wird beim Herstellen von Prefipassungen
(siehe Bild 2) ausgenutzt?

oy 11,

@w

. Erliutere, was durch die Geg
verbindung in Bild 4 gesagt werden soll!

g Schraub bindung — Niet-

4. Was haben die Warmnietung und die Prefipassung gemeinsam?

5. Nenne Anwendungsbeispiele fiir die in der Ubersicht genannten vier Niet-
verbindungen !

10 [06930] 145



Ausfiihr

ten von Ni

Lage der verbundenen Teile

Bild7
Uberlapptnietung

Bild 8

Bild9
Doppellaschennietung

Anordnung der Niete

Die zu verbindenden Bleche liegen
iibereinander, sie iiberlappen. Die
Niete stehen in einer Reihe oder in
mehreren Reihen nebeneinander.

Die Teile 4 und B stoen stumpf
gegeneinander und werden von der
Lasche C zusammengehalten. Jedes
Teil ist durch mindestens eine Niet-
reihe mit der Lasche verbunden.

Die Teile stoflen stumpf gegenein-
ander und werden von zwei Laschen
beidseitig gehalten. Jedes Teil ist
durch mindestens eine Nietreihe mit
den Laschen verbunden.

N4

%

a) Einreihige Nietung

Py
t 32 1 )¢
=3 '¢ g $ b) Zweireihige Kettennietung

c d c) Zweireihige Zickzacknietung

Bild 10

Beanspruchung der Niete

A

== =

Sobald starke Krifte die
Teile 4 und B in Pfeilrichtung
bewegen, wird der Niet auf
Abscherung beansprucht.

Die Teile A und B wirken

Abscherung

f)i‘éi:.lehnmige Verbindung b) zweischnittige Verbindung :Zi;eit:herhacken einer” Profil-
‘Aufgaben: 6. Trage in die Felder neben Bild 7, 8 und 9 ein, wievielschnittig diegezeigt
Verbindungen sind!
7. Deute in Bild 10 neben d eine dreireihige Zickzacknietung an!
8. Erliutere, warum die Nietung Bild 11b als zweischnittige Verbindung be-

146

zeichnet wird!



Arbeitstechniken
Anreiien und Kérnen

Die Malle fiir das Anreifien
der Bohrungen werden von
der technischen Zeichnung auf
das Werkstiick iibertragen.

‘Wenn moglich, werden die Teile vor dem Bohren fest
aufeinandergespannt und dann gemeinsam gebohrt. So o
wird verhindert, daB die Teile sich gegeneinander ver-
schieben und dadurch Differenzen im Abstand der
Bohrungen entstehen, die das Einziehen der Niete er-
schweren oder unméglich machen.

Zusammenspannen der Teile und Bohren

Ansenken und Entgraten

Die Bohrungen fiir Senkniete werden gleichmaBig
tief gesenkt, die Bohrungen fiir Halbrundniete leicht
entgratet.

Sichern der Lage der Teile

Stehen mehrere Niete nebeneinander, so muB vor
Beginn des Nietens die Lage der Teile durch Schrauben
gesichert werden. .

Ausfiihren der Nietung

Der Niet wird in vier Arbeitsgingen geschlossen. Wichtig ist, daB der Kopf méglichst
schnell, durch nur wenige Schlige also, umgeformt wird. Langes Schlagen verfestigt
den Werkstoff des Nietes und macht ihn spréde und rissig. Vom gewissenhaften Ein-
halten und Ausfithren der Arbeitsgiinge hingt die F estigkeit der Verbindung ab.

Errechnen der Nietabstinde

Eine Winkelschiene von 300 mm Linge soll mit 15 Nieten je 3 mm Durchmesser an
eine gleich lange Blechtafel genietet werden. Endabstand der Niete je 10 mm.

‘Wie groB ist der Abstand von Niet zu Niet ?

Aufgaben: 9. Welcher Fehler kann entstehen, wenn du die Teile vor dem Nieten nicht
gegen Verschieben sicherst?

10. Errechne den in der Aufgabe gesuchten Nietabstand!

11. Wiederhole an Hand des Lehrbuchthemas ,,Nieten** aus dem Grundlehr-
gang Metallbearbeitung, was du iiber die Arbeitsginge beim Nieten
gelernt hast!
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Arbeitstechniken

Versuch: Spanne ein etwa 100 mm langes und 1 mm dickes Stiick Bandstahl kurz in
den Schraubstock ein! Biege es einmal hin und her! Spanne es aus! Himmere ein Ende
des Bandstahles einige Zeit mit einem Niethammer auf dem Ambof}! Spanne das ge-
hammerte Ende in den Schraubstock ein und wiederhole die Biegungen!

— Was stellst du fest?
Vergleiche das Ergebnis
des Versuches mit dem, was
itber das Stauchen des Nie-
tes gesagt wurde!
Welche SchluBfolgerung

Bild12 Biegen Himmera Biegen ergibt sich?

‘Warmnieten

Stahlniete iiber 8 mm Durchmesser sollen warm geschlagen werden. Der Niet wird

bis zur Hellrotglut erwéirmt. Als Warmequelle wird héufig die Wirmewirkung des elek-

- trischen Stromes genutzt. Ein starker elektrischer Strom geringer Spannung flieSt

durch den Niet hindurch und

erwiarmt ihn in kurzer Zeit.

Der Strom kann der Grofle des

Nietes entsprechend eingestellt
werden.

Amperemeter Stromregler
Elektroden Schalter

Fufhebel
N

Bild 13 Prinzip eines elektrischen Nietwirmers

Priifen der Nietung

Nach dem Nieten muB die Verbindung gepriift werden. Durch leichte Hammerschlige
auf SchlieB- oder Setzkopf stellt der Facharbeiter fest, ob der Niet die zu verbindenden
Teile geniigend zusammen-
preBt. Gibt der Niet einen
vollen Klang, ist die Ver-
bindung einwandfrei.
Schellt der Niet oder wackelt
er sogar, mull die Nietung
wiederholt werden, nachdem
der unzulingliche Niet ent-
Bild 14 Voller Klang, Nietung gut Niet schellt, weil gerissen fernt wurde.

/////////‘
AN DN

..

\“\\ NS

Aufgaben: 12. Schreibe iiber das Ergebnis des Versuches (Bild 12) einen Bericht!

13. Warum soll beim Warmnieten der Nietschaft am meisten erwirmt werden?
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Lésen der Verbindung

Der Niet, das Verbindungselement, wird beim Lgsen der Verbindung zerstért. Bei
Halbrundkopfnieten kleineren Durchmessers wird ein Kopf abgefeilt, bei groBerem
Durchmesser mit einem FlachmeiBel abgeschlagen.

Beachte! Der MeiBel ist
so zu fiihren, daB das Werk-
stiick nicht beschidigt
wird, falls es wieder ver-
wendet werden soll! Ab-
fliegende Kopfe bedeuten
Unfallgefahr, es ist ein
Schutzgitter zu benutzen!

Bild 15
Kopf abmeieln Mit Durchschlag austreiben

Senkniete werden mit einem Spiralbohrer ausgebohrt,
dessen Spitzenwinkel dem Senkwinkel des Nietes ent-
spricht. Sofern die Teile noch verwendet werden sollen,
ist zu beachten, daBl die Senkung nicht verdorben wird.
‘Werden sie nicht mehr verwendet, geniigt es, wenn man
den Niet insgesamt ausbohrt.

Bild 16
Ausbohren eines Senknictkopfes

Verfahren, die das Niefen beschleunigen

PreBlufthammer und Nietmaschine wurden schon im Grundlehrgang Metallbearbei-
tung behandelt. Fiir den Flugzeugbau, in dem heute noch fast alle Teile genietet werden,
wurde ein Spezialniet ent-
wickelt. Dieser eignet sich
vornehmlich fiir Nietstellen,
die nur von einer Seite aus
zuginglich sind, bei denen
also nicht entsprechend
gegengehalten werden kann.

Bild 17
Wirkungsprinzip des Explosivnietes

Aufgaben: 14. Warum werden Nietverbindungen nur in einzelnen Fillen wieder gelist?

15. Lap dir von deinem Betreuer die Wirkungsweise und den A d
bereich des Explosivnietes niher erkliren!

16. Welcher Werkstoff wird im Flugzeugbau zumeist verarbeitet? Woraus
bestehen die verwendeten Niete?

5

17. Warum hat sich das Schweiflen im Flugzeugbau noch nicht durchgesetz1?
Sprich dariiber mit deinem Betreuer!

18. Schitzt einmal gemeinsam, wieviel Niete wohl fiir ein Verkehrsflugzeug
vom Typ IL 14 P verarbeitet werden!
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Verfahren, die das Nieten ablosen

Nieten ist ein altes Verfahren, das seine Vor- und Nachteile hat, wie jedes andere
Verfahren auch. Die Vorteile sind: hohe Festigkeit, einfache Herstellung, leichtes
Priifen, einfache Festigkeitsherechnung; zu den Nachteilen zihlen: lange Vorarbeiten,
Schwichung der Teile durch die Bohrungen, erhebliche Gewichtszunahme der Teile,
unebene Oberfliche infolge der Laschen und der Nietkdpfe.

Das SchweiBlen hat auf vielen Anwendungsgebieten dem Niet den Platz streitig
gemacht, so vor allem im Maschinenban, im Schiffsbau und in steigendem MaBe auch
im Stahlbau. Nachteilig an SchweiBlkonstruktionen ist, daB sie schwerer zu berechnen
sind als Nietkonstruktionen, schwerer zu priifen und daB beim Schweilen eine — oft
unerwiinschte — Erwdrmung der Teile auftritt.

Durch SchweiBen wird eine stoffschliissige Verbindung hergestellt. Die zu verbinden-
den Teile werden direkt oder unter Zusatz artgleichen Werkstoffes ineinander ver-
schmolzen. Die zum Schmel notwendige T tur wird im allgemeinen auf
folgende Weise erreicht:

3

P

Schweifdraht Brenngas

Gasschmelzschweifien

Ein Brenngas (zum Beispiel Aethin)
mit Sauerstoff verbrennt als Stich-
flamme mit 2000 °C bis 3000 °C.
Unter Einwirkung dieser Flamme
schmelzen die StoBkanten der Werk-
stiicke und flieBen ineinander. Meist
wird ein Zusatzwerkstoff, der Schweil3-
draht, mit eingeschmolzen.

WS Souerstott

Stichflomme fertige Noht

Bild 18
Lichtbogenschweiien Gasschmelzschweien (schematisch)

Das Werkstiick wird meist mit
dem Pluspol der Schweilstromquelle
verbunden. Der Minuspol wird an
einen Metallstab, die Elektrode, ge- Eikeredy Elektrodenhalter
legt. Beriithrt der SchweiBler das ffﬂﬂb’i‘;‘l’;ﬁ;.’.
Werkstiick kurz mit der Elektrode |
und hebt sie sofort wieder einige
Millimeter ab, so entsteht zwischen
Elektrode und Werkstiick ein Licht-
bogen. Dieser erzeugt eine Temperatur
von etwa 4000 °C, unter deren Ein-
fluB die Elektrode und die StoBkanten Stop

der Werkstiicke ineinanderschmel Bild 1y 3 £

Zum Minuspol der
Schweifmaschine

Aufgabe:  19. Frage deinen Betreuer, welches Brenngas meist verwendet und wie es
erzeugt wird!
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Widerstandsschweifien

Bei diesem Verfahren wird die Widerstandswirme ausgenutzt, die entsteht, wenn
der elektrische Strom einen Leiter durchflieBt. Die Erwirmung ist abhéngig von der
Stirke des flieBenden Stromes und vom Widerstand des Leiters, beim SchweiBen also
des SchweiBgutes.

Wirk ise der Punkischweif hi
Die zu verbindenden Teile schwenkbarer
werden zwischen die Elektroden Elektrodenarm
der Maschine gelegt. Durch L /é\ 0
Betitigen eines FulBlhebels (bei ; a
groBeren Maschinen hydrau-  Elektroden L Schubstange

lisch) wird die bewegliche obere E
Elektrode auf die Bleche ge- i

driickt und gleichzeitig ein 7/;] -

‘Wechselstrom von niederer ‘;::;;;’”:

Spannung und groBer Stirke mator

eingeschaltet. Durch den gro- Anschlubkabel
Ben Uhergangswiderstand wer- Fubhebel, l Schalfer

den die Bleche an den gegen-

seitigen Beriihrungsflichen

mehr erwirmt als an den ande- Bild 20

ren DurchfluBstellen. Wenn sie Schema einer PunktschweiBmaschine

erweichen, werden sie durch
den Druck der Elektroden zusammengeschweiBt. Es handelt sich um eine PreBschwei-
Bung. Nach dem gleichen Prinzip arbeitet auch die Roll h iB hi

schw ne

Fiir viele Erzeugnisse ist die Metallklebetechnik von groBer Bedeutung. Unsere
Chemiker haben Metallkleber entwickelt, die sich auf vielen Gebieten gut bewihren.

Aukhad J hat 3
Ar g Ar

. Arbeite nur mit einwandfreiem Werkzeug!
Hammer fest am Stil, Nietezieher und Kopfmacher ohne Grat.
. Beachte bei den Vorarbeiten (Bohren und Senken) die Regeln fiir das Bohren!
. Stelle beim Abschlagen von Nietkopfen ein Schutzgitter auf!
. Schiitze beim Schweilen deine Augen durch Schutzbrille oder Schutzschild!
. Halte dich an einem SchweiBplatz nur in Begleitung deines Betreuers auf!

-

(SR SR}

Aufgaben: 20. Bitie deinen Betreuer, dich einmal das Schweifen durch ein Schutzglas

beobachten zu lassen, und schildere, was du gesehen hast!

21. Lap dir von deinem Betreuer und deinem Physiklehrer das Widerstands-
schweifen niher erkliren!

22. Wiederhole die Hinweise fiir die Unfallverhiitung aus dem Thema
.»IVieten‘* im Grundlehrgang Metallbearbeitung!

23. Schreibe die Unfallgefahren auf, die dir von deinem Betreuer fiir die
spezielle Arbeit genannt wurden!
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Verbinden durch Keile und PaB3federn

Einiges iiber Mitnehmerelemente

Viele Maschinenteile fiihren Bewegungen aus, hin- und hergehende Bewegungen,
Drehbewegungen, Pendelbewegungen und shnliche. Haufig muB ein Maschinenteil seine
Bewegung einem anderen Maschinenteil mitteilen; es muBl das andere Teil mitnehmen.

So treibt ein Elektromotor eine Welle, auf der Zahnrader befestigt sind. Die Welle
dreht sich, und die aufgepaBten Zahnrider sollen sich mitdrehen. Sie miissen also ent-
sprechend mit der Welle verbunden werden. Die betreffende Verbindung kann lisbar
oder unldsbar sein.

Als Beispiel fiir eine unlésbare Verbindung dieser Art sei auf die Schrumpf- und
Dehn-PreBpassungen verwiesen, die im Thema ,,Herstellen von Nietverbindungen*
(Bild 2) erwihnt werden. In den meisten Fillen wihlt man aber lssbare Verbindungen,
weil bewegte Teile einem stirkeren VerschleiB unterliegen und darum hiufig ausge-
wechselt werden miissen.

Weltennut

N

Welle \

Bild 1 Bild 2
Benennungen Beanspruchung der
Mitnehmerverbindung

Die erforderliche lgsbare Verbindung kann auf zweierlei Weise zustande kommen:
durch KraftschluB3,
durch FormschluB.

Welche der beiden Arten gewihlt wird, hiingt unter anderem von den Kriften ab,
die iibertragen werden sollen. Der Konstrukteur muBl die GroBe der Krifte, die Art
ihrer Wirkung (gleichmaBig oder stoBweise) und die Richtung beriicksichtigen.

Aufgabe: 1. Besuche, wenn miglich, das Konstruktionsbiiro; laf8 dir erkliren, wann
der Konstrukteur Keil- und wann er Federverbindungen wdhlt!
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Wirkungsweise einer Keilverbindung

Durch Keile werden kraftschliissige
Verbindungen hergestellt. Wenn
durch zu hohe Belastung der Kraft-
schluB iiberwunden wird, wirkt der
Keil auBerdem noch formschliissig.

Der Keil spannt Nabe und Welle
gegeneinander. Die Flichenpressung
zwischen Welle und Nabenbohrung
ist so groB, daB sie die zu iiber-
tragenden Krifte aufnimmt.

Wirkungsweise der Paffeder

Durch PaBfedern werden form-
schliissige Verbindungen hergestellt.
Die zu iibertragenden Krifte diirfen
nur so grofBl sein, wie die PaBfeder
in ihrem Léngsschnitt belastet wer-
den darf.

Die PaBfeder greift zum Teil in
die Welle und zum Teil in die Nabe
ein. Dieses Ineinandergreifen der
Form stellt die Mitnehmerverbin-
dung her.

Verbundene Teile

Bild 3

Bild 4
Prinzip\cler Pafifeder

Verbindungselement

Welle und Kurbel

PaBfeder und Schraube

Aufgaben: 2. Erliutere, welche Ahnlichkeit zwischen dem Befestigungskeil in Bild 3
und dem Hammerkeil besteht!

3. Trage in obige Ubersicht ein, was du bei der Arbeit erfahren hast!
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Keilarten und Arbeitstechniken

Alle Keile haben ein Gemeinsames, den Anzug. So wird der Quotient aus Keilhihen-
differenz und Liinge des Keiles genannt. Die GroBe des Anzuges ist genormt, sie betrigt
1:100.

i 7 1,5
\‘ Rdckenfidche o _L\ -
o — HEC e N
[ —— Hobo 3 oder 1:100

BavChfiiche

Bild5
Bezeichnungen und Abmessungen am Keil

Die Forderungen der Praxis fiihrten zur Entwicklung verschiedener Keilarten, von
denen hier einige genannt werden sollen. Alle diese Keile sind genormt. Sie werden als
Verbindungsel einb deren Betrieben hergestellt. Nur bei Reparaturarbeiten,
wenn kein passender Ersatz zur Hand ist, miissen Keile zurechtgefeilt werden.

Treibkeile

Treibkeile werden in eine vorbereitete Aussparung (Nut) zwischen Welle und Nabe
getrieben.

Bild 6 A
s, % tisen

Der Nasenkeil, eine Art der Treibkeile, kann Eintretben, g
von der gleichen Seite ein- und ausgetrieben :
werden. Die Nase nimmt die Hammerschlige
auf. Nach wiederholtem Eintreiben auftre-
tende Verformungen sind abzufeilen.

Die hervorstehende Nase des Keiles birgt
erhohte Unfallgefahr. Nasenkeile diirfen darum
nur dort verarbeitet werden, wo die umlaufen-
den Teile verkleidet sind, so daB niemand ;

. A Bild 7
gefihrdet wird. Nasenkeilverbindung

Aufgaben: 4. Mif mit der Schieblehre einige Keile nach und priife durch Berechnung des
Anzuges, ob der genormie Wert 1:100 eingehalten wurde!

5. Laf dir einen Nasenkeil geben und fertige davon eine normgerechte tech-
nische Zeichnung!

6. Warum muf die Nabennut unter einer Speiche des Rades ausgearbeitet
werden?
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Der Nutenkeil hat keine Nase. Er wird mit Hilfe.eines Treibers aus Kupfer oder Alu-
minium eingetrieben. Direkte Hammerschlige konnen Welle und Keil beschadigen.
Ausgetrieben wird der Nutenkeil von der entgegengesetzten Seite.

Bildg % Losen

Nutenkeil

Nasenkeile und Nutenkeile erfordern eine
Wellennut, die linger ist als die Nabe.

Einlegekeile

Einlegekeile werden in_eine Nut eingelegt,
die nur so lang ist wie der Keil. Beim Mon-
tieren wird der Drehkérper mit der Nabe auf
die Welle aufgetrieben (Bild 10). Im Vergleich
zu Nasenkeilen oder Nutenkeilen wird die
‘Welle weniger geschwicht.

Besonders giinstig sind in dieser Beziehung b
Hohlkeile und Flachkeile. Sie kénuen aber nur
ein geringes Drehmoment iibertragen.

Feilen und Einpassen eines Keiles

1. Der Keil wird auf die entsprechende Linge
und Breite gefeilt und in die Nut eingepaBt.
Mit Hilfe des Lichtspaltverfahrens priift
man die Parallelitit der Seitenflichen
(Bild 11).

2. Bauch- und Riickenflichen werden gefeilt
(Anzug 1:100). Die Riickenfliche wird mit.
Kreide bestrichen und der Keil eingetrieben.
Nach dem Losen ist zu erkennen, welche
Stellen tragen (Bild 12) und nachgefeilt
oder geschabt werden miissen, bis die ge-

Bild 10

samte Fliche tragt (Bild 13). Verbinden durch Einlegekeil
Nachschaben M
=
Bild 11 ﬂ Bild 12 Bild 13

Aufgaben: 7. Laf dir Hohlkeile und Flachkeile zeigen!
8. Welcher Schaden kann entstehen, wenn Keile mit roher Gewalt iibermdfig
fest eingetrieben werden?
9. Wie werden die Keilnuten in Nabe und Welle hergestellt?
10. Schreibe einen Bericht dariiber, wie du einen Keil mit Hilfe von Kreide
oder Tusche eingepafit hast!
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Federarten und Arbeitstechniken

Federn haben keinen Anzug. Bauch- und Riickenflichen sind zueinander parallel.
Federn werden hiufig zum Verbinden von Zahnridern mit Wellen verwendet.

Seitenfldchen

Ruckenflache

Bauchfldche

Bild 14 Bild 15
Benennungen an einer Feder Richtiger Sitz der Feder
PaBfedern

PaBfedern werden in eine Nut eingelegt, die genau so breit ist wie die Feder. Da die
PaBfeder nur Drehmomente iibertrigt, halt sie das aufgesetzte Maschinenteil axial (in
Richtung der Langsachse) nicht fest. Manche Teile werden darum durch Stellringe,
Stifte oder dhnliches axial gesichert.

¥

Bild 16 Bild 17 Bild 18

Rundstirnige und ‘Welle mit Zahnrad und Technische Darstellung
geradstirnige PaBfeder gelostem Stellring der Verbindung
Gleitfedern

Beim Schalten mancher Getriebe werden die Zahnrider hin- und hergeschoben, bis
sie in der gewiinschten Stellung stehen. Es wird eine Mitnehmerverbindung benétigt,
die ein axiales Verschieben der Teile zuliBt und trotzdem in jeder Stellung mitnimmt.
Die Gleitfeder erfiillt diese Forderung.

~—o—s Gleitrichtungen
§ D
Bild 19 Bild 20 Bild 21
Gleitfeder Ansicht einer Verbindung Technische Darstellung

156



Scheibenfedern

Eine besondere Art sind die Scheibenfedern. Sie haben gegeniiber den anderen Arten
denNachteil,daB die zu ihrer Aufnahme erforderlichen Nuten die Welle stark schwichen.

N

- ™

) “” |

%

I\\\\\

N\~

Lz

‘Bild 22 Bild 23 Bild 24
Scheibenfeder Handkurbel, von Technische Darstellung
Welle gelsst im Schnitt

Montieren und Priifen von Federverbindungen

Wichtig ist, daB zwischen den Seitenflichen der Feder und den Seitenflichen der
Naben- und der Wellennut kein Zwischenraum besteht. Darum werden Federn in die
Nut eingepaft.

Gleitfedern werden in der Wellennut festgeschraubt. Dabei ist darauf zu achten, da
die Schrauben gut versenkt sind und nicht iiberstehen. Sie hindern sonst das aufge-
setzte Teil, hin- und herzugleiten.

Der Gleitsitz des aufgesetzten Teiles muBl gepriift werden. Das Teil muB sich iiber
die gesamte Gleitfederlinge gleichmiBig leicht schieben lassen.

In den Produktionsbetrieben fiir Maschinen, Apparate und Geriite werden genormte
Federn verarbeitet. Nur bei Reparaturarbeiten, wenn kein passender Ersatz zur Hand
ist, miissen zuweilen Federn einzeln gefertigt und eingepaBt werden.

Papfedemut
Bild 25 Bild 26 Bild 27
Pabfliche einer Feder Priifen des Seitenspieles Priifen des Gleitsitzes

Aufgaben: 11. Warum werden Gleitfedern durch Schrauben in der Nut festgehalten?

12. Laf dir eine Scheibenfeder geben und fertige davon eine normgerechte
technische Zeichnung!

~
[

. Warum diirfen zu breite Pafifedern nicht einfach mit starkem Druck in
die Welle eingeprefit werden?
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Profilwellen und Profilnaben

Bild 29
Welle mit AuBenprofil
Welle mit Innenprofil

158

Von der Gleitfeder wurde ge-
sagt, daB sie eine axiale Ver-
schiebung der Teile gegenein-
ander zuliBt, eine Verschie-
bung in Richtung der Lings-
achse. An verschiedenen Ma-
schinen werden Wellen ge-
braucht, die groBe Krifte iiber-
tragen und dabei auBerdem
ihre Linge verindern konnen.

~ | H
NN P ZewaST

Bild 28
Prinzip einer
lingsverinderlichen Welle

Sehr hiufig wird in lingsveranderlichen Wellen die
sogenannte Keilwelle verwandt. Sie trigt ihren Namen
zu Unrecht; denn ihre ,,Keile* haben keinen Anzug,
sind also nur Federn. Frither bezeichnete man aber
Federn als ,,Keile ohne Anzug*, und daher stammt diese
Bezeichnung.

Die lingsverdnderliche Welle besteht aus zwei Teilen,
dem Innenteil und dem AuBenteil. Die Profile greifen
ineinander und stellen eine formschliissige Verbindung
her. Auch wihrend des Betriebes konnen die Teile aus-
d und zusam hoben werden.

eina

5405

Anwendungsbeispiele:
Zapfwelle an Landmaschinen

Fiir PreBverbindungen, bei denen die Teile inein-
ander gepreBt werden, und fiir Spielpassungen wird
auch das K-Profil verwendet. Es trigt seinen Namen
nach der Firma Krause & Co., Wien.

Bild 30
‘Welle und Nabe mit K-Profil



Arbeitsord Avhe; L
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Fehlerhafte Verbindungen und Verbindungsel

Keile und PaBfedern als Verbindungselemente, die héufig in Getrieben und
anderen bewegten Mechanismen verwendet werden, sind mit grofler Sorgfalt
zu montieren. Reparaturarbeiten, die auch als Folge nicht fachgerechter Arbeit
auftreten konnen, bringen Stillstandszeiten, Arbeitsausfall, unnétige Kosten,

Arger und VerdruB.

(©
.u%w

Oy

8l

Bild 31

Hinweise zur Unfallverhiitung

1. Vorsicht beim Besichtigen von Keil- oder Federverbindungen an Getrieben!

2. Schutzvorrichtungen nur abnehmen, wenn der Betreuer die Maschine gegen
ungewolltes Anlaufen gesichert hat!

3. Werkzeuge so ablegen, da sie nicht in die Mechanismen geraten kénnen!

4. Vorstehende Keile und Federn an umlaufenden Teilen fangen leicht die Klei-
dung. Sie miissen iiberdeckt sein.

Aufgaben: 14. Nenne Anwendungsbeispiele fiir lingsverinderliche Wellen!

15. Mif in Bild 28 die Linge der Wellen in den Stellungen I, II und III!
Trage das Ergebnis ein!

16. Beurteile die in Bild 31 gezeigten fehlerhaften Verbindungen und Ver-
bindungselemente !

17. Schreibe die Hinweise auf, die dir dein Betreuer zur Unfallverhiitung bei
dieser Arbeit gegeben hat!

18. Schreibe die bei diesem Thema neu erlernten Fachausdriicke auf!
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Arbeiten an
Achsen, Wellen, Lagern

1

Die Haupt hani einer M:

An fast allen Maschinen kénnen drei Mechanismen unterschieden werden:

b P b g ot P
ne. smus.
Antr bertragung Ar

ismus.

An alten Maschinen waren diese Mechanismen haufig voneinander getrennt. Die
Antriebsmaschine, meist eine Dampfmaschine oder ein Wasserrad, befand sich in einem
besonderen Raum neben oder auch unter der Werkstatt.

Die Ubertragungsmechanismen iibertrugen die von der Antriebsmaschine gelieferte
Bewegungsenergie auf die Arbeit, hi Lange Tran llen hingen an der
Decke oder an den Winden der Produktionsrdume und drehten sich unausgesetzt.
Durch Treibriemen war jede Maschine mit der Transmissionswelle verbunden. Kreuz
und quer durchschnitten diese die Werkstattraume. Sie klatschten und surrten ohren-
betiubend und waren eine stindige Unfallgefahr; denn wegen der groBen Entfernungen
zwischen den Wellen waren die Riemen sehr lang, so daB sich Schutzvorrichtungen
nur schwer anbringen lieen. AuBlerdem beachteten die Unternehmer den Arbeitsschutz
nur wenig.

In den Gewerkschaften kimpften die Arbeiter fiir wirksame ArbeitsschutzmaBnah-
men und fiir die Versorgung der Arbeiter, die infolge unzureichenden Arbeitsschutzes
ihre Gesundheit eingebiiBt hatten.

1

Die meisten heute verwendeten M besitzen Ei; ieb. Motoren und Uber-
h sind eingebaut. Die Ubertragungsmechanismen wurden viel-
gestaltiger und komplizierter. Moderne Maschinen fiihren vielfltige Arbeits- und Neben-
bewegungen aus, zum Teil selbsttitig nach einem festgesetzten Programm. Unter den
vielen Maschinenelementen, die zu den Ubertragungsmechanismen gehéren, sind fol-
gende am hiufigsten: Achsen, Wellen, Lager, Zahnrider, Kupplungen, Riemenschei-
ben, Riemen, Kurbeln und Pleuel.

tragu
gung

Diese Maschinenelemente sind weitgehend genormt und hiufig auch schon standardi-
siert. Normung und Standardisierung erleichtern es, zu konstruieren, zu montieren, zu
warten, zu pflegen und instand zu setzen. Eine besondere Art der Vereinfachung ist das
Baukastenprinzip, nach dem bereits viele Maschinen konstruiert werden.

Aufgaben: 1. Betrachte einige Maschinen und grenze die drei Hauptmechanismen von-
einander ab!

2. Welche Vorteile hat der Einzelantrieb gegeniiber dem Gruppenantrieb
(Transmission) ?

3. Nenne Maschinen, Gerite oder Apparate, die nach dem Baukastenprinzip
gestaltet wurden!

4. Welcher Unterschied besteht zwischen Normung und Standardisierung?
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Aufgaben und Arten der Wellen

Alle Arten von Wellen haben
ein Gemeinsames: Sie leiten ein
Drehmoment weiter und werden
auf Verdrehung (Torsion) bean-
sprucht. Diese Art der Beanspru-
chung ist vergleichbar mit der
eines Waischestiickes, das beim
Wringen mit beiden Hinden ge-
packt und zusammengedreht wird.  Bild1

Fiir die speziellen Zwecke gibt ~Besnspruchung einer Welle
es eine Vielzahl unterschiedlich
groBer und unterschiedlich geformter Wellen: Gelenkwellen, lingsverinderliche Wellen,
biegsame Wellen, Nockenwellen, Kurbelwellen und andere.

Aufgaben und Arten der Lager

Lager haben die Aufgabe, sich drehende Maschinenteile zu stiitzen und zu fiihren.
Zwei Arten von Lagern sind im Maschinenbau gebréauchlich: Gleitlager und Wiilzlager.

Gleitlager

In einem Gleitlager gleiten ruhende
und sich drehende Teile aufeinander.
Durch die Auswahl entsprechender
Lagerwerkstoffe, durch zweckmiBige
Oberfliichenbearbeitung und durch aus-
reichende Schmierung wird der Gleit-
widerstand (gleitende Reibung) auf
ein geringes MalBl herabgesetzt.

Bild 2
Prinzip eines Gleitlagers (Gleitwiderstand)

Wiilzlager

In Wilzlagern sind ruhende und
sich drehende Teile durch Wiilz-
kérper voneinander getrennt. Lauf- Y

ringe und Wilzkérper bestehen aus

gehirtetem Stahl und haben feinst-

bearbeitete Oberflichen. Der Roll-

widerstand (rollende Reibung) ist .

7S g B Bild 3
geringer als der Gleitwiderstand. Prinsip cines Wilzlagers (Rollwiderstand)

Aufgaben: 5. Frage, was man unter Querlagern und was man unter Lingslagern versteht!

6. Stelle Vorteile und Nachteile der Gleitlager und der Wiilzlager in einer
Tabelle zusammen!
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Gebriuchliche Gleitlager
Ungeteilte Lager

Bild 5

schalen

Lagerbuchsen, Lagerschalen

a
Bild 6 Lagerbuchse Lagerschale
Einige gebrauchliche Lagerwerkstoff

Grauguf;

Deckellager mit Lager-

Sie bestehen aus einem Stiick. Der
Zapfen gleitet entweder direkt in der
Bohrung des Lagers oder in einer
eingeprefiten Lagerhuchse aus Lager-
werkstoff.

Bild4

Augenlager mit eingepreBter
Lagerbuchse

Die meisten geteilten Lager be-
stehen aus dem Lagergehiuse (Lager-
fuB und Lagerdeckel) und den Lager-
schalen. Geteilte Lager sind leichter
einzubauen und einzupassen als un-
geteilte. Die Lagerdeckel kénnen ab-
gehoben und die gleitenden Teile her-
ausgenommen werden, so daB man
die Laufflichen leicht untersuchen
kann.

Sie werden aus Lagerwerkstoff her-
gestellt (gegossen, gewalzt, gebogen,
gedreht). Der Lagerwerkstoff ist
weicher als der Zapfen; er paBt sich
dem Zapfen wihrend des Einlaufens
der Maschine gut an, schiitzt ihn vor
Verschlei und bietet gute Lauf-
eigenschaften.

Weifimetalle (Legierungen aus Kupfer, Zinn, Blei, Antimon);

Bronze (Legierungen aus Kupfer und Zinn);

Sintereisen (pulverisierte Eisenabfille, unter Zusatz von Blei, Kupfer, Zinn, Zink,
Graphit, Antimon und Aluminium mit hohem Druck bei groBer Hitze gepreBt);

Plaste (Kohle, Kalk, Phenol).

Aufgaben: 7. Laf dir von deinem Betreuer die abgebildeten Lager erkliren!
8. Frage, was man unter den ,,Laufeigenschaften‘ eines Lagerwerkstoffes ver-

steht!
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Arbeiten an Gleitlagern

Zusammenbau

Beim Zusammenbau mufB
darauf geachtet werden, daf8
Lager und Welle genau fluchten
und nicht verkantet sind. In
verkanteten Lagern wird der
Zapfen iiberbelastet und kann
reiBen oder im Lager fest-
fressen.

Welle (iibertri D

Lager werden heute auf
Spezialmaschinen mit groBer
Genauigkeit hergestellt. In
manchen Fillen werden noch
die vorgedrehten Lagerschalen
oder -buchsen mit dem Schaber
nachgearbeitet. Bewegt man
den Zapfen im Lager einige
Male hin und her, so entstehen
auf dem Lagermetall blanke
Stellen. Der Facharbeiter er-
kennt daran, wo er den Scha-
ber anzusetzen hat. e L Lagers mit dem Loffelschaber Traghild

Vor dem endgiiltigen Verschrauben des Lagers werden die Laufflache und der Zapfen
von Spinen und anderen Unreinheiten griindlich gesiubert. Derartige Fremdkorper
erhohen die Reibung und fiihren dazu, daB das Lager vorzeitig verschleilit.

Instandsetzung

Gleitlager sind VerschleiBteile und miissen in bestimmten Abstinden erneuert wer-
den. Lager mit Lagerschalen und Lagerbuchsen sind vorteilhaft, weil ein abgenutztes
Lager nicht vollstindig ausgewechselt zu werden braucht. Mit dem Schraubenschliissel
oder dem Schraubenzieher wird der Lagerdeckel gelsst, so dal man die Lauffliche des
Lagers untersuchen kann. Abgenutate Lagerschalen werden neu ausgegossen, abge-
nutzte Lagerbuchsen durch neue ersetzt.

Aufgaben: 9. Beurteile die montierte Welle in Bild 7! Erliutere die entstehenden Folgen!

10. Lap dir erkldren, wie du die Schrauben eines Lagerdeckels fachgerecht
anziehen muft!

11. Frage, welchen Einflup die wihrend des Laufes im Lager entstehende
Erwirmung auf das Spiel zwischen Zapfen und Lager hat!
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Gebriuchliche Wilzlager

Wiilzlager vieler Ausfiihrungen und GréBen werden in Wilz-

lagerfabriken hergestellt. Sie sind genormt, so daB der Kon-

1 strukteur beim Entwerfen einer Maschine aus einem Katalog

die geeigneten Typen von Walzlagern auswiihlen kann. Bei

2 Reparaturen kénnen Wilzlager jederzeit ausgetauscht wer-
den. Darin besteht ein groBer Vorteil.

VA
<

, N
NN

1.

Bild 9

Bild 10a bis ¢
Wiilzlagerarten

Wailzlager sind empfindlich gegen Schmutz. Sie miissen darum durch besondere Dich-
tungen abgedichtet werden. Die Dichtungen verhindern auBerdem das Austreten des
Schmiermittels.

Aufgaben: 12. Benenne die Teile des Wilzlagers in Bild 9!
13. Benenne die Wiilzlager in Bild 10!
14. Warum tragen die Wilslager ihre besonderen Namen ( T

ger usw. ) ?

15. Lap dir von deinem Betreuer zeigen, wie an Wilzlagern die Dichtungen
ausgefiihrt sind!
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Arbeiten an Wiilzlagern

Einbau

Wiilzlager werden ohne Nacharbeit eingebaut. PaB-
arbeiten sind an den gehirteten Teilen der Lager nicht
mehr méglich. Achse, Welle, Nabe und Gehiuse mjissen
paBgerecht vorbereitet sein, damit das Lager gefiigt
werden kann.

Wiilzlager werden in das Gehiuse eingedriickt oder
auf den Zapfen aufgedriickt. Dabei darf nur angemessene
Kraft aufgewandt werden, weil zu kriftiges Pressen die
Laufringe des Lagers verformt und dadurch die Lauf-
eigenschaften verschlechtert.

Bild 11 :
Eindriicken eines Wilzlagers

Bild 12 Bild 13 i
Wiilzlagerfigen Gleichzeitiges Fiigen von

auf die Welle Innen- und AuBenring

Instandsetzung

Bei Reparaturarbeiten werden Wilzlager mit Wasch-
benzin ausgewaschen und nach dem Trocknen wieder
gefettet. Ausgebaute Lager, die wieder verwendet wer-
den sollen, werden in Waschbenzin gelegt und von ver- <
hirtetem Ol und Fett befreit. (Achtung, Feuergefahr!) w
Nach dem Auswaschen miissen sie gut trocknen, weil
sie sonst kein Schmiermittel annehmen. Auf keinen Fall
diirfen Chemikalien verwendet werden, wie zum Bei-
spiel das Reinigungsmittel P3. Diese Mittel greifen die
feinstbearbeiteten Laufflichen und Wilzksrper an und
zerstoren das Lager.

Bild 14
Reinigen von Wilzlagern

Aufgaben: 16. Laf dir von deinem Betreuer erliutern, was geschieht, wenn Wilzlager
mit roher Gewalt ein- bzw. aufgepreft werden!

17. Frage, wie man priift, ob ein Wiilzlager richtig gefiigt wurde! Beschreibe
den Vorgang!

18. Laf dir erliutern, warum verhirtetes Fett fiir die Wilzlager eine Gefahr ist!
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Plaste als Lagerwerkstoffe

Bei Konstruktion und Herstellung von Gleitlagern ist es wichtig, die richtigen Lager-
werkstoffe auszuwihlen und anzuwenden. In neuerer Zeit haben sich sogar bei hohen
Lagerdriicken Lagerbuchsen und Lagerschalen aus Plasten bewihrt. Es ist den Chemi-
kern gelungen, Plaste zu entwickeln, die den metallischen Lagerwerkstoffen in vielem
nicht nur ebenbiirtig, sondern auch iiberlegen sind. Besonders geeignet sind Schicht-
preBstoffe. '

Ein Nachteil der Plastlager ist, daBl sie die beim Lauf im Lager entstehende Wirme
schlecht ableiten und unter dem EinfluB des Schmiermittels quellen, also das Lager-
spiel zwischen Zapfen und Lager verindern. i

Schmierung der Lager

Lager miissen stets geschmiert sein. Diese Forderung kann auf verschiedene Weise
erfiillt werden. So wie die Maschinen, wurden auch die Schmiersysteme entwickelt
und vervollkommnet, mit dem Ziel, stets eine ausreichende Schmierung zu garan-
tieren. Gebrauchliche Schmiermittel sind Ol und Fett. Sie miissen frei von Verunreini-
gungen, frei von Siuren, entsprechend dick- bzw. diinnfliissig sein.

Schmierung von Hand

Sie ist bei anspruchslosen
Lagern an Maschinen mit gerin-
gen Drehzahlen der Wellen
Bild 16 gebrauchlich. Nach Bedarf
Sohmicren mit der Olkaone o der nach besonderem Schmier-
plan werden alle Schmierstellen
einzeln mit Schmiermitteln
versorgt.

Bild 15 Tropfoler
Staufferbiichse

(Unfallgefahr beim Schmieren
an laufender Maschine!)

Mechanisierte Schmierung

Durch Drehen an der Kurbel
des Verteilers wird Ol in die Lei-
tungen gedriickt und zu den
Schmierstellen gefiihrt. Diese
bequeme und sichere Art der
Schmierung ist auch bei laufen-
der Maschine méglich.

@
\UH\HHW

Automatische Schmierung
Sie wird durch die Maschine

selbst betitigt. Der stindige
Umlauf des Oles durch alle

el i

Bild 17 B8 e ancad Lagerstellen gewiihrleistet eine
Zentralschmierung fi A i tral- A :
Handbetrieb & .c‘f.f:f:::f; © fontr hohe Betriebssicherheit.

166



Arbei 1 Arbeitssch

Regeln fiir die Arbeit

1. Benutze passendes Werkzeug!

2. Lege ausgebaute Teile in Kisten ab!

3. Wenn du mehrere Lager inandernimmst, zeichne die Teile, damit du sie nicht
verwechselst! '

Bild 19
Ordentlich abgelegte
| Teile

‘ 4. Blanke Teile schiitze vor Feuchtigkeit (Rost), fette sie leicht ein; Lagerzapfen
umwickle mit Olpapier, wenn sie lingere Zeit abgelegt werden sollen!

5. Schiitze Lagerstellen vor Beschiidigungen durch StoB und Schlag! Feinstbearbei-
tete Lagerzapfen werden beim Transport mit Holz oder Pappe umkleidet.

6. Schiitze Wiilzlager vor Verunreinigungen; lege sie sorgfiltig ab!

Hinweise zur Unfallverhiitung

1. Untersuche Maschinen: (Lager, Getriebe usw.)
nur, wenn dein Betreuer dabei ist oder wenn er
dich besonders beauftragt hat!

2. Sichere bei der Arbeit die Teile, damit sie nicht
herunterfallen!

3. Vorsicht beim Umgang mit Schmiermitteln!
Manche Haut vertrigt Ol und Fett nicht. Wische
vergossenes Ol sofort auf und streue Sigespine!

4. Beachte bei der Arbeit mit Waschbenzin oder Petroleum die Brandschutz-
vorschriften !

Bild 20

Aufgaben: 19. Frage, ob auch in deinem Betrieb schon Versuche mit Lagern aus Plasten

unternommen wurden!

20. Beschreibe das Schmiersystem der Maschine, an der du arbeitest! Warum
wurde dieses System gewdihlt?

21. Warum darfst du die Teile mehrerer Lager, die wieder verwendet werden
sollen, nicht miteinander verwechseln?

22. Warum ist bereits eine kleine Roststelle auf der Lauffliche eine Gefahr
fiir das Wiilzlager?

23. Schreibe die Hinweise auf, die dir dein Betreuer zum Arbeitsschutz
gegeben hat!

24. Schreibe die neu erlernten Fachausdriicke auf!
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3

Arbeiten an Riementrieben, 4
Zahnradgetrieben und Kupplungen I (v
Benennung ] Arten ‘ Anwendung
Riementriebe
Offener Ubertrigt Krifte zwischen parallel
Flachriementrieb liegenden Wellen; elastische Uber!ragung;
Riemenschlupf als Nachteil
Keilriementrieb Meist mehrere nebeneinander angeordnet ;
iibertragt elastisch groBe Krifte; kaum
Riemenschlupf
Kettentrieb Ubertragt Krifte schlupffrei zwischen
Rollenkette parallel li den Wellen; b ders an
Landmaschinen hiufig zu finden, da ver-
hiltnisméBig kriftig und anspruchslos
Zahnrider Ubertragen Krifte zwischen parallel
Stirnrader liegenden Wellen; verindern die Dreh-
richtung
Kegelrider
Ubertragen Krifte zwischen nicht parallel
liegenden Wellen; lenken die Drehrich-
tung um; sind verhiltnismiBig kost-
spielig in der Herstellung
Schraubtrieb
Schneckentrieb
Verringert stark die Drehzahl des
Schneckenrades gegeniiber der Schnecke;
bringt auf Grund der Schnecke (schiefe
Ebene) groBen Kraftgewinn
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Zahnstangentrieb

o

‘Wandelt eine geradlinige Bewegung in eine
Drehbewegung und umgekehrt

Kupplungen
Nichtschaltbare

Schaltbare

E=aF

Stellen lésbhare Verbindung zwischen zwei
‘Wellen her

Erméglichen ein Unterbrechen und Wie-

derherstellen des Kraftflusses innerhalb

eines Mechanismus; legen Teile still,
dhrend andere weiterlauf

Riemen- und Zahnradiibersetzungen

Wenn treibende und getriebene Riemenscheibe unterschiedliche Durchmesser haben,
so erhoht oder verringert sich die Drehzahl der getriebenen Scheibe. Ebenso ist es mit
der Drehzahl der Zahnrader.

d, (in mm) d, Ubersetzungsverhiltnis ,
n, (je min) n, n; :n, = dy: d; X
250: 250 = 300: 300 1:1
: 400 = : 280 1:2,5
900: =150: 100
2z Zy Ubersetzungsverhiltnis .
n, n, n Ny =z i% A
1000: = 34:34
:900 = 28:84
1200: = :31 4:1

Aufgabe:

1. Errechne die fehlenden Werte und trage sie in die Ubersicht ein!
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Einiges iiber Riemen und Riemenscheiben

Treibriemen wurden frither aus dickem Leder gefertigt. Da Leder nur in be-
grenzten Lingen und vor allem in begrenzter Menge zur Verfiigung steht, wurden
Treibriemen aus Gummi oder Decelith entwickelt, in die Textil- oder Dederonfasern
eingearbeitet sind. .

Bild 1
Aufbau eines Keilriemens: Bild 2
a) Gummi, b) Lingsfiden, c) Gewebe Keilriemenscheibe (einrillig)

An modernen Maschinen fin-
den wir, sofern Riementriebe
verwendet werden, am hiufig-
sten Keilriemen. Thr grofBer
Vorteil ist:

Sie ziehen sich bei wach-
sender Belastung in die Keil-
nut der Riemenscheibe hin-
ein und rutschen kaum (we-
nig Riemenschlupf);
sie konnen von der Riemen-
scheibe nicht abgleiten, weil
sie in einer Nut laufen;
je nach der zu iibertragen-
den Kraft kénnen mehrere

—_— Keilriemen nebeneinander
Riementrieb mit vier Keilriemen liegen.

Aufgaben: 2. Aus welchen Werkstoffen werden Riemenscheiben gefertigt?
3. Lafp dir zeigen, wie Flachriemen verbunden werden!
4. Welche Ahnlichkeit besteht zwischen Riementrieben und Firderbindern?

5. Laf dir erkliren, was man unter einem gekreuzten Riementrieb versteht!
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Einiges iiber Zahnriider

Zwei Rader mit glattem Umfang kénnen nur so viel
Kraft iibertragen, wie die Reibung zwischen den Um-
fangsflichen zuliBt. Werden die Umfangsflichen auf-
gerauht, so erhoht sich die Reibung, und es kann eine
groBere Kraft iibertragen werden. Die Verbindung zwi-
schen den Ridern ist kraftschliissig (infolge der Rei-
bungskraft).

Die Kraftiibertragung durch Reibrider finden wir am
Fahrraddynamo, an Fahrradhilfsmotoren, beim Spul-
ddchen an Nih hi in Reibspindelpressen und
bei stufenlos regelbaren Getrieben.

Die ineinandergreifenden Zihne der Zahnrider stellen
eine formschliissige Verbindung her. Ein Rutschen
(Schlupf) wie bei Riementrieben oder Reibridern ist un-
maglich, weil die Zihne zwangsliufig ineinandergreifen.

T

Bild 6
Ebene Flichen
wiilzen nicht

Gewdlbte Flichen
wiilzen aufeinander ab

Bild 7
Technische Darstellung von Stirarddern

Bild 4
Reibriider

Bild 5
Stiraréder

Damit sich beim Lauf eines
Getriebes die Zihne gut anein-
ander abwilzen, wurde ihnen
von den Konstrukteuren eine
besondere Form gegeben.

Abmessung und Form der
Zihne sind genormt, das heilt
fiir bestimmte Zwecke fest-
gelegt. Daraus ergeben sich
groBe Vorteile.

In technischen Zeichnungen
werden die einzelnen Zihne
nicht gezeichnet, sondern nur
durch Kopfkreis, Teilkreis und
Fuflkreis angedeutet.

dy, = Kopfkreis &
dy = Teilkreis &
dy = FuBkreis &

Aufgaben: 6. Untersuche bei einigen Zahnridern die Zahnprofile (Wechselrider einer

Dreh hine, einer Drill hine usw.)

!

7. Lege die Rider flach auf die Werkbank und drehe sie langsam, damit du
das Abwiélzen der Zihne gut beobachten kannst!
8. Sprich mit deinem Betreuer dariiber, worin die Vorteile der Normung von

Zahnridern bestehen !
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Arbeiten an Zahnradgetrieben

Getriebe sind VerschleiBteile. Je nach Stirke
der Beanspruchung miissen sie in bestimmten
Abstiinden instand gesetzt oder ausgetauscht
werden. Wer an Getrieben arbeitet, mufl mit
der Arbeitsweise des Getriebes vertraut sein.

Bild 8

E mit Getriebe

AV NI\

Beim Zusammenbau von Getrieben muB darauf ge-
achtet werden, daB die Zahne der Réder richtig kdmmen.
Davon hiingt ab, ob ein Getriebe ruhig und sicher arbei-
tet, ob es sich vorzeitig abnutzt oder ob die betreffende
Maschine jederzeit einsatzbereit ist. Ein schadhaftes
Zahnrad beschadigt die ka den Rider, und so iiber-
triigt sich der Fehler auf das gesamte Getriebe.

Genaues Priifen der Zahnrider — besonders der Zéhne—
fachgerechte Montage und ausreichende Einlaufzeit
sichern die Funktion eines Getriebes.

Bild9a,b
Fehlerhaftes Kimmen

Priifen

Die Riader miissen sich leicht und gleichmiBig drehen
lassen. Sie diirfen nicht knirschen oder kratzen. Zwei
gegeneinander bewegte Rider diirfen nur geringes
Flankenspiel haben.

Bei Reparaturarbeiten an Zahnridern wird der Zu-
stand der Zihne gepriift. Ist ein Zahnrad beschidigt, so
muB untersucht werden, welche Ursache dafiir bestehen
kann,

festhalten  hin u her bewegen
b Einfaches Priifen des Laufes

Bild 10a, b

Aufgaben: 9. Im Zahnrad auf der Motorwelle ( Bild 8) deutet ein Pfeil die Drehrichtung
an. Zeige durch Pfeile die Drehrichtung der anderen Zahnrider!

10. Beurteile die in Bild 9a,b gezeigten fehlerhaft ki den Zahnrider!
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Schmierung von Getrieben

Damit Reibung und Ver-
schleiB auf ein MindestmaB
herabgesetzt werden, miissen
Getriebe gut geschmiert sein.
Je nach Art des Getriebes ist
auch die Art der Schmierung e
unterschiedlich. Besonders zu-
verlissig und einfach ist die
Schmierung durch Olbad.

Zur Kontrolle des Olstandes ~ Bild 11
dient ein Schauglas. Es trigt
Markierungen, die den tiefst-
und den héchstzulissigen Ol- P
stand anzeigen.

Manche Getriebe haben einen ; =
Priifstab, der in das Olbad hin- :
einragt. Er kann herausgezogen
werden. Zwei Einkerbungen
zeigen an, ob der Olstand inner-
halb der zulissigen Grenzen

liegt. Bild 12
g O hmierung und O] hemati

Werkstoff fiir Zahnrider

Zur Herstellung von Zahnridern kénnen alle im Maschinenbau iiblichen Werkstoffe,
wie Metalle, Holz oder Plaste, verwendet werden. Aus welchem Werkstoff das erforder-
liche Zahnrad gefertigt wird, richtet sich:

nach den Kriften, die zu iibertragen sind,

nach dem Laufgerdusch, das auftreten darf,

nach der Drehzahl und

nach den Anspriichen an die Schmierung.

Aufgaben: 11. Schreibe iiber eine der Arbeiten, die du an Getrieben ausgefiihrt hast,

einen Bericht!

12. Sprich mit deinem Betreuer dariiber, welche Folgen zu niedriger oder zu
hoher Olstand hat!

13. Frage, warum das Altsl gesammelt wird und was damit geschieht!

14. Sprich mit deinem Betreuer dariiber, warum manche Getriebe einlaufen
miissen !

15. Nenne den Werkstoff einiger Zahnrider, die du vorfindest! Sprich mit
deinem Betreuer dariiber, warum dieser Werkstoff gewiihlt wurde!

16. Frage vor allem nach Zahnridern aus Plasten, deren Vorteilen, Nach-
teilen und deren Zukunft! -
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Einiges iiber Kupplungen
Nichtschaltbare Kupplungen

Durch sie werden zwei Wellen fest miteinander verbunden. Sie kénnen nur geldst
werden, wenn die Kupplung zerlegt wird.

AAAA
)]

Schaltbare Kupplungen

Bild 13
Schalenkupplung

Einige Maschinen haben schaltbare Kupplungen. Die durch eine schaltbare Kupp-
lung hergestellte Verbindung kann formschliissig oder kraftschliissig sein.

Formschliissige Kupplungen diirfen nur im Stillstand oder im Auslauf der Maschine
geschaltet werden.

/
Schaltring  Kupplungsmuffe

Bild 14 Bild 15
Schaltbare Kupplung in einer Prinzip einer formschlissigen Kupplung
Drehmaschine (schematisch) mit Schaltmechanismus

a) ausgekuppelt  b) eingekuppelt

Eine besondere, heute oft verwendete Art ist die elektromagnetische Kupplung. Sie
nutzt die magnetische Wirkung des elektrischen Stromes aus und eignet sich besonders
fiir Maschi die fernbedient werden.

Aufgaben: 17. Wo hast du die Begriffe ,.formschliissig" und ,.kraftschliissig bereits.
kennengelernt?

18. Lap dir von deinem Betreuer erkliren, wann kraftschliissige und wann
formschliissige Kupplungen verwendet werden!

19. Warum eignen sich elektromagnetische Kupplungen besonders fir die
Automatisierung?
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Arbeitsord Arbeitsscl

‘Wodurch wird Unfiillen vorgebeugt?

Riementriebe und Zahnradgetriebe sind Unfallquellen. Sie miissensogebaut werden,
daB niemand von Riemen oder Zahnradern gefaBt werden kann. Verkleidungen und
Schutzgitter bewahren den Menschen vor Schaden. Damit niemand die Verklei-
dungen abnehmen und dann die Maschine in Betrieb setzen kann, sind besondere
Vorrichtungen entwickelt worden. Sie schalten die Maschine ab, sobald eine Schutz-
maBnahme unwirksam gemacht wird. Nur der Betriebsschlosser, der die Maschinen
untersucht und instand setzt, kann sie trotz entfernter Verkleidung einschalten.

Beispiel einer Schutzmafnahme:

Die Verkleidung eines Getriebes ruht auf
einem Schalter. Sobald sie abgenommen wird,
unterbricht der Schalter den Stromkreis und
legt den Antriebsmotor still.

Hinweise fiir die Arbeit und zur Unfallverhiitung
1.

2.

. Bei der Arbeit mit Ol Vorsicht! Verschiittetes Ol ist zu entfernen, dann sind

. Bei Olwechsel darauf achten, daB nicht verschiedene Olsorten vermischt werden!

. Reparaturarbeiten nicht an laufenden Getrieben ausfiihren; wiihrend der Arbeit

. Werkzeuge und Montageteile (Schrauben, Muttern usw.) so ablegen, daB sie nicht

!

Bild 16
Sicherungsschalter (schematisch)

Getriebe sind das Herzstiick der Maschinen. Sie miissen so behandelt, gewartet
und gepflegt werden, daB sie jederzeit arbeitsfihig sind.

Beim Auseinandernehmen von Getrieben sind die Teile durch Meiflelhiebe,
Kornerschlige oder Schlagzahlen zu kennzeichnen, wenn beim Zusammenbau
ihre urspriingliche Lage wieder zu erkennen sein soll.

Sigespidne zu streuen!

gegen ungewolltes Anlaufen sichern; Motor abschalten, nicht nur auskuppeln!

in das Getriebe fallen kénnen!

Aufgaben: 20. An welchen Maschinen findest du Schutzmafnahmen wie oben be--

schrieben ?

21. Nenne Wartungs- und Pflegearbeiten, die an Getrieben ausgefiihrt werden
miissen !

22. Schreibe die bei diesem Thema neu erlernten Fachausdriicke auf!
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ARBEITEN AN LANDMASCHINEN
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Pflege und Wartung der Landmaschinen

Einleitung

Allgemeines iiber die Mechanisierung der Landwirtschafi

Die Entwicklung der modernen Landtechnik der sozialistischen Landwirtschaft in
der Deutschen Demokratischen Republik ist unter anderem dadurch gekennzeichnet,
daB immer mehr Arbeitsginge mechanisiert werden. Die Mechanisierung macht auf
fast allen Gebieten eine vielseitige Kopplung von bisher verschiedenen Arbeitsgingen
zu einem Arbeitsgang moglich.

Ahnlich wie in den sozialistischen Industriebetrieben wird die Arbeitsproduktivitit
auf diese Weise erhoht. Die Produktion wird verbilligt und beschleunigt, und unsere
Genossenschaftsbauern werden von der schweren korperlichen Arbeit entlastet. Vor-
aussetzung ist jedoch, daB die Maschinen und Gerite stets einsatzbereit sind.

Pflege und Wartung der Landmaschinen gehoren bei dem sich immer weiter ver-
grofernden Maschinenpark zu den grundsitzlichen Arbeiten. Die wachsende Kompli-
ziertheit der Maschinen verlangt vom Bedienungspersonal erhohte Sorgfalt bei der
Wartung und Pflege. Ein Gespannhiufelpflug erfordert zam Beispiel weniger oder ein-
fachere PflegemaBnahmen als ein Vielfachgerit. Es sollte eine Selbstverstindlichkeit
sein, daB zur Wartung einer Maschine auch das genaue Beachten der Bedienungsan-
weisung gehort. Gerade dadurch kénnen der Volkswirtschaft wertvolle Giiter erhalten
bleiben.

Ein Beispiel: Werden beim Dreschen durch sorgfiltiges Einstellen und Bedienen
der Maschine die Kornerverluste um 19, gesenkt, so bedeutet das bei einer Getreide-
fliche von 1 Million ha und einem Ertrag von 20 dt/ha die Versorgung der Bevilkerung
einer Stadt mit etwa 125 000 Einwohnern fiir ein ganzes Jahr.

Im Gesetz iiber den Siebenjahrplan heifit es unter anderem:

,,Entsprechend den Erfordernissen der sozialistischen GroSproduktion in der Land-
wirtschaft ist die Ausriistung mit modernen Maschinen und Geriten auf der Basis von
komplexen Maschinensystemen beschleunigt weiterzufiihren. Die Zufithrung an wich-
tigen Maschinen in die sozialistischen Betriebe der Land- und Forstwirtschaft ist bis
1965 wie folgt zu entwickeln:

Zufiihrung 1959 bis 1965 .

Traktoren ...:s.sevasssvaeavessessiaenins 74 360
Mihdrescher ............. - 12370
Kartoffelvollerntemaschinen oo 9 640
Riibenvollerntemaschinen .................. 3 650
Mahhickaler .oounanvivievese evmaneseees 5285
Stalldungstreuer . wore 22 285
Fischgritenmelksténde. .................. © 9417



Ubersicht iiber die wichtigsten Landmaschinen und Geriite

Bodenbearbeitung

Diingung

Aussaat

Pflege

Pflug, Grubber, Egge, Walze

JauchefaB und Jaucheverteiler,
Jauchepumpe, Stalld euer,

Handelsdiingerstreuer

Drill hine. Maisl hi

PA hi el
F Kar

maschine

Riibenverziehkarren, Hackmaschine,
Vielfachgerit, Maschinen und Gerite
zur Schédlingsbekdmpfung

Maihbinder, Dresch hine, Mih-

Griinfutterernte

Hackfruchternte

Ernteaufbereitung
und Transport

Futteraufbereitung

Stallarbeiten

Motoren und
7 hi

drescher, Réum- und Sammelpresse

Anb PARTgRY Mihlader, Mih-

hicksler, Heurechen, Heuwender

Kartoffelvorratsroder, Kartoffelvoll-
erntemaschine, Riibenvollernte-
maschine

Getreidereinigungsmaschine,
Kérnertrocknungsanlage, Beiztrom-
mel, Kartoffelsortiermaschine,
Gebliise, Hohenforderer, Anhinger,
Forderband

Schrotmiihle, Futtermuser, Dampf-
anlage, Hickselmaschine, Stroh-
reifler

Melkmaschine, Milchkiihler, Selbst-
triankanlage, E i 1

Dungkran

Brennkraft-Kolbenmaschine,

12%

Elekt , Radschlep
Kettenschlepper >
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Erliduterungen zu den Ubersichten auf den Seiten 182 und 183

Landmaschinen werden aus verschiedenen Griinden besonders stark beansprucht,
zum Beispiel durch starke Staubentwicklung, anhaftende Bodenteile; StoBe und Rei-
bung, EinfluB von itzenden Stoffen. Letzteres trifft vor allem fiir den Diingerstreuer
zu. Der Vorratskasten, das Getriebe, die Forderketten oder Forderwalzen miissen
sorgfiltig gesdubert werden.

Bei der Reinigung einiger Maschinen, zum Beispiel der Dreschmaschine, ist es ratsam,
den Leerlauf zu unterbrechen, Siebe, Sortierzylinder und Schiittler von Hand zu rei-
nigen (festgesetzte Grannen und Staubpolster l6sen), danach wird die Maschine noch-
mals in Betrieb gesetzt. Unter Leerlaufen einer Maschine versteht man, daB sie weiter
durch den Motor angetrieben wird, jedoch keine Arbeit leistet. Hlerhel werden die
Verunreinigungen herausgetrieben.

Das Losen von verhiirtetem Fett oder alter Farbe mit Waschbenzin, Waschpetro-
leum oder Dieselsl ist duBerst unrentabel. Hierzu benutzt man das von der Chemie-
industrie zu diesem Zweck entwickelte Reinigungsmittel P 3.

Achtung: Wilzlager diirfen nicht in P 3 gereinigt werden.

Die fast ausschlieBlich aus Stahl hergestellten Landmaschinen sind héufig Wind und
Wetter ausgesetzt und kommen mit Stoffen in Beriihrung, die einen zerstérenden
EinfluB} auf Stahl und andere Metalle ausiiben. Diese Korrosion kann durch einen film-
artigen Uberzug aus Fett oder Farbe verhindert werden. Will man Stahl durch einen
Anstrich vor Rost schiitzen, so ist griindlich zu reinigen, zu entfetten und zu entrosten.
Auf schlecht gereinigten, fetten oder feuchten Flichen hilt der Anstrich nicht, an
mangelhaft entrosteten Stellen friit der Rost unter dem Anstrich weiter.

Viele Landmaschinen enthalten auch zahlreiche Holzteile. Da diese durch Wetter-
einfliisse, besonders durch dauernden Wechsel von Nisse und Trockenheit, zerstort
werden, mufl man sie schiitzen. Farbanstriche oder Impriignierungen (Karbolineum,
Xylamon) erhohen die Haltbarkeit der Holzteile. Besonders leicht faulen Holzfugen,
sic werden durch Verschmieren mit Farbe oder Kitt vor dem Eindringen der Feuchtig-
keit geschiitzt.

Um den VerschleiB sich bewegender Teile auf ein Mindestmaf herabzusetzen, miissen
diese ausreichend geschmiert werden.

Aufgaben: 1. Unterstreichen Sie die Namen der Maschinen, die in den Abblldungen
auf Seite 105 gezeigt werden. !

Wie werden Kugellager zweckmd'ﬁig gereinigl?
Was ist Rost?
Wodurch verstopfen Schmierkandle?

Wie wird ein Schmiernippel gereinigt?

S RS N

Warum diirfen abgedichtete Wilslager nicht vollkommen mit Fett gefiillt
-werden ?

~

. Wodurch wird das Einrosten der Schrauben verhiitet?

™

Wie werden eingerostete Schrauben gelist?
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Die Aufgaben der Schmierung sind: Herahsetzen der Reibung, Abfiihren der Wirme,
Abdichten gegen Staub. Getriebe laufen mit Olbadschmierung. Da Ol nach lingerem
Gebrauch seine Schmierfihigkeit verliert, mufl es gewechselt werden:

1. Verbrauchtes Ol ablassen (Achtung! Zuweilen liuft zuerst eingedrungenes Wasser
ab),

2. mit Spiilél ausspiilen,

3. Frischol in entsprechender Menge (Markierungen beachten) auffiillen.
Altsl wird regeneriert, das heiflt wieder brauchbar gemacht.

Als lssbare Verbindung wird an Landmaschinen in erster Linie die Schraubenver-
bindung benutzt. Stindig miissen die Schraubenmuttern auf ihren festen Sitz hin
kontrolliert werden. Wo sich infolge Sto8 oder Erschiitterung die Schraubenmutter
leicht 16st, muB eine Schraubensicherung angebracht werden.

+
" 1 \ "
Bild 1 Bild 2
!
Kontermutter & NN Federring

Deese Kante wirkt beim
Losen der Mutter
als Schneide

Bild 4
Sicherungsblech

Aufgaben: 9. Beschreiben Sie den genauen Reinigungsvorgang beim Diingerstreuer!
10. Welche chemischen Gesetze miissen bei der Rostbekdinpfung bekannt sein?
11. Welche Farbe wird fiir Rostschutzanstriche verwendet ?

12. Nennen und erliutern Sie weitere Miglichkeiten des Rostsch (aufler
Farbanstrich)!

13. Welche Gefahr bringen iibermifig fest angezogene Schrauben?
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Pflegeordnung

Fiir alle Landmaschinen und Gerite bestehen ebenso wie fiir die Schlepper ausgear-
beitete Pflegeordnungen, die sich in verschiedene Pflegegruppen unterteilen. Damit
wird die sachgerechte und regelmiBige Durchfiihrung der periodisch wiederkehrenden
PflegemaBinahmen gewihrleistet.

Pflegearbeiten, die nach jeder Schicht wiederholt werden miissen, sind in der Pflege-
gruppe 1 aufgefiihrt. Pflegearbeiten, die nach einer bestimmten Einsatzzeit oder Hektar-
leistung ausgefiihrt werden miissen, sind in den Gruppen 2, 3, usw. enthalten.

Die in der Bedienungsanweisung der Maschine angegebenen Wartungszeiten sind
unbedingt einzuhalten, denn Landmaschinen sind wertvoll. UnterliBt man zum Beispiel
das Festziehen sich lockernder Schrauben und Muttern an einem Schlepper, so kénnen
sie leicht die Ursachen fiir Verkehrsunfille bilden.

P iir Zanfwellenbind
Auszug aus der Pflegegruppe 1 fiir Zap

Durchzufithren vor Beginn jeder Schicht

be Normzeit Eigene Ver-
Arbeit in Min. bra.uchs-
ermittlung

=

. Mihbinder It. Schmierplan abschmieren,
besonderes Augenmerk auf Messerkurbel-
welle, Tuchrollen, Packer und Stoppel-
endenglitter richten.

b

Alle Befestigungen kontrollieren, evtl.
nachziehen.

. Mahmesser ausrichten, auf Vollzahligkeit
der Klingen und auf Schirfe iiberpriifen,
evtl. auswechseln.

w

-

Fingerbalken iiberpriifen, verbogene und
fehlende Finger durch neue ersetzen.

(3]

. Bindertiicher spannen, auf geraden Lauf
achten, gebrochene Tuchleisten erneuern.

o

Kniipfapparat reinigen.

]

Kniipfer und Fadenhalter auf richtige
Einstellung priifen.

@

. Fadenmesser auf Einstellung und Schirfe
priifen, evtl. nachscharfen.

o

Schutzvorrichtungen iiberpriifen, besonders
auf Zapfwellenschutz achten.

10. Binder im Stand laufen lassen, alle hierbei
festgestellten Mingel sofort beheben.

Aufgaben: 14. Lassen Sie sich vom Werkstaitmeister similiche Pflegegruppen einer
Landmaschine erkliren !
15. Was ist bei der Pflege der Luftbereifung zu beachten?
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Arbeitsschutz

1. Das Abschmieren und Reinigen laufender Maschinen ist verboten. Die Maschine
darf erst dann wieder eingeschaltet bzw. eingeriickt werden, wenn das Bedie-
nungspersonal seine Plitze eingenommen hat.

2. Das Abschmieren des Mahbalkens oder das Beseitigen von Storungen ist stets
von der Seite oder von der Riickseite aus vorzunehmen.

3. Die beim Reinigen und beim Abschmieren abg Schutzverklei-
dungen miissen sofort wieder angebracht werden.

Winterf hen und Unterstellen der Maschi

Nach beendetem Einsatz, der bei den einzelnen Maschinen und Geriten zeitlich
unterschiedlich ist, werden diese griindlich gereinigt und trocken untergestellt, damit
sie durch Witterungseinfliisse micht gefihrdet sind. Beim Reinigen der Maschinen
werden eventuell notwendige Reparaturarbeiten festgestellt und in das Reparatur-
programm aufg Damit Einzelteile nicht verrosten kénnen, bei denen ein
Farbanstrich wegen der dauernden Abnutzung (wie Pflugschar, Streichblech, o. i.)
sinnlos ist, werden sie mit altem Maschinensl eingedlt.

Wenn alle die genannten Arbeiten sorgfiltig erledigt werden, ist die Gewahr gegeben,
daB die Maschinen im nichsten Jahr voll einsatzfihig sind.

Am Beispiel des Miihbinders wollen wir das Winterfestmachen an Landmaschinen
zeigen:

—

- Fordertiicher abnehmen (trocken und kiihl lagern)!

[X]

- Reinigen der Maschine insgesamt:
Reinigen des Mihwerkes,
Reinigen aller Lagerstellen,
Reinigen des Bindeapparates,
Ablassen des Getriebedles und Auswaschen des Getriebes (Getriebe kennzeichnen:
,.Getriebe ohne O1*). g

. Alle Schrauben anziehen und die evtl. fehlenden ersetzen,
Schraubensicherungen nicht vergessen!

w

=

Maschine mit dem Olzerstiuber einélen!

3

. Lagerstellen schmieren!

&

Mihbinder im Maschinenschuppen unterstellen!

Nur dann, wenn alle Maschinen richtig gepflegt, gewartet und bedient werden, wird
die Mehrzahl der Reparaturen vermieden. Es werden nur solche auftreten, die durch
natiirlichen Verschleil entstehen. Der Volkswirtschaft werden viele Ausgaben erspart,
es wird mehr geleistet, und die Selbstkosten je Hektar werden gesenkt.
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Reparaturarbeiten an Landmaschinen

Wie im Thema Pflege und Wartung der Landmaschinen erldutert wurde, werden
Fehler, die sich wiihrend des Betriebes oder bei der Reinigung der Maschine zeigen, in
das Reparaturprogramm aufgenommen.

Jede Reparatur einer Maschine hat die Aufgabe, fiir die weitere Arbeit Einsatzfahigkeit
und einwandfreie Funktion zu sichern. Es ist sehr wichtig, daB man den Aufbau der
zu reparierenden Maschine kennt, damit bei der Reparatur keine grofleren Stockungen
im Arbeitsablauf eintreten und keine Fehler unterlaufen.

Erlk und Unterscheiden der Schiid

Treten an einer Maschine Schiden auf, so muB man deren Ursachen feststellen. Man
muB} sie nach natiirlichem Verschleif3 und nach Stérungen der einzelnen Mechanismen
und Teile, die durch Fremdkérper oder unsachgemifBles Bedienen entstanden sind,
unterscheiden. Sonst kénnen erhohte Reparaturkosten auftreten. Folgendes Beispiel
soll zelgen, mit welcher Verantwortung an die Reparatur heranzugehen ist:

An einer Maschine wird durch Uberbelastung ein Zahnrad zerstort. Es wiire sinnlos,
hierfiir ein neues einzubauen, ohne vorher die Ursachen der Uberbelastung festgestellt
und beseitigt zu haben. Das Zahnrad wiirde bei Inbetriebnahme der Maschine sofort
wieder zerstort werden oder der Schaden sich noch vergroBern. Anders verhiilt es sich,
wenn ein Zahnrad durch lingeren Betrieb der Maschine so abgenutzt ist (natiirlicher
Verschleifl), daBl es erneuert werden muf. Es ist also sehr wichtig, die Ursachen der
Schiiden an einer Maschine zu erkennen.

Einige Beispiele fiir natiirlichen Verschlei

Abnutzen der Pflugschare, Schleifsohlen, Streichbleche und Eggenzinken;
Abnutzen der Fingerplatten, Fiihrungsplatten, Messerklingen und Messerhalter;
Abnutzen der Schlagleisten bei Dreschtrommeln und Entgrannertrommeln;
Abnutzen der Hackmesser bei Pflegegeriten;

Abnutzen der Zinken bei Aufnahmetrommeln und Selbsteinlegern;

Abnutzen von Knoter und Fadenhalter sowie Fadenfiihrungsésen;

Auslaufen von Lagerschalen, Kugellagern, Wellen und Zapfen;

Auslaufen von Getrieberidern, Ritzeln, Kettenridern und Ketten.

Einige Beispiele fiir Schiiden durch Nichteinhalten der Bedi gsanleitung und nicht
fachgerechtes Reparieren
Ursache Folgen

Schlechte Schmierung HeiBlaufen und Festfressen der Lager, Wellen
und Zapfen

Verbindungselemente nicht kontrolliert Losen von Einzelteil und Mech
Getriebebruch usw.

Sicherheitskuppl zu straff eingestell Ubertragen eines zu hohen Drehmomentes —

Mechanismen nicht vor Uberbelastung geschiitzt
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Ursache Folgen

Zu hohe Arbeitsgeschwindigkeit Uberbelastung und Zerstérung der Mechanis-
men

Kette oder Treibriemen zu straff gesy berbel g der Lager: Kette bzw. Riemen
reilit

Stationire Arbeitsmaschinen stehen nicht Unsaubere Arbeit, Mechanismen werden un-

waagerecht gleichmiBig belastet und zerstort

Kettenrider fluchten nicht Zerstorung der Kette und der Kettenrider

Aufgaben: 1. Was geschieht, wenn eine Zahnscheibensicherheitskupplung eine zu ge-

ringe Einstellspannung hat?

2. Welche Ahnlichkeit besteht zwischen einer Reibbackensicherheitskupplung
und den Nabenbremsen bei Kraftfahrzeugen?

3. Weshalb ist es unrentabel, nur die Kette zu ersetzen, wenn Kettenrdider
und Ketten abgenutzt sind?

Richtlinien fiir Reparaturarbeiten

Kleinere Reparaturen werden wihrend des Ein-
satzes der Maschine ausgefiihrt, damit die Maschine
weiterhin fiir die Arbeit zur Verfiigung steht. Im
Winterreparaturprogramm wird die Maschine ins-
gesamt durchgesehen und iiberholt, diese Art der
Reparatur nennt man auch Generalreparatur.

Bei der Generalreparatur wird die Maschine in ihre
Einzelteile zerlegt. Alle betriebswichtigen Elemente
bzw. der iiberwiegende Teil derselben wird auf Grund
des Verschleiles oder der Alterung ersetzt. Alle da-
bei auftretenden Kosten fiir die Reinigung, Demon-

. " Bild 1 Kennzeichnen (Markieren) von
tage, Beschaffung der Ersatzteile und Montage zihlen  Getricben !

zur Generalreparatur.

Es ist ratsam, bei uniibersichtlichen Baugruppen die einzelnen Maschinenelemente
durch Markierungen (siche Bild 1) zu kennzeichnen, damit der Zusammenbau keine
Schwierigkeiten bereitet. Die Markierung schligt man vorsichtig mit dem Korner oder
mit Schlagzahlen ein.

Ablauf einer Kleinreparatur

1. Feststellen des Fehlers

2. Demontage der schadhaften Mechanismen und Séubern der entsprechenden Teile

3. Reparieren bzw. Erneuern der schadhaften Teile

4. Montage der Mechanismen

5. Anbringen der Verkleidungen, Probelauf und Kontrolle der Funktion der Maschine
Reparaturen nicht bei laufenden Maschinen ausfiihren, Mechanismen stillegen und

gegen Anlaufen sichern!

Das Winterreparaturprogramm

Nach der Kampagne beginnt in LPG-, RTS/MTS- und Landmaschinenspezialwerk-
stitten die Gesamtdurchsicht und Reparatur der Landmaschinen. Es wire sehr unpro-
duktiv, arbeiteten die einzelnen Werkstatten zu gleicher Zeit an Maschinen verschiedener
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Art, wie z. B. Mihdreschern, Kartoffelvollerntemaschinen, Drillmaschinen usw. Diese
Methode ist mit erhghten Kosten verbunden, und die Arbeitsproduktivitit ist gering.
Es entstehen groflere Leerlaufzeiten bei der Ersatzteilbereitstellung, nur geringe Mog-
lichkeiten zur Spezialisierung der Arbeiter auf verschiedene Reparaturkomplexe sind
méglich. Darum wird in den Reparaturwerkstiitten bei der Instandsetzung der Maschi-
nen immer mehr nach der stationdren Fliefmethode gearbeitet. (Stationire FlieBmethode
deshalb, weil gleiche Maschinen in einer Reihe aufgestellt werden und die einzelnen
Reparaturbrigaden von Maschine zu Maschine gehen.) Von einer Reparaturbrigade
wird jeweils ein bestimmter Arbeitskomplex (meistens ein Takt) ausgefiihrt. Die
Maschinen bleiben also an einem Ort stehen. Der Reparaturlauf wird in mehrere Takte
eingeteilt.

Im allgemeinen kommen folgende Takte vor:

Takt 1: Demontage Séubern der Maschine insgesamt, Zerlegen der einzelnen Mecha-
nismen
Takt 2: Reinigung der Ersatzteilbereitstellung (komplex fiir alle Maschinen)

einzelnen Me-
chanismen und

Schadenauf-
nahme
Takt 3: Instandsetzung Reparieren der Einzelteile, Vormontage von Baugruppen, wie
Getrieben, Kupplungen, Dreschwerken usw.
Takt 4: Montage Einbau der reparierten bzw. neuen Maschi ile und Mech;
men, Anziehen aller Schrauben, Kontrolle der Sicherungen
Takt 5: Probelauf Anbringen der Verkleidungen, Abschmieren (bzw. Auffiillen des

Getriebeoles) und Funktionspriifung, eventuell Farbanstrich

Die Reparatur nach dem stationiren FlieBverfahren hat grofe volkswirtschaftliche
Bedeutung. Die erforderlichen Hilfsmittel, wie Waschanlagen und Waschmittel, kénnen
voll ausgenutzt werden. Weiterhin ist es moglich, den Bestand an Spezialwerkzeugen
auf dem erforderlichen Minimum zu halten. Die Bereitstellung oder Anfertigung von
Ersatzteilen wird wesentlich erleichtert. Die einzelnen Arbeitsbrigaden kénnen sich auf
bestimmte Arbeitskomplexe spezialisieren. All die genannten Vorteile senken die
Selbstkosten und erhéhen die Qualitit der Reparatur. Nehmen wir an, bei der General-
reparatur von Mihdreschern nach dieser Methode werden an einer Maschine die Repa-
raturkosten um 250 DM gesenkt. (Diese Zahl ist nicht zu hoch veranschlagt.) Dann
bringt diese Einsparung bei einem Mahdrescherbestand von 4078 (Stand vom Dez.
1958 in unserer Republik) 1 019 500 DM. Diese Summe aber reicht aus, um der Land-
wirtschaft 25 neue Mahdrescher zu liefern. Der Anschaffungspreis fiir einen Méhdrescher
betriigt etwa 40 000 DM. Dieses Rechenbeispiel zeigt, welche groe Bedeutung einer
wirtschaftlichen Organisation der Reparatur aller Maschinen zukommt.

Beispiele fiir Unfallquellen bei Landmaschinen

Die Maglichkeit, durch Unachtsamkeit zu Schaden zu kommen, ist bei Landmaschi-
nen und Traktoren bedeutend gréBer als bei anderen Maschinen. Zapfwellen-, Riemen-
und Kettentriebe, Mihwerke, Bindeapparate und anderes mehr sind oft Unfallquellen,
die durch fehlende Verkleidungen der Mechanismen und leichtsinnige Handlungsweise
der Arbeitenden noch gefihrlicher werden. Deshalb ist es unbedingt erforderlich, iiber
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die Unfallquellen informiert zu sein. Der Maschinist und der Schlosser miissen sich vor
Unfillen schiitzen, und es ist auch die Aufgabe des Schlossers, daf} er die Maschine erst
dann aus der Reparatur fiir den Einsatz freigibt, wenn sie mit den exforderlichen Schutz-
verkleidungen versehen ist. Maschinisten, Traktoristen und Landarbeiter diirfen nicht
gefahrdet werden.

Gebote fiir Schl Maschini und Trak

1. Alle von auBen zuginglichen bewegten Mechanismen miissen verkleidet sein.
2. Reservemesser fiir Mihwerke sind in Schutzhiillen zu transportieren!
3. Alle Mihwerke miissen bei StraBenfahrt eine Schutzhiille haben.

4. Den Probelauf der Maschine darf nur eine Person einleiten, wenn alle iibrigen an der
Reparatur beteiligten Brigademitglieder davon verstindigt worden sind.

Aufgaben: 4. Beschreiben Sie das Hérten von Pflugscharen!
5. Wie erfolgt das Umwenden des Bodens beim Pfliigen?

6. Welche Strecke wird vom Pflug zuriickgelegt, wenn das Rad einen Durch-
messer von 60 cm hat und fiir das Ausheben des Pfluges 1,5 Radumdre-
hungen erforderlich sind?

7. Wodurch wird beim Mahbinder der Bindevorgang ausgeldst?
8. Wie wird beim Mahbinder die Garbengrifle eingestellt?

9. Warum miissen alle mit Zapfwellen getriebenen oder direkt vom Motor an-
getriebene Landmaschinen durch Sicherheitskupplungen geschiitst werden ?

10. Vergleichen Sie die Sicherheitskupplungen mit anderen Sicherheitsein-
richtungen in der Technik!

11. Zeigen Sie in der Skizze die Sicherheitskupplung mit einem Pfeil an!
12. Skizzieren Sie den Krafifluf beim Anbaumdihbalken !

4t

Keilriemen 3
~J+{l@

rotierender ,
uBenabteiler

i , Plattform.

”\Jeﬂm‘m
i

Bild 2 KraftfluB beim Mahbinder
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Arbeiten an Fahrwerken und Aufbauten (Traktor) Iw 4
]

Einteilung der Kraftfahrzeuge

Einteilung nach Verwendungszweck

Wir unterscheiden

nach dem Verwen-

dungszweck 4 Haupt- : 4 o o
)

gruppen der Kraftfahr-
zeuge :

Kraftrider Kr

Einteilung nach Antriebsart

Weiterhin wird nach
der Art des Antriebs-
motors unterschieden.

Antrieb durch:

Tk i

Dampfmaschine
Grundtypen der Ackerschlepper

Die wichtigsten
Kraftfahrzeuge fiir die

Landwirtschaft  sind
die  Ackerschlepper, . '\-@ . ~
hiufig auch noch Trak- @ @

toren genannt. Sie ge-

hiren zur Gruppe der Zugmaschinen. Bei den Ackerschleppern haben sich bestimmte:
Typen herausgebildet. Welcher Schleppertyp eingesetzt wird, hingt von der Art der
Arbeit und der Bodenbeschaffenheit ab. Wird eine gréBere Anzahl von Geriiten vom
Schlepper gezogen oder sind schwere Feldarbeiten (Winterfurche pfliigen, Saatpfliigen
usw.) auszufiihren, so werden Schlepper mit einer grofieren Leistung eingesetzt. Schlep~
per sind vielseitig verwendbar.

Aufgaben: 1. Fertigen Sie eine Ubersicht, in der zu jeder der vier Hauptgruppen einige
Fahrzeugtypen angefiihrt sind!
2. Schiitzen Sie die Vor- und Nachteile der einzelnen Antriebsarten ein!
3. Benennen Sie die abgebildeten Ackerschlepper!
4. Fertigen Sie nach folgender Vorlage eine Ubersicht an, in der Sie Beispiele
fiir die Maglichkeiten des Einsatzes der Schlepper anfiihren!

Bodenbear- Ernte- Stationdrer Transport-

beitung arbeiten Antrieb arbeiten

und Pflege mit

Pfliigen Miihlader Dresch- Getreide zum
maschinen Speicher
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Hauptteile der Kraftfahrzeuge
Bei jedem Kraftfahrzeug unterscheiden wir bestimmte Hauptgruppen:

Zum Fahrwerk ge-
héren: Rahmen, Fede-

|
rung, Achsen, Brem-
sen, Rider oder Gleis- | Fahrgestell | | Aufbau |
ketten, Lenkung und
Schmierung.
“ZurKraﬂiibenmgung Fahrwerk
ziihlen: Kupplung, Ge-
triebe, Gelenkwelle,
Achsantrieb und Aus-
gleichgetriebe.

1
Elektrische
Ausriistungen

Antriebs-
motor

Kraft-
iibertragung

Aufbauten

Die Aufbauten der Fahrzeuge sind sehr vielgestaltig. Dadurch ist es méglich, Fahr-
zeuge mit gleichem Fahrgestell fiir verschiedene Einsatzméglichkeiten herzustellen.
Das sei am Beispiel des PKW Wartburg verdeutlicht :

Bild 1
Fahrgestell und finf ver-
hied. des.

PKW Wartburg

Rahmen

Bei den meisten Fahrzeugen bildet ein Rahmen das Riickgrat des Fahrzeugs. An
ihm sind alle anderen Teile befestigt. (Siehe Bild 1)

Bild 2

Selbsttragendes Stahlblech-Auf-
baugerippe des Trabant (stark
vereinfacht)

Bild 3 Blockschlepper
(schem.)

Bei den selbsttragenden Aufbauten wird aus Profilblechen ein festes Gerippe geschweif3t,
das mit Stahlblech oder Kunststoff beplankt wird und an dem die anderen Teile be-
festigt werden.

Bei Ackerschleppern baut man ebenfalls rahmenlos. Das Triebwerk ist zu einem
Block vereinigt, an dem die anderen Teile befestigt werden.

Aufgaben: 5. Lassen Sie sich von Ihrem Betreuer oder Lehrer an Fahrzeugen Ihres
Betriebes die im Schema aufgefiihrten Gruppen zeigen!
6. Tragen Sie fiir die abgebildeten Karosserieformen des Wartburg die Namen
ein!
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Federn

Fiir die Federung werden Stahl,
Gummi und neuerdings auch Luft
verwendet. Am verbreitetsten sind
die Blattfedern. Sie werden aus
mehreren Federblittern oder Fe-
derlagen zu einem Federpaket
montiert und als Lingsfedern
gleichgerichtet zur Fahrtrichtung
oder als Querfedern, zur Fahrtrich-
tung querliegend, verwendet. Bei  Bila 4
Lastkraftwagen und Schleppern
sind die Blattfedern am hiufigsten.

Drehstab- und Schraubenfedern
sind fast wartungsfrei; sie miissen
nur in bestimmten Zeitabstinden
mit einem Rostschutzmittel ab-
gespriiht werden. Blattfedern ver-
lieren nach einer lingeren Lauf-
zeit einen Teil ihrer Elastizitit.
Sie werden dann aufgesprengt,
das heiBt, die einzelnen Lagen
werden in der Werkstatt durch
Kaltverformung wieder in ihre
urspriingliche Form gebracht. Sind 5
einzelne Federlagen gebrochen, so 4 Aoddruck 4
werden sie in der Schmiede ersetzt. Bild 6 Prinzip einer Luftfederung

Kerbverzahnung
auf dem Drehstab

Bild
Prinzip einer Drchstabfederung

Tt mt dem
fFahrzeug verbunden

Bild 7 Richten einer Blattfeder

Vorsicht! Beim Losen des Herzbolzens einer Blattfeder muf8 durch Einspannen in
den Schraubstock oder durch Schraubzwingen das Auseinanderspringen der Feder
verhindert werden. (Unfallgefahr!)

Aufgaben: 7. Stellen Sie fest, welche Federungsarten an den Fahrzeugen Ihres Betriebes
verwendet werden !
8. Erliiutern Sie nach Aussprache mit Threm Betreuer die Vor- und Nachteile
der einzelnen Formen!
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StoBdidmpfer

Die StoBdimpfer sollen das Nachschwingen der Federn verhindern. Im modernen

Kraftfahrzeugbau werden nur noch hydraulische StoBdampfer verwendet. Diampfen

sie nur bei der Abwirtsbewegung des Rades,

; - so bezeichnet man sie als Einwegstofidimpfer.

verschieden grofe ng%:,?’ ungen Zweiwegstofdimpfer dimpfen die Abwirtsbe-

wegung des Rades stark, die Aufwirtsbewegung
AT schwiicher.

N ?E’?f\" Bei der Durchsicht ist wichtig, den Olstand
S\ N

S AN B der StoBdidmpfer zu kontrollieren und nétigen-
NS~ £ 6 &
R alls Ol aufzufiillen.

Bild 9 Schema eines Zweiweg-HebelstoBdiémpfers

Achsen

Die Achsen miissen das Fahrzeuggewicht und die Stofle der Fahrbahn aufnehmen.
Die Vorderachsen werden bei Lastkraftwagen und Ackerschleppern meist als starre
Achsen ausgefiihrt. Im Personenwagenbau werden die Vorderachsen als Schwingachsen
ausgebildet (Einzelradaufhéngung). An den beiden Enden
der Achse sind Achsschenkel beweglich befestigt. Diese
tragen die Radnaben und Rider.

Bild 10 Starre Vorderachse Bild 11 Schwingachse

Aufgaben: 9. Lassen Sie sich von einem Facharbeiter den Aufbau eines Stofdimpfers
erkliren!

10. Warum darf in den Stofddmpfer nur ein Spezialil eingefiillt werden?

11. Weshalb muf im Stofdimpfer nach dem Oleinfiillen noch ein Luftraum
bleiben ?

12. Welche Vorteile hat die Einzelradaufhingung?

13. Warum werden bei Ackerschleppern die Vorderachsen in der Mitte in
einem Gelenk drehbar angeordnet?

14. Welche Querschnittsformen werden fiir starre Vorderachsen verwendet?

15. Sehen Sie sich die Lagerung der Vorderrdder an! Begriinden Sie, weshalb
meist Kegellager verwendet werden!

16. Bezeichnen Sie in den Ski die Verschleifstellen an der Vorderachse
durch Pfeile! B Sie die H hleifteile der Achsen!

‘P
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Die Hinterachse ist beim groSten
Teil der Kraftfahrzeuge die Antriebs- *)
achse. Sie muf} also die Last des Fahr-
zeuges und die Schubkriifte auf-
nehmen und auBlerdem das Dreh-
moment des Antriebs auf die Rider
iibertragen. Die Achsen fir den
Hinterradantrieb bestehen deshalb
aus einem stabilen Gehiuse, das die Bild 12
beiden Antriebswellen und das Aus-
gleichgetriebe aufnimmt. Man unter-
scheidet zwei Formen: die Banjo-
achse, die aus einem Stiick gegossen
oder aus Profilteilen fest verschweifit wele
ist, und die Trichterachse, bei der am
Achstriebgehduse zwei trichterfor-
mige Achsrohre verschraubt sind. g'ﬂmw.
Neben diesen starren Achsen werden gy 15 yougiegende Welle Halbfliegende Welle
auch Schwingachsen fiir den Hinter-
radantrieb gebaut.

Es gibt verschiedene Anordnungen der Lagerung der Antriebswellen im Gehi
‘Werden die Antriebswellen nicht auf Biegung, sondern nur auf Verdrehung be-
ansprucht, so spricht man von einer vollfliegenden Anordnung. Mufl die Welle die
gesamte Biegung aufnehmen, bezeichnet man diese Anordnung als halbfliegend.

Hinterachs»

h

Aufbocken

Bei Arbeiten an den Achsen werden hiufig die Rider abgenommen. Dazu muf} das
Fahrzeug angehoben werden. Man sagt in der Werkstatt, das Fahrzeug wird aufgebockt.
Vor dem Anheben sind erst die Rad-
muttern zu losen, aber nicht voll-
stindig abzuschrauben. Dann wird
das Fahrzeug angehoben, die Rad-
muttern werden vollstindig abge-
schraubt, und das Rad kann ab-
genommen werden.

Das Aufstecken der Rider erfolgt
in umgekehrter Reihenfolge. Man  Bild 14 Ausnutzen des Hebels beim Aufsetzen schwerer Rider
nimmt bei schweren Rédern einen
Hebel zu Hilfe.

Die Radmuttern werden.iiber Kreuz festgezogen. Dadurch wird der richtige Sitz
des Rades gewihrleistet.

Merke: Es darf nicht unter Fahrzeugen gearbeitet werden, die nur auf dem Wagen-
heber ruhen. Das Fahrzeug muB fest auf Bocken stehen, damit es nicht herunter-
fallen kann. Ist nur eine Achse angehoben, miissen die anderen Riider blockiert werden.

Aufgabe:  17. Lassen Sie sich von Ihrem Betreuer das Aufbocken eines Fahrzeuges genau
erkliren! Fragen Sie, wo bei dem betreffenden Fahrzeugtyp der Wagen-
heber oder Bock unterzustellen ist, damit keine Teile beschidigt werden!
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Riider und Bereifung

Kraftfahrzeuge sind vorwiegend mit Luftbereifung ausgeriistet. Diese umfaBt
Felgenband, Luftschlauch und Decke. Die Decke besteht aus dem Unterbau (Karkasse)
mit Wulst und dem Oberbau mit Seitengummi und Lauffliche. Der Unterbau der
Decke setzt sich aus mehreren Lagen Cordgewebe zusammen. Rider und Bereifung

Bild 16 Schnitt durch eine Decke

Bild 18
Gitterrad an einem Ackerschlepper

g felgenhom

Bild 17
Flachbettfelge Tiefbettfelge

sind im Betrieb grofien Belastun-

gen ausgesetzt. Sie miissen des-

halb sorgsam behandelt werden.

Felgen und Reifen sind vor der

Montage griindlich zu reinigen.

Der Rost wird mit einer Draht-

biirste von der Felge entfernt;

dann wird sie mit einem Rost-
schutzanstrich versehen.

Hinweise zur Reifenmontage: Die
Montierhebel diirfen keine schar-
fen Kanten und keinen Grat ha-
ben, damit die Reifenwulst nicht
beschidigt wird. Niemals darf der
Reifen mit Gewalt auf die Felge
gezogen werden.

Die Rider der Ackerschlepper
sinken auf den Feldern je nach
Gewicht des Fahrzeuges und
der augenblicklichen Zughaken-
leistung mehr oder weniger tief in
den Boden. Dadurch wird das Erd-
reich zusammengedriickt, es ent-
stehen unerwiinschte Bodenver-
dichtungen. Um den Bodendruck
zu verringern, soll der Traktor bei
der Saatbettbereitung und bei
Pflegearbeiten eine méglichst groBe
Auflagefliche der Rider haben.

Das erreicht man:

1. durch Verringerung des Reifen-
luftdruckes auf den niedrigsten
fiir den betreffenden Reifen zu-
ldssigen Wert.

2. durch Verwendung von Gitter-
oder Moorridern.

Aufgaben: 18. Lassen Sie sich im Betrieb den Unterschied zwischen Flach- und Tiefbett-

felge erkldren!
19. Beschreiben Sie eine Reifenmontage!

20. Erldutern Sie, warum an einer Tiefbettfelge beim Montieren gegeniiber
dem Ventileinsatz begonnen wird!
21. Begriinden Sie, warum es unterschiedliche Reifenprofile gibt!
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Lenkung

Durch die Lenkung wird dem Fahrzeug die gewiinschte Fahrtrichtung erteilt (Kur-
venfahren, Wenden, Uberholen, Ausweiehen usw.). Im allgemeinen wird das Fahrzeug
beim Drehen des Lenkrades durch die Verinderung der Radstellung der Vorderridder
gelenkt. Daneben kennen wir die Allradlenkung. Gleiskettenfahrzeuge werden gelenkt,
indem entsprechend der gewiinschten Fahrtrichtungsinderung die rechte oder die linke
Gleiskette gebremst wird.

Bild 19 Drehschemellenkung Achsschenkellenkung

Bei radgetriebenen Fahrzeugen wird die
Achsschenkellenkung angewendet. Bei An-
hingern finden wir die Drehschemel-
lenkung.

Zu den Lenkorganen fiir die Achs-
schenkellenkung zihlen: Lenkrad, Lenk-
siule, Lenkgetriebe, Lenkstockhebel, Schub-
stange, Lenkhebel, Spurstangenhebel und
Spurstange.

Von der einwandfreien Funktion der —s
Lenkung und der Bremse hiingt wesentlich Bild 20 Schema einer Achsschenkellenkung
die Betriebssicherheit des Kraftfahrzeuges
ab. Es diirfen deshalb bei Instandsetzungsarbeiten Lenkungsteile nicht geschweifit und
auch nicht warm gerichtet werden. (Das gleiche gilt fiir die Bremsgestiinge.) Alle
Lenkungsteile miissen einwandfrei festgezogen und gesichert sein.

Bei Sicherung durch Splint und Kronenmutter muf der
Splint in der Bohrung des Bolzens und in den Schlitzen der
Kronenmutter festsitzen. Bei Blechsicherungen muf3 der
Sicherungslappen fest an die Mutter angelegt werden.

Bild 21

Aufgaben: 22. Warum wird in der Straflenverkehrs-Zulassungsordnung verlangt, daf
fiir die Lenkung keine gebrauchten Splinte und Sicherungsbleche verwendet
werden ?

23. Nennen Sie die Bezeichnungen fiir die Einzelteile in Bild 20!

24. Nennen Sie Bauarten von Lenkgetrieben!

25. Skizzieren Sie das Schema eines Lenkgetriebes!

26. Lassen Sie sich von Ihrem Betreuer erkliren, wie man das Lenkungsspiel
beseitigen kann!
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Bremsen

Es gibt mehrere Bremskonstruktionen, vorherrschend  Bremstromme!
ist die sogenannte I backenbremse. Bei der Innenb
bremse ist in der Bremstrommel ein geteilter Bremsring
(zwei Bremsbacken) vorhanden. Die Bremsbacken sind mit
der Achse verbunden. Durch eine Spreizvorrichtung werden
sie gegen die Trommel gedriickt. Auf die Bremsbacken ist
ein sogenannter Bremsbelag aufgenietet oder neuerdings
auch aufgeklebt. Die Bremskraft kann auf verschiedene
Art erzeugt werden:

1. Mechanische Ubertragung der Muskelkraft des Fahrers
iiber Hebel und Seile oder Gesténge (diese Art wird nur LS
bei langsam fahrenden Fahrzeugen oder fiir die Hand-
bremse angewandt). '

. Hydraulische Ubertragung der Muskelkraft des Fahrers iiber Hebel und Oldruck-

system.

Kraftwirkung durch Druckluft. Der Fahrer steuert mit der FuBkraft nur ein Ventil.

Mit geringem Kraftaufwand am Bremspedal kénnen sehr grofe Krifte an der Spreiz-

einrichtung ausgeiibt werden. .

Es gibt noch Kombinationen zwischen den einzelnen Arten.

Mitnehmer Radbremszylinder (hydradlisch)

Spreizeinrichtung

ken-

13

w

Bild 24
Hydraulische und
mechanische Brems-
betiitigung an einer
Hinterradbremse

Bild 23
Schematische Dar- n
stellung einer Bremas-
betitigung durch Beim Bremsvorgang
Druckluft Druckiuft == bati

Beim Uberholen der Bremsanlage werden die Brems-
backen meist neu belegt. Die Belige werden mit Spezial-
nieten auf den Backen befestigt. Es darf kein Fett oder
01 auf den Bremsbelag kommen, da dann die Brems-
wirkung zu gering wird. Bei verélten Bremsen ist die
Ursache des Verélens festzustellen (defekte Dicht-
manschetten, iibermiBige Schmierung) und zu be-

.e Bild 25 Reihenfolge beim Aufnieten
sertigen. eines Bremsbelages

Aufgaben: 27. Erkliren Sie an Hand des Bildes 22, wodurch die Bremswirkung ent-

steht!

28. Untersuchen Sie an Fahrzeugen Ihres Betriebes, welche Bremssysteme
angewendet wurden!

29. Beurteilen Sie nach Aussprache mit Ihrem Betreuer die verschiedenen
Arten zur Ubertragung der Bremskraft!

30. Wodurch besitzt die hydraulische Bremse einen selbsttitigen Bremsaus-
gleich?

31. Warum soll beim Nieten die in Bild 25 dargestellte Reihenfolge eingehal-
ten werden ?
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Kupplung
Der Fahrbetrieb erfordert —
vor allem wihrend des Schal-
tens der Ginge — ein Tren-
nen der Kraftiibertragung zwi-
schen Motor und Getriebe. Da-
fir werden im Kraftfahrzeug
mechanische  Reibungskupp-
lungen eingesetzt. Eine oder
. mehrere  Kupplungsscheiben
sind auf der Antriebswelle des
Getriebes (Kupplungswelle) in
Richtung der Wellenachse ver-
schiebbar befestigt. Mit der g, .6
Schwungscheibe des Motors fest eingekuppelt ausgekuppelt
verbunden ist eine Kupplungs- fashe’D) gieiner Buschel
druckplatte mit Kupplungs-
automat. In eingekuppeltem Zustand pressen Federn iiber die Druckplatte die Kupp-
lungsscheibe fest gegen die Schwungscheibe; die Kraft flieBt von der Schwungscheibe
iiber die Kupplungsscheibe zum Getriecbe. Beim Auskuppeln wird iiber Hebel die
Druckplatte gegen die Federn gedriickt und gibt die Kupplungsscheibe frei. Die
Schwungscheibe des Motors kann sich drehen, ohne daB die Kupplungscheibe und damit
die Getriebewelle mitgenommen wird. Das Kupplungsspiel im Pedal muB einen vor-
geschriebenen Wert einhalten. Er liegt zwischen 1 cm und 3 em.

‘Wechselgetriebe

Entsprechend der verschi tigen Belastung des Kraftfahrzeuges muB die
Motordrehzahl untersetzt werden. Diese Aufgabe iibernimmt das Getriebe. Es gestattet,
bei gleicher Motordrehzahl verschieden hohe Geschwindigkeiten zu fahren und er-

oglicht bei gleichbleibender Drehrichtung des Antriebsmotors das Riickwirtsfahren.
Weiterhin kann man mit Hilfe des Getriebes die Kraftiibertragung zwischen Motor
und Achsantrieb trennen. Die Untersetzung wird iiber verschiedene Zahnradpaare vor-
genommen, die in einem Gehiuse im Olbad laufen.

Das Getriebe ermdglicht es, die Motorleistung in groBe Zugkraft bei kleinen Ge-
schwindigkeiten oder in hohe Geschwindigkeit bei kleiner Zugkraft umzusetzen.

d

Beispiel:
Ein LKW vom Typ H 3 A (3,5 Tonnen Nutzlast) hat in der Ebene bei den einzelnen
Giingen folgende Geschwindigkeit und Zugkraft:

1. Gang 9,1km/h 2020kp | 4. Gang 38,7 km/h 475 kp
2. Gang 17,3 km/h 1016 kp 5. Gang 60,0 km/h 315 kp
3. Gang 21,1 km/h 630 kp

Aufgaben: 32. Welche Folgen hat ein zu geringes Kupplungsspiel?
33. Lassen Sie sich von Ihrem Betreuer zeigen, wie das Kupplungsspiel ein-
gestellt werden kann!
34. Beschreiben Sie den Vorgang im Getriebe beim Schalten eines Ganges!
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Gelenkwelle

Wechsel-
gelrisbe

Bild 27
Darstellung einer Gelenkwelle mit
unzerlegbaren nadelgelagerten Ge-
lenken

Die Gelenkwelle iibertrigt die Antriebskrifte vom Wechselgetriebe zum Ausgleich-
getricbe an der Antriebsachse. Die Gelenkwelle mufi bei Pendelbewegungen der
Hinterachse voll funktionsfzihig bleiben. Deshalb ist sie mit zwei Kreuzgelenken und
mit einer Schiebekupplung versehen. Bei leichten und mittleren Kraftfahrzeugen
werden auch Gewebe und Gummigelenke an Stelle der Kreuzgelenke verwendet.

Ansoleiol iebe und Ack <oh

Ausgleicnkegeirader fest mit Tellervos Beschreibt ein Kraftfahrzeug
der Achswelle verbunden " eine Kurve, so ist der Weg, den
das innere Rad zuriicklegen muf,
kiirzer als der Weg, den das
duBere Rad zuriicklegt. Wiirden
beide Rider von nur einer Welle
7 angetrieben, so miifite eines der
Achswele . —alli beiden bei der Kurvenfahrt rut-
S 5 i schen. Es entstiinde eine unzu-
lissige hohe Beanspruchung der
Ausgleichkegelrader drentar gelagert Antriebsteile. Die Welle konnte
Bidag okeD clnee obgpted dabei brechen. Deshalb wurde das
Ausgleichsgetriebe geschaffen, auch
Differentialgetriebe genannt. Es besteht meist aus einem System von Kegelridern und
hat weiterhin die Aufgabe, bei Unebenheiten der Fahrbahn, auch bei geringfiigig unter-
schiedlichen Durchmessern der Hinterradbereifung fiir einen Ausgleich der Radroll-
wege zu sorgen.

Nachteilig bei den iiblichen Konstruktionen ist, daB beide Rider geniigend Boden-
reibung haben miissen. Findet ein Rad nicht ausreichenden Widerstand — zum Bei-
spiel auf schliipfrigem Boden, bei teilweise vereister Fahrbahn oder in weglosem Ge-
linde, auch bei Feldarbeiten —, so wird die ganze Antriebskraft nur auf dieses Rad
gelenkt, das Fahrzeug bleibt stecken. In einige Kraftfahrzeugtypen ist deshalb eine
Ausgleichssperre eingebaut. Wird diese betitigt, erfolgt der Antrieb so, als wire die
Antriebswelle starr.

Aufgaben: 35. Begriinden Sie, warum fiir Schlepper in Blockb ise keine Gelenk-
welle notwendig ist!
36. Lassen Sie sich an einem aufgebockten Fahrzeug in der Werkstatt die
Funktion des Ausgleichgetriebes erkliren!
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Elektrische Anlagen des Kraftfahrzeuges

Jedes Kraftfahrzeug hat eine elektrische Anlage fiir die Stromerzeugung und fiir die
Stromverteilung. Der Schaltplan des Fahrzeuges gibt dariiber AufschluBl, wie die
Kabelgruppen zu verlegen und die Verbraucher anzuklemmen sind. Zur leichteren
Kontrolle und Ubersichtlichkeit haben die Kabelgruppen verschiedene Isolations-

farben. Entsprechend der

=)

Masse Belastung werden verschie-
L =" den groBe Querschnitte

* verwendet.

; £ Sammler
Starter
—— Weifere
l Verbraucher I ‘

Bild 29 Schema der elektrischen Anlage

Schemnwerfer Blinker

Die elektrische Anlage wird als Einleiteranlage ausgefiihrt, das heiBt, fiir die Riick-
leitung des Stromes werden die Metallteile (Masse) des Fahrzeuges verwendet. An den
Stellen, an denen ein Verbraucher keine gute Verbindung zur
Masse bekommen kann, wird ein besonderes Massekabel angelegt.
Die Verteilung des Stromes, der von der Lichtmaschine bzw. vom
Sammler kommt, erfolgt iiber den Schaltkasten. Dariiber hinaus
sind besondere Schalter fiir die Ziindung, die Blinkanlage, den
Anlasser, das Abblendlicht usw. eingebaut. Die einzelnen Strom-
kreise der elektrischen Anlage sind durch Sicherungen geschiitzt
und in Sicherungskisten als iibersichtliche Gruppe zusammen-
gefaBt. Die Hauptscheinwerfer der Kraftfahrzeuge sind mit
einer Biluxlampe (Zweifadenlampe) versehen.

Wird eine Anlage iiberlastet, so schmilzt die Sicherung des Bild 30 Auswechseln
betreffenden Stromkreises. Beim Auswechseln der Sicherung ist Stuse Sicheung
auf deren festen Sitz zu achten! .

Allgemeines zur Instandhaltung

Verschleill der Teile

Alle Maschinen unterliegen einem natiirlichen VerschleiB. Dieser Verschleif ist nicht
bei allen Teilen gleich. Auch am Kraftfahrzeug haben einige Teile eine sehr lange Be-
triebsdauer und einige miissen in kiirzeren Zeitabstinden erneuert werden. Der Ver-
schlei hingt aber auch im wesentlichen von der richtigen Pflege und Behandlung
einer Maschine ab. Unzureichende Schmierung, ungeniigende Reinigung und falsche
Fahrweise fiithren dazu, da am Kraftfahrzeug sehr viele Teile, wie Pleuel- und Kurbel-
wellenlager, Kolben, Bereifung, Einspritzpumpen usw., vorzeitig ersetzt werden miissen.

Aufgabe:  37. Welche Folgen konnen durch einen zu hoch abgesicherten Stromkreis
entstehen ?
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Standardisierung

Sowohl fiir die Wirtschaftlichkeit der Neuproduktion als auch fiir die der Instand-
setzung ist eine weitgehende Standardisierung und Typisierung notwendig. Auch bei
unterschiedlichen Fahrzeugtypen kénnen glelche Teile verwendet werden. Als Beispiel
seien die Gliihkerzen angefiihrt, die sowohl in einem LKW vom Typ Sachsenring
S 4000 als auch in Ackerschleppern verschied Typen ver det werden konnen.

In diesem Zusammenhang sei das Baukastenprinzip erwihnt. Bei ihm werden zum
Beispiel Motoren mit verschleden groBen Leistungen aus den gleichen Grundteilen
hergestellt. So ké ispielsweise fiir den H3 A, den H 6 und den RS 14/30 die
glelchen Kolben, Zylinder und Pleuel verwendet werden.

Organisation

In der sozialistischen Landwirtschaft ké die Land hinen und Ackerschl
nicht mehr nach alten, handwerklichen Methoden instandgesetzt werden. Industﬂelle
Reparaturmethoden miissen sie ablésen. Eine stirkere Spezialisierung erméoglicht den
Einsatz moderner Maschi und Technologien. In kleineren Werkstitten kann man
mit der stationiren FlieBmethode gute Erfolge erzielen. Gemeinsam miissen von Ar-
beitern und technischer Intelligenz alle Moglichkeiten ausgeschopft werden, die in der
Instandhaltung eine wesentliche Erhshung der Produktivitit gewihrleisten und die
Arbeit erleichtern.

Arbei b1 Arbei h

D!

—

. Nur mit einwandfreien Werkzeugen kann sicher und unfallfrei gearbeitet werden.

[S)

. Ollachen auf dem FuBboden der Werkstatt miissen mit Sand oder Siigespiinen bestreut
und aufgenommen werden.

w

. Motoren diirfen nur dann in Werkstattriumen laufen, wenn eine entsprechende Beliiftung
méglich ist und die Auspuffgase durch Rohre oder Schliuche ins Freie geleitet werden
kinnen.

. Handlampen miissen wegen der Brandgefahr mit einem Sicherungsglas versehen sein.

. Viele Vergaserkraftstoffe sind verbleit. Eine direkte Beriihrung mit ihnen ist daher soweit
wie moglich zu vermeiden.

[N

=

. Die StraBenverkehrs-Zulassungsordnung (StVZO), die Betriebsanleitung und die Repa-
raturanweisung fiir das betreffende Fahrzeug geben in Zweifelsfillen Auskunft iiber die
sachgemiiBe Ausfiihrung der Reparaturarbeiten.

Aufgaben: 38. Ermitteln Sie, welche Teile am Schlepper und am Krafifahrzeug einem
schnellen Verschleiff unterliegen! Sprechen Sie mit IThrem Betreuer dar-
iiber, wie man den Verschleif vermindern kann!

39. Sprechen Sie mit dem technischen Leiter Threr Werkstatt dariiber, welche
ig sind, eine itliche Pflege und Instandhaltung
der Schlepper und Kraf tfahrzeuge zu gewdihrleisten!
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Arbeiten an Brennkraft-Kolbenmaschinen

Anwendung der Brennkraft-Kolbenmaschine

Brennkraft-Kolbenmaschinen werden nicht nur als Antriebsquellen fiir Kraftfahr-
zeuge benutzt. Sie treiben Flugzeuge und Dieselloks an, sind in Schiffsriesen eingebaut,
aber auch in kleinen Flugmodellen.

Bild 1

Die GroBe des Anwendungsbereichs der Brennkraft-Kolbenmaschinen sei an zwei

Beispielen gezeigt:

1. Der Selbstziinder-Kleinstmotor Aktivist vom VEB Carl Zeiss Jena fiir den Antrieb
von Fesselflug-, Autorenn- und Schiffsmodellen leistet bei n = 17000 min~! seiner
kleinen Kurbelwelle 0,34 PS und hat ein Eigengewicht von 130 p.

. Der Siebenzylinder-Schiffsdieselmotor K 7Z 70/120 des Dieselmotorenwerkes Rostock
leistet 5400 PS bei n =115 min~1 der Kurbelwelle. Sein Gewicht betrigt 300 Mp.
Das entspricht ungefihr dem Gewicht von 300 Wartburg-Limousinen.

[

EinlaB Austafy
i Prinzip der Brennkraft-Kolbenmaschine

Allen Brennkraft-Kolbenmaschinen gemeinsam ist ein
gasdicht abgeschlossener Zylinder, in dem ein iiber
Kolbenbolzen und Pleuel mit der Kurbelwelle verbun-
dener Kolben auf und ab gleitet.

Kolbenbewegung

Brennkraft-Kolbenmaschinen sind einfach wirkende
‘Warmekraftmaschinen. Die Wirme entsteht durch die
Verbrennung geeigneter Kraftstoffe im Zylinder. Der da-
mit verbundene Druckanstieg treibt den Kolben zum

§ unteren Totpunkt. Dabei wird iiber das Pleuel die Kur-
i',lf,’,izl,pﬁ,,,jp belwelle gedreht.

Aufgabe: 1. Nenne Beispiele fiir die Verwendung von Brennkraft-Kolbenmaschinen als:
Antriebsquelle!
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Arten und Einteilung der Brennkraft-Kolbenmaschinen

Wir unterscheiden nach folgenden Gesichtspunkten:
N —Tor N
Arbeitsverfahren 4
” ~

gemischverdichtend luftverdichtend

Bild 3 Bild 4

Ottoverfahren Dieselverfahren

E A E A Eoa

Arbeitsweise

Ansaugen Verdichten Arbeiten Ausstopen

Bild 5 Bild 6
Zweitaktverfahren Viertaktverfahren

Weitere Unterscheidungsmerkmale fiir Brennkraft-Kolbenmaschinen sind :

Anzahl der Zylinder, giel::gu Teile am

Zweitaktmotor

1.

2. Anordnung der Zylinder,
3. Art der Kiihlung,
4.

Art der Ventilanord-

nun,
& Bild 8

Bewegte Teile am

Viertaktmotor

o

Art der Schmierung.

Die Konstrukteure streben nach hoheren Leistungen der Motore bei gleichem Hub-
raum, kleinem Gewicht und geringem Platzbedarf. Man hat unter anderem durch die
Erhshung der Motordrehzahl die Leistungsdaten wesentlich verbessern kénnen. Brenn-
kraft-Kolbenmaschinen haben aber einen Nachteil: Durch die hin- und hergehenden
Massen miissen an den beiden Totpunkten die Massenkrifte dhnlich wie bei einer Hobel-
maschine abgebremst und in entgegengesetzter Richtung wieder beschleunigt werden.
Man versucht deshalb, die Massenkrifte so gering wie moglich zu halten (Kolben aus.
Leichtmetall).

Aufgabe: 2. Vergleiche die Zahl der bewegten Hauptteile des Zweitak s und des
Viertaktmotors miteinander! Leite daraus Schluffolgerungen iiber die
Herstellungskosten sowie iiber den Umfang der anfallenden Wartungs-
und Instandsetzungsarbeiten ab!
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Hauptteile der Brennkraft-Kolbenmaschinen und Arbeiten

Ausbauen von Fahrzeugmotoren

Zum Ausbauen werden meist Flaschenziige, Portalkrine usw. benstigt. Seile und
Ketten sind vorher sorgfaltig zu priifen. Sie sind so am Motor anzulegen, daB sie nicht
abrutschen kénnen und auch nicht den Motor beschidigen.

Kurbelgehiiuse und Zylinder

Das Kurbelgehiuse ist das Fundament des Motors. Es nimmt die Triebwerksteile,
die Zylinder, den Steuerungsantrieb (beim Viertaktverfahren) und die Hilfsapparate
(z. B. Olpumpe, Wasserpumpe bzw. Geblise, Lichtmaschine, Starter usw.) auf.

Merke: Das Kurbelgehiuse des Viertaktmotors ist beliiftet, damit die ent-
stehenden gldimpfe abgeleitet werden; das Kurbelgehiuse des
Zweitaktmotors ist gasdicht abgeschlossen.

Im Zylinder findet die Verbrennung statt, wodurch der Kolben bewegt wird (vgl.
Bild 2). Dle Kolbenringe dichten den Zylinderraum gegen das Kurbelgehause ab.

Die iiberschiissige Verbr wirme wird vom Zylinder iiber die Kuh]nppen an
die vorbeistrd de Luft abgeg, b (Luftkiihlung) oder an das Kiihlwasser im Kiihl-
wassermantel (Wasserkiihlung). Zwischen dem Zylinder und dem abnehmbaren Zylin-
derkopf befindet sich eine Zylinderkopfdichtung.

Kurbeltrieb
Zylinderkopf Der Kolbenbolzen iibernimmt die gelenkige Verbin-
R_Dichtung dung zwischen Kolben und Pleuel. Die Kolbenbolzen
Zylinderblock sind oberflichengehirtet und werden gegen seitliches
mit Zylindern Wandern durch Seeger-Ringe, Runddrahtsicherungen

gl i Llpil. sichert.
Kurbelgehduse oder Leichtmetallpilze gesiche:
iiiii Bild9

Vereinfachte Darstellung
cines Motorblocks

Olwanne

Das Pleuel ist mit seinem Pleuelful auf dem Kurbelzapfen der Kurbelwelle gelagert.
Der PleuelfuB ist meist als geteiltes Gleitlager ausgefiihrt. Die Lagerschalen werden
heute mit zinnarmen Bleilagermetallen oder mit Bleibronze (bei Dieselmotoren) aus-
gegossen (Spritz-, Schleuder- oder PreBguB).

Die Kurbelwelle nimmt die vom Pleuel iibertragene Kolbenkraft auf und iibertrigt
sie am Schwungrad als drehende Bewegung auf die Kupplung. Die Kurbelwelle ist im
Kurbelgehiuse gelagert und entsprechend der Zylinderzahl gekropft.

Aufgaben: 3. Welche Aufgabe hat der Kurbelirieb (Kolben, Kolbenbolzen, Pleuel,
Kurbelwelle mit Schwungrad)?

. Welche nachteiligen Folgen ki eintreten, wenn bei der Montage ver-
gessen wurde, die Kolbenbolzensicherung einzusetzen?

. Uberlege, welche wirtschaftlichen Vorteile die Bauweise mit auswechsel-
baren Lagerschalen bringt!

6. Warum strebt man die Verwendung zinnarmer Lagermetalle an?

o

«@
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Arbeiten an Zylind Kurbelgehii und Kurbeltriek

Zylinderkspfe werden mit weichen Drahtbiirsten und
Hartholzspachteln von anhaftender Olkohle gereinigt;
denn Olkohle ist ein schlechter Wirmeleiter. Sie kann
AnlaB fiir Glithziindungen im Motor sein.

Damit der meist schwimmend gelagerte Kolbenholzen
Bild 10 im betriebswarmen Motor nicht klappert, muf} er im
Relbenbolge botin Ansichen kalten Kolben festsitzen. Fiir die Montage wird der

er Schrauben am Zylinderkop!

Kolben auf einer Heizplatte (Vorsicht vor Uberhitzung!)
oder in einem Olbad erwarmt. Dann wird der Kolbenbolzen mit leichtem Handballen-
druck eingepreBt.

Die Olkanile der Kurbelwelle miissen sehr sorgfiltig gesiubert werden, damit das
Schmiersystem nicht verstopft wird und Spine oder Schleifstaub vom Schmiersl
nicht an die Lagerstellen gespiilt werden und diese beschadigen.

Die Zihne des Schwungradzahnkranzes miissen sauber und gratfrei sein, damit das
Ritzel des Anlassers einspuren kann.

#ﬁ Kipphebel Steuerungsorgane
sﬁegenmuﬂvr

. Die Steuerungsorgane bestehen aus den
Finstellschr 880Tg;
Unsrell sl Ventilen, der Nockenwelle und den Ubertra-

entilfeder
gungsorganen.
Ventil- Sie stenern den Gaswechselvorgang im
= Fiihrungsbuchse Zylinder und werden nur bei Viertaktmotoren
Ventil benétigt. Bei Zweitaktmotoren sind die Bau-

teile des Kurbeltriebs meist die einzigen be-
wegten Teile (ausgenommen Drehschieber).

& Bild 11
Steuerungsanordnung filr

hiéingende Ventile

Der Ventilsitz wird gefrist, der Dichtkegel
des Ventiltellers wird geschliffen. Mit feiner
Schleifpaste werden Sitz und Kegel bestrichen

und unter stindig Drehen eingeschliffen.
AbschlieBend wird gereinigt und auf Dichtheit

’ gepriift.
L Ventilspieles Nach dem Einbau muf} das Ventilspiel ein-

gestellt werden, damit die Ventile auch nach
entsprechender Wirmeausdehnung bei betriebswarmem Motor noch einwandfrei
schlieflen.
Beim Einbau der Nockenwellen ist auf die richtige Stellung der Nockenwelle zur
Kurbelwelle zu achten.

Aufgaben: 7. Begriinde, warum es notwendig ist, die Befestigungsschrauben des Zylinder-

kopfes in der vorgeschriebenen Reihenfolge anzuziehen (siehe Bild 10)!
8. Welche Aufgabe haben die Ventile?
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Kraftstoffversorgungsanlage
Bei den meisten Fahr-
zeugmotoren wird der Kraft-
stoff vom Kraftstoffbehilter
Uberstromventil durch eine Férderpumpe
Filter Oruckteitungen sum Vergaser (bzw. zur
- g‘ g‘ E g‘ [} Einspritzpumpe) gepumpt
Handpumpe (Pumpenférderung). Bei
4 H i } Kraftridern und bei vielen
f y 4 Stationarmotoren liuft der
Kraftstoff durch sein natiir-
! liches Gefille vom haher-
liegenden Kraftstoffbehal-
ter zum Vergaser (Zulauf-
forderung).
7

=
Uberlauf

" | zutdssige .
Forderpumpe Zuldseige ettt

Vorreiniger =~2m

Bild 13
Weg des Kraftstoffes beim Diesclmotor
Einspritzanlagen von Dieselmotoren miissen nach der Reparatur entliiftet werden.

Achtung! In leeren oder nur wenig gefiillten Kraftstoffbehaltern befindet sich ein
hochexplosives Kraftstoff-Luft-Gemisch. Es kann durch einen einzigen
Funken zur Explosion gelangen.

Schmierung
Aufgabe der Schmierung:
1. Schmierung (Verminderung der Reibung und des VerschleiBes),
2. Kiihlung (Aufnahme von Reibungs- und Verbrennungswirme),
3. Feinabdichtung (gegen Gasdurchtritt zwischen Kolben und Zylinderwandung),
4. Abfithren der Staub- und Abriebteilchen.

Viertaktmotoren haben meist ein Druckumlaufschmiersystem oder Frischglschmie-
rung, wihrend Zweitaktmotoren durch das Gemisch geschmiert werden.

Aufgaben zu Seite 67:
9. Zeichne in Bild 11 den Krafwerlauf von der Nockenwelle bis zum Ventil-
kopf ein!
10. Frage deinen Betreuer, warum die Olkohle nicht mit Schabern, Meifeln
und anderen scharfkantigen Gegenstiinden entfernt werden darf!

11. Warum laft sich der Kolbenbolzen erst nach dem Erwirmen des Kolbens
leicht in die Kolbenaugen einsetzen?

12. Lap dir erkliren, welche Systeme zur Steuerung der Ventile es gibt!

210



Die elektrische Anlage des Motors

Ziindvorrichtung

Ottomotoren bendtigen
eine Ziindanlage zur Erzeu-
gung der Ziindspannungvon
etwa 15000 V und zu deren  wrBotterie
Verteilung an die Ziindker-
zen. Es gibt die Magnetziin-
dung, die unabhingig von
einer fremden Stromquelle arbeitet, und die Batterieziindung.

Vor dem Anlassen von Dieselmotoren muB bei vielen Typen der Verbrennungsraum
vorgewdrmt werden. Das kann mit Ziindpapier (Lunten) oder mit Glithkerzen geschehen,
die durch den Strom einer Batterie zum Gliithen gebracht werden.

Ziindkerzen Masse

Zindspule kB Zingrerteiter

Bild 14
Batterieziindanlage

Von Zeit zu Zeit muBl der Elektrodenabstand an den
Ziindkerzen nachgestellt werden. Er betrigt fiir Fahr-
zeuge mit Magnetziindung 0,4 mm und fiir Fahrzeuge
mit Batterieziindung 0,5 mm bis 0,6 mm. Der Abstand
wird mit einer Draht- oder einer Fiihllehre kontrolliert.
Durch leichte Schlige mit dem Schraubenzieherheft
kann man die Masseelektrode dichter an die Mittelelek- |
trode heranbiegen.

Bild 15
Einstellen des Elektrodenabstandes

Anlafvorrichtung

Brennkraft-Kolbenmaschinen konnen nicht wie Dampfmaschinen mit eigener Kraft
anlaufen. Sie miissen angelassen werden. Wihrend kleinere Stationirmotoren und
Kraftradmotoren von Hand oder mit dem Kickstarter angeworfen werden, sind groBere
Motoren mit AnlaBvorrichtungen versehen. 'Kraftfahrzeugmotoren werden durch elek-
trische Anlasser angeworfen, wihrend man zum Anlassen und Umsteuern von Schiffs-
dieselmotoren PreBluft nimmt.

Die Erzeugung der elektrischen Energie besorgt ein vom Motor angetriebener Gleich-
stromgenerator — die Lichtmaschine. Diese elektrische Energie wird im Sammler
gespeichert und von diesem im Bedarfsfall wieder entnommen.

Aufgaben: 13. Sieh dir den Kerzenfuf (Kerzengesicht) einer Ziindkerze an! Laf dir von
deinem Betreuer erkliren, welche Riickschliisse auf den Zustand des
Motors, auf die Vergasereinstellung usw. aus dem Kerzengesicht gezogen
werden kinnen!

14. Lap dir die Wirkungsweise der Ziindzei k llung durch Flich-
kraftregler bzw. durch Unterdruckversteller zeigen! Feruge vom Flieh-
kraftregler eine Skizze an!
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‘Werkzeuge fiir die Instandsetzung

Ubersicht iiber die hauptsiichlich ver d ‘Werkzeug

Bei der Instandsetzung
von Kraftfahrzeugen und
Brennkraft-Kolbenmaschi-
nen geniigt es nicht, nur die
Funktion der Teile zu ken-
nen und zu wissen, wie sie
zusammengebaut sind, man
muf} auch die Handhabung
der Werkzeuge kennen und
beherrschen. Die Konstruk-
teure versuchen, die einzel-
nen Teile so zu gestalten und
anzuordnen, dafl fiir die
Nutzlast des Fahrzeuges
méglichst viel Raum bleibt.
Manche Teile miissen auf
Grund ihrer Funktion be-
sondere Formen erhalten.
Dabei ist es nicht immer
maglich, die Schrauben und
anderen  Verbindungsele-
mente ganz freiliegend an-
zuordnen. Der Monteur muf3
deshalb hiufig viel Erfah-
rung und Fingerfertigkeit
aufbringen und die richtigen
Werkzeuge verwenden, um
die Teile fiigen oder lsen zu
konnen. Durch den Einsatz
der richtigen und einwand-
freien Werkzeuge konnen
Zeit und Material gespart
B und kann die Arbeitspro-
;)' NuBkasten mit Niissen, Gelml)(, ‘Tl’\erlingemngen,‘{{nebel, Leier und Knarre,  duktivitdt erhéht werden.

& , ¢

o) icher, 1) ©) Flachzange, b) K

Aufgabe:  15. Fertige nach dem folgenden Muster eine Tabelle an fiir die Anwendung
der verschiedenen Werkzeuge, wie Maulschliissel, Ringschliissel, Steck-

schliissel, Kombizange, Sei hneider, Flachzange, Schraub h
und Schlosserhammer!
Werkzeug ' Wofiir angewendet?

|
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Arbeitstechniken

Der Maulschliissel muB stets
voll auf den Schraubenkopf
aufgesetzt werden. Es diirfen
nur passende Schliissel ver-
wendet werden. Die Maul-
schliisselweite mul} also mit der
Schliisselweite des Sechs- oder
Vierkantes iibereinstimmen.

Mit Ringschliisseln kénnen
grioBere Krifte iibertragen-wer-
den. Infolge der geschlossenen
Ringform kann sich der Schliis-
sel nicht aufziehen.

Mit Steckschliisseln lassen
sich Schrauben sehr schnell an-
ziehen und lésen (Leier). Un-
zugingliche Schrauben kénnen
manchmal nur mit einem Steck-
schliissel gelost werden.

Bild 17a Bild 17b
Richtig aufgesetater Maulschlissel nicht voll
Maulschlissel aufgesetat und verkantet

Bild 18a Bild 18b
Gerade aufgesetzter Ringschliissel Ringschliissel verkantet

Die Klingenbreite des Schraubenziehers mufl entsprechend dem Durchmesser des
Schraubenkopfes gewiihlt werden. Die Klinge darf nicht wie ein MeiBel angeschliffen
sein, sondern muf an der Spitze parallel laufen.

Die Werkzeuge bestehen aus hochwertigen Werkstoffen. Denke daran, daB nur durch
gute Pflege und richtige Anwendung der Werkzeuge wertvolles Volkseigentum erhalten

bleibt!

Arbeitsordnung, Arbei

ein unfallfreies Arbeiten.

mieren!

1. Nie ohne Auftrag und Aufsicht in ein Kraftfahrzeug setzen!
2. Ordentliches Werkzeug und eng anliegende Arbeitsschutzbekleidung sichern

3. Bei Arbeiten an laufenden Motoren geniigenden Abstand von umlaufenden
Teilen, besonders vom Liifterfliigel, halten!
4. Vor Beginn der Arbeit iiber den Standort des nichsten Feuerléschers infor-

5. Bei Kraftstoffbrinden nur mit Feuerlsschern, Sand oder aufgeworfenen
Decken léschen! Auf keinen Fall Wasser verwenden!

6. Denke immer daran, daB die Sorgfalt deiner Arbeit haufig iiber die Einsatz-
bereitschaft des reparierten Motors mit entscheidet!

Aufgaben: 16. Welche Folgen entstehen, wenn der Schraubenschliissel zum Lésen eines
Bolzens nur mit den Spitzen angesetzt wird?

17. Welche Folgen entstehen bei verkanteten Ring- oder Steckschliisseln?
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Fahren mit dem Traktor

Schlepper sind heute die wichtigste Zugkraft in der landwirtschaftlichen Produktion.
Sorgfiltige Pflege, fachgemiifie Wartung und richtige Fahrweise verlingern ihre Lebens-
dauer.

Fahrbereitschaft und Betriebssicherheit
Vorbereitung zur Fahrt

Bevor ein Schlepper in Betrieb genommen wird, sind folgende Arbeiten zu verrichten:

1. Bei Viertaktmotoren muf der Olstand des Motors iiberpriift werden.
Dafiir ist im Kurbelgehduse ein OlmeBstab angebracht. An ihm be-
finden sich Markierungen, deren obere das Maximum und deren

untere das Minimum des zulissigen Olstandes anzeigt.

2. Der Krafistoffstand muf gepriift werden. Ein Teil der Kraftfahr-
zeuge hat eine Kraftstoffuhr. An ihr ist nach dem Einschalten der
Ziindung abzulesen, wieviel Kraftstoff im Tank vorhanden ist. Fehlt
die Kraftstoffuhr, wird mit einem MeBstab aus Holz oder Kunst-
stoff durch den Einfiillstutzen die Héhe des Kraftstoffspiegels ge-
messen. Der MeBstab wird bis auf den Grund des Kraftstoffbehilters gehalten. Nach
dem Herausnehmen markiert sich die Fliissigkeit am Stab.

Beim Nachtanken muf beachtet werden, daB fiir Zweitaktmotoren ein Olkraftstoff-
gemisch verwendet wird. Das Verhiltnis von Ol zu Kraftstoff betrigt 1:25, bei modernen
Motoren auch 1:33. 3

Achtung! Kraftstoff ist feuergefahrlich. Darum niemals mit Feuer oder offenem Licht
in die Niihe von Kraftstoff oder Kraftstoffbehiltern kommen.

= | 3. Bei Fahrzeugen mit Wasserkiihlung muf man den Wasserstand
im Kiihler priifen. Beim Auf- und Nachfiillen darf nur kalkfreies
Wasser verwendet werden (Regenwasser oder abgekochtes Wasser).
Bei kaltem Motor soll der, Wasserspiegel noch einige Zentimeter
unter dem Einfiillstutzen stehen. Im Winter muBl dem Kiihlwasser
ein Frostschutzmittel beigemischt werden!

! 4. Der Olstand im Luftfilter muf gepriift und, wenn nitig, erginzt

oder erneuert werden.

Der Staubanfall bei lanidwirtschaftlichen Arbeiten ist naturgemiB
viel groBer als bei der StraBenfahrt. Das Luftfilter verhindert durch
seine Wirkungsweise, daB Staub in das Innere des Motors gesaugt
wird. Das Ol im Luftfilter bindet den Staub. '

5. Es muf untersucht werden, ob sich Befestigungen gelockert haben.
% Gelockerte Teile sind héufig mit dem Auge zu erkennen. An der

Ubergangsstelle vom festen zum lockeren Teil ist ein feiner Rif} in
der wihrend des Betriebes entstandenen Schmutzschicht zu sehen.
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Auch durch Abklopfen mit einem kleinen Hammer kann Tman, dhnlich wie beim Priifen
von Glisern, lose Teile oder Schrauben am Klang erkennen.

6. Das Fahrzeug wird auf undichte Stellen iiberpriift (Kraftstoff-
und Kiihlsystem, Motor, Triebwerksblock). Undichte Stellen sind
abzudichten.

7. Das Fahrzeug wird laut Schmierplan abgeschmiert. Nach dem
Reinigen der Schmierstellen bzw. Schmiernippel ist die im Schmier-
plan vorgesehene Schmierung (Schmierfett, Wasserpumpenfett, 01
usw.) vorzunehmen. Der Olstand im Hydraulikbehilter ist zu priifen.

8. Die Bereifung wird auf richtigen Luftdruck gepriift. Durch Auf-
setzen eines Druckpriifers ist festzustellen, ob die Reifen den vor-
geschriebenen Luftdruck haben.

9. Der Motor wird angelassen und im Lauf gepriift. Falls der Ol-
druck nicht einwandfrei ist, mufl der Motor sofort angehalten und
der Brigademechaniker verstindigt werden.

10. Die Funktion der Hydraulik wird gepriift. (Hydraulik auch bei
Nichtgebrauch kurz betitigen.)

11. Als letztes ist das Fahrzeug auf seine Verkehrssicherheit zu
priifen. Zur Verkehrssicherheit gehoren: einwandfreie Funktion der
Bremse, der Lenkung, fester Sitz der Radmuttern, einwandfreie
Funktion der Beleuchtung, der Fahrtrichtungsanzeiger und der
Signalanlage.

Die beschriebenen Arbeiten werden zusammengefalt unter dem Begriff ,,Erste

Pflegegruppe“.

Die dafiir vom Traktoristen aufzuwendende Normzeit betrigt zum Bei-

spiel beim Schleppertyp RS 04/30 55 Minuten.

Aufgaben: 1.

N

@

-~

o @

N

Warum haben Zweitaktmotoren Mischungsschmierung?

Welche Folgen entstehen, wenn fiir das Kiihlsystem kalkhaltiges Wasser
verwendet wird?

Warum soll bei kaltem Motor das Wasser nicht bis zum oberen Rand des
Einfiillstutzens stehen?

. Was geschieht, wenn bei Frost dem Kiihl kein Fr h ittel

beigemischt wurde?
Warum muf die angesaugte Luft des Motors gefiltert werden?

Nennen Sie Befestigungen am Fahrzeug, die vom Fahrer vor Antritt der
Fahrt iiberpriift werden!

Wie wird die Funktionsfihigkeit der Bremsen iiberpriift?
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Wiihreud der Fahrt zu beachten”

Oldruck, Kiihlwassermenge und Kiihlwassertemperatur sind zu beachten. Das Kiihl-
wasser soll eine Temperatur von 80° C nicht iiber-, von 70° C nicht unterschreiten.

Nach der Fahrt auszufiihrende Arbeiten

Der Schlepper wird ordnungsgemif abgestellt, Motor und Fahrgestell werden durch-
gesehen.

Das Fahrzeug muB so abgestellt werden, daB es kein Unbefugter benutzen kann.
Die Handbremse ist anzuziehen, der Ziindschliissel wird abgezogen, der Benzinhahn
geschlossen. Auf abschiissigem Gelinde ist das Fahrzeug durch Vorlegen von Klétzen
gegen Wegrollen zu sichern.

Fahriibungen
Anlassen des Motors

Bevor der Motor in Gang gesetzt wird, mufl man sich davon iiberzeugen, ob die
Gangschaltung auf ,,Leerlauf* steht und die Handbremse angezogen ist.

Anlassen eines Dieselmotors

Schlepper sind iiberwiegend mit Dieselmotoren ausgeriistet, bei denen der Verbren-
nungsvorgang des Kraftstoffs durch hohe Verdichtung ohne eine besondere Ziind-
einrichtung vor sich geht. Bei kaltem Motor liBt sich jedoch die erforderliche Ver-
dichtung nicht ohne weiteres erreichen. Ein Teil der erforderlichen Verdichtungswirme
wird durch die kalten Wandungen des Verbrennungsraumes abgeleitet. Daher sind
die Dieselmotoren meist mit Gliihkerzen ausgeriistet. Die Gliihkerze ist in ihrem Aus-
sehen der Ziindkerze dhnlich, sie hat jedoch an Stelle der Elektroden einen zu einer
‘Wendel gebogenen Gliihdraht, der in den Verbrennungsraum jedes Zylinders hineinragt.

Zum Anlassen des Motors wird der Schliissel im Schaltkasten (ZiindschloB) ein-
geschaltet. Die rote Ladekontrollampe leuchtet auf. Dann wird der GlithanlaBschalter
bis zum ersten Anschlag gedreht (Stellung I). Dabei flieBt der Batteriestrom durch
die Gliihwendeln, die sich in einer Minute auf etwa 1000° C erwirmen (Vorgliihen).
Zur Kontrolle leuchtet am Instrumentenbrett der Gliihiiberwacher auf. Nun wird der
GliihanlaBschalter bis zum zweiten Anschlag weitergedreht und damit der Anlasser-
stromkreis geschlossen (Stellung II).

Bei gleichzeitigem ,,Gasgeben‘ wird der Anlasser in Gang gesetzt. Sofort nach An-
springen des Motors ist der Anl knopf freizugeben, da sonst Teile des Anlassers
beschiidigt werden konnen. Der FahrfuB-
hebel wird ebenfalls freigegeben, da jetzt
der Motor in der Leerlaufeinstellung weiter-
lauft. Die rote Ladeanzeigeleuchte erlischt.

Springt der Motor nach etwa 10 bis 12
Sekunden nicht an, so mufl zur Schonung
der Batterie, die durch den Anlalstrom
sehr hoch beansprucht wird, eine kurze
Pause (etwa eine Minute) eingelegt werden.

Bei kalter Witterung empfiehlt es sich,

Glihiberwacher

GlihanlaBschalter vor dem Anlassen den Motor von Hand
Bild1 Armaturenbrett mit Glithkontrolle und Glihe durchzudrehen. Dadurch wird der Olfilm
anlaBschalter an den Motorteilen geschmeidiger. Nach
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dem Anspringen des Motors ol
ist der Oldruckmesser zu
beobachten. Schligt der Zei-

ger nicht aus, so ist der (edeanceige
Motor sofort abzustellen.

Gliihkerzenwiderstand
Glihiberwacher

4 Gluhkerzen
v

Bild 2 Schema einer Glithanlage

Anlassen eines Ottomotors

Ein kalter Ottomotor springt ebenfalls schwer an, da sich ein Teil der Kraftstoff-
teilchen aus dem Kraftstoff-Luft-Gemisch an den kalten Wandungen des Ansaug-
kriimmers und des Zylinders niederschligt. Deshalb wurden auch hier besondere
Starthilfen geschaffen. Sie werden im allgemeinen iiber einen Bowdenzug (gesprochen
Baudenzug) betitigt. Bei Motorrddern wird mit der Hand eine Drosselklappe am Luft-
filter geschlossen. Durch die Starthilfe wird beim Ottomotor das Kraftstoff-Luft-
Gemisch mit Kraftstoff angereichert. Die Starthilfe darf nicht bei warmem Motor
betitigt werden.

Das Anlassen ist dhnlich dem beim Dieselmotor:

1. Ziindung einschalten! 3. Starter betitigen (Druckknopf oder

2. Zug fiir Starthilfe ziehen! FuBlschalter)!

Wiihrend des Startens wird bei Ottomotoren kein Gas gegeben, da dadurch bei den
meisten Typen di€ Starthilfe unwirksam wird. Alles andere gilt wie beim Dieselmotor.

Anfahren

Vor dem Anfahren muBl der Motor eine kurze Zeit im Leerlauf warmlaufen. Dies ist
besonders beim Fahrbetrieb im Winter zu beachten. Alle Motorteile sollen erst eine
geniigende Betriebstemperatur aufweisen. Im Fahrersitz mu man bequem und ohne
Verkrampfung sitzen. Vor dem Anfahren muf} gepriift werden, ob die Sitzhéhe richtig
ist, die Fiile ohne Streckbewegungen das Kupplungs-, Brems- und Gaspedal erreichen,
die Hinde bequem das Lenkrad fassen und die Betitigungsschalter am Instrumenten-
brett miihelos erreichen kénnen. AuBlerdem hat man sich zu iiberzeugen, wie beim
Ubungsfahrzeug die Ginge liegen. Die Anordnung ist nicht bei allen Kraftfahrzeugen
gleich.

Beim Anfahren wird die Kupplung mit dem linken Fufl ganz heruntergedriickt, der
Motor ist dann ausgekuppelt. Mit der rechten Hand wird nun der erste Gang geschaltet,
danach die Handbremse gelést. Durch langsames Zuriicknehmen des linken FuBes
wird die Kupplung allmihlich voll eingeriickt, wihrend gleichzeitig der rechte Ful} das
Gaspedal etwas herunterdriickt und dadurch die Motordrehzahl erhght. Zu beachten
ist, daB die Fiile eine gegenlidufige Bewegung machen miissen. Dies erfordert einige
Ubung. Bei ruckartiger Betitigung des Kupplungshebels ,springt* das Fahrzeug.
Dabei wird der Motor ,;abgewiirgt®.

Aufgaben: 8. Worin unterscheiden sich die Starthilfen beim Otto- und beim Diesel-
motor ?
9. Was versteht man unter ,, Auskuppeln‘ ?
10. Was versteht man unter ,,Einkuppeln®?
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Schalten

Sobald das Fahrzeug angefahren ist, wird das Gas weggenommen, ausgekuppelt
und vom ersten auf den zweiten Gang geschaltet.

Bei Schleppern und LKW ohne Synchronisierung des Wechselgetriebes mufl beim
Hochschalten zweimal gekuppelt werden.

Also: 1. auskuppeln,

2. Schaltung in Leerlaufstellung bringen,

3. einkuppeln und gleich wieder auskuppeln,
4. zweiten Gang einlegen,

5. einkuppeln.

Beim Einkuppeln wird wieder Gas gegeben. Das volle Einriicken der Kupplung kann
jetzt schneller, aber nie ruckartig geschehen. Der gleiche Vorgang erfolgt beim Schalten
vom zweiten auf den dritten Gang usw. Mufl die Fahrgeschwindigkeit vermindert
werden, zum Beispiel an Steigungen, so ist rechtzeitig zuruckzuscha.lten Wird zu spiit
zuriickgeschaltet oder nicht geniigend Zwi so ko Getriebeteile
beschidigt werden.

Vorgang beim Zuriickschalten:

545 B8

. Gas wegnehmen,

. auskuppeln,

. Schalthebel in Leerlaufstellung bringen,

. einkuppeln,

. kurz Gas geben (Zwischengas),

. auskuppeln,

. Schalthebel in Stellung des nichstniedrigeren Ganges bringen,
. einkuppeln,

. Gas geben.

OOV W~

Lenken

Kuppeln, Schalten, Gasgeben diirfen die Aufmerksamkeit nicht von der Fahrbahn
ablenken. Der Blick ist voraus auf die Fahrbahn zu richten. Bei der Geradeausfahrt
wird das Lenkrad locker umfaBt. Beim Fahren einer Kurve, z. B. einer Rechtskurve,
bewegt die rechte Hand das Lenkrad im Uhrzeigersinn, wihrend die linke Hand, durch
die das Lenkrad gleitet, als Fiihrung dient. Beim Fahren einer Linkskurve dient die
rechte Hand als Fiihrung.

Anhalten

Zum Anhalten wird zuniichst Gas weggenommen, leicht gebremst und an die rechte
Fahrbahnseite herangefahren. Kurz bevor das Fahrzeug zum Stehen kommt, wird aus-
gekuppelt, die Gangschaltung in die Leerlaufstellung gebracht und stark gebremst.

Die Handbremse wird angezogen, und dann wird erst das Kuppl dal zuriickgel

B°F

Aufgaben: | 11. Begriinden Sie, warum beim Zuriickschalten Zwischengas gegeben wer-

den muf!

12. Warum kann man bei einem Getriebe mit Synchronisierung ohne Zwi-
schengas herunterschalten ?

13. Worin' besteht der Unterschied zwischen dem Ausschalten eines Diesel-
und eines Ottomotors?
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‘Wenden

Kann man aus Platzmangel nicht in einem Bogen wenden, so wird mit wechselndem
Einschlag der Vorderrider mehrmals vor- und zuriickgefahren. Der Lenkeinschlag soll
nach Moglichkeit vorgenommen werden, solange das Fahrzeug rollt.

Beim Schalten vom Vor: auf den Riickwirtsgang und umgekehrt mufl immer erst
gewartet werden, bis das Fahrzeug stillsteht.

Zur Wartung und Pflege des Traktors

Vielfach wird die Instandhaltungsarbeit bzw. eine Durchsicht oder Generalreparatur
an Kraftfahrzeugen vorgenommen, wenn eine bestimmte Summe von Fahrkilometern,
ablesbar am Kilometerziihler des Fahrzeugs, erreicht ist. Dieser MaBstab ist ]edoch
ungenau, weil je nach der Belastung des Fahrzeugs der Motor mehr oder weniger
leisten muB, also unterschiedlich
beansprucht wird. Daher werden
bei Schleppern die Instandhal-
tungsarbeiten nach Verbrauch

Kollege, :
die Pflegegruppe 2

ist durchzufiihren

einer bestimmten Kraftstoffmenge
ausgefiihrt. Jeder Traktorist er-
hilt fiir sein Fahrzeug ein Treib-
stoff-Markenheft, in dem die Rei-

Ich habe die Pilegegruppe 2 durchgeldhrt |

Traktorst: _Homp@__ . Brigagguchionser.

Werkstattleiter bzw, Technischer Leit

henfolge der Pflegegruppen fest-
gelegt ist. Er erhilt erst wieder
Treibstoff, wenn ‘die vorgesehenen
Arbeiten verrichtet sind. Die erste
Pflegegruppe wurde bereits zu An-
fang ausfiihrlicher beschrieben.

Die Arbeiten der Pflegegruppe 1
sind tiglich bzw. vor jeder Schicht .
auszufithren. Die Pflegegruppen 2, 3 und 4 umfassen einfache Pflegearbeiten und
werden in den in der Pflegeordnung fiir den ‘einzelnen Fahrzeugtyp festgelegten
Abstinden durchgefiihrt.

Bei der Pflegegruppe 5 wird das Getriebe bei gesffnetem Getriebedeckel durchgesehen.
Die Einspritzpumpe, die Vorderachse und die Lenkung, die elektrische Anlage, die
Hydraulik und die Kiihlwasserpu e werden iiberpriift.

Die Pﬂegegruppe 6 enthiilt eine ﬁberholung des gesamten Schleppers. Die Gruppen
5 und 6 werden in der Werkstatt, die Pflegegruppen 1 bis 4 vom Traktoristen unter
Anleitung des Brigadeschlossers selbst ausgefiihrt. Bei jeder Pﬂegegruppe sind die
Arbeiten der unteren Gruppen ebenfalls auszufiihren.

Nur gut gepflegte Fahrzeuge sind stets einsatzbereit und haben eine lange Lebens-
dauer. Es gehért zum Fiihren eines Kraftfahrzeuges, sein Fahrzeug stets sauber und
gepflegt zu halten. Ein guter Kraftfahrer achtet stindig darauf, daB simtliche kleinen
Pflegearbeiten richtig ausgefiihrt sind.

Kontrollabschnitt RS 04/30

Srigade: /’ ... —  Traktorist:

1. Pllegegruppe 2 durchgefilhrt — 200 Liter

Bild 3 Faksimile aus dem Treibstoff-

fiir den RS 04/30

Aufgabe:  14. Begriinden Sie, warum beim Schalten vom Vor- auf den Riickwdrtsgang

und umgekehrt das Fahrzeug erst stillstehen muf3!
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Reinigen

Werden Lackflichen gereinigt, die ihren Glanz behalten sollen, weicht man den
Schmutz mit einem schwachen Wasserstrahl vor. AnschlieBend wird der Schmutz mit
einem weichen Schwamm abgewaschen. ZweckmiBig wird die Lackfliche danach mit
einem Lederlappen trockengerieben. In bestimmten Zeitabstinden sollte der Lack mit
einem Lackpflegemittel behandelt werden. Er bekommt dadurch seinen alten Glanz
wieder. Bei Reinigungsarbeiten am Fahrgestell wird ein starker Wasserstrahl verwendet.
Der Schmutz ist leichter zu entfernen, wenn mit einer langstieligen Biirste die Sand-
teilchen beim Abspritzen gelgst werden. Nach dem Trocknen wird das Fahrgestell mit
einem Rostschutzmittel abgespriiht (eingenebelt).

Grofle Betriebe haben eine automatische Waschanlagé. Bei ihr werden die Fahrzeuge
mit Spezialmitteln iiber feine Diisen abgespriiht.

Sprifzpistole

Bild 4
Darstellung einer

Bereifung
Wesentlich fiir eine lange Lebensdauer der Bereifung ist der richtige Reifendruck.

20 % zu hoher Luftdruck Lebensdauer

90%

Richtiger Luftdruck

700%

Q; 60% zu geringer Luftdruck —
Abhingigkeit der Lebensdauer eines Reifens

25% vom richtigen Reifendruck

Der Reifendruck ist in regelméBigen Abstinden mit einem Reifenpriifer zu kontrol-
lieren. Die vorgeschriebenen Werte sind in der Betriebsanleitung fiir das betreffende
Fahrzeug zu finden. Gummi ist empfindlich gegen Sonnenstrahlung. Man soll deshalb
Reifen nach Méglichkeit nicht in der prallen Sonne stehen lassen, sondern sie dann
abdecken. Ol und Kraftstoff miissen ebenfalls sofort vom Reifen entfernt werden, da
besonders Gummi mit einem hohen Kautschukgehalt durch 01 oder Benzin angegriffen
wird.
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Batterie (Sammler)

Der einwandfreie Zustand des Sammlers ist fiir die volle Funktionsfihigkeit des
Fahrzeuges wichtig. Der Sammler wird wiihrend des Betriebs von der Lichtmaschine
aufgeladen und iibernimmt bei stehendem Motor die Versorgung der Stromverbraucher.

Im Sommer muB in einem Abstand von 14 Tagen, im Winter von 4 Wochen in die
Zellen destilliertes Wasser aufgefiillt werden. Der Fliissigkeitsspiegel des Elektrolyts
soll cin bis eineinhalb Zentimeter iiber den Platten stehen.

Der Sammler soll in gewissen Zeitabstinden ausgebaut und in einer Ladestation
richtig aufgeladen werden. Die Zellenspannung darf im Betrieb nicht unter 1,8 Volt
absinken, sonst wird der Sammler zerstort. Man kann den Ladezustand eines Sammlers
mit einem Spannungsmesser oder einem Ardometer priifen.

Mit dem Ardometer (Siurepriifer) wird die Dichte des Elektrolyts ermittelt. Sie
betrigt

fiir den entladenen Sammler 1,18 kg/dm?,

fiir den geladenen Sammler 1,285 kg/dm?.

Vor dem Einbau des Sammlers sind die Pole und Polklemmen griindlich zu reinigen
und mit Polfett cinzufetten. Polfett ist siurefreies Fett.

An der clektrischen Anlage miissen die Kabelanschliisse auf festen Sitz gepriift
werden. Defekte Gliihlampen werden ausgewechselt.

Schmieren

Einige Fahrzeuge sind mit einer Zentralschmierpumpe ausgeriistet. Bei ihnen wird
mit einer Pumpe iiber besondere Verteiler Ol an die VerschleiBstellen des Fahrzeuges
gedriickt. Hiufiger ist aber noch die Nippelschmierung. Bei ihr wird durch Hochdruck-
fettpressen Abschmierfett an die Schmierstellen gedriickt.

austretendes Fett

e

Bild 6 Handfettpressen

Bild 8
Das Fett tritt beim richtigen Abschmie-

Bild 7 FuBhebelpresse (G ren an den Seiten der Schmierstelle aus

Aufgaben: 15. Wie wirkt sich ein defekter Sammler im Fahrbetrieb aus?
16. Worin unterscheidet sich ein 6-V-Sammler von einem Sammler mit 12 V?
17. Warum darf in den Sammler nur destilliertes Wasser nachgefiillt werden?
18. Warum wird im Elektrolyt des Sammlers nur das destillierte Wasser ver-
braucht?
19. Warum wird beim Abschliefen des Sammlers zuerst das Minuskabel ge-
16st und beim Anschliefen zuerst das Pluskabel befestigt?
20. Was ist beim Auswechseln einer Biluxlampe zu beachten?
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Beim Abschmieren muf8 das Fett aus der Schmierstelle herausquellen. Ist das nicht
der Fall, so ist der Schmiernippel oder der Schmierkanal verstopft.

Eine andere Schmierméglichkeit besteht in der Verwendung von Staufferbiichsen.
Bei ihnen wird in eine Schraubkappe Fett gefiillt und dieses beim Aufschrauben der
Kappe an die Schmierstellen gedriickt.

Beim Motor werden die Teile im allgemeinen durch eine Druckumlaufschmierung
geschmiert. Im Wechsel- und Ausgleichsgetriebe laufen die Zahnrider und Wellen in
einem Olbad. Das Ol verliert nach einer gewissen Umlaufzeit seine Schmiereigen-
schaften. Es wird dann abgelassen. Das Gehiuse wird mit Spiilol gereinigt. Anschlie-
Bend wird wieder frisches gl aufgefiillt.

Zu schmierendes Teil Art der Schmierung Schmiermittel

Motor

‘Wechselgetriebe

Ausgleichgetriebe

‘Wasserpumpe

Ziindverteiler
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Zu schmierendes Teil Art der Schmierung Schmiermittel

Einspritzpumpe

Achsschenkel

Radlager

Bremsseile

Federbolzen

Federn

Aufgaben: 21. Nach welchent Zeitraum wird ein Olwechsel vorgenommen?
22. Wodurch wird der Olstand im Gehiuse kontrolliert?
23. Welche Folgen hat ein zu hoher Olstand?
24. Welche Folgen hat ein zu niedriger Olstand?
25. Vervollstindigen Sie die Ubersicht!
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Luftfilter

Das Luftfiller muB hiufig gereinigt werden. Es werden
Trockenluftfilter und NaBluftfilter verwendet. Bei den NaB-
luftfiltern wird die Ansaugluft im Filter sehr hiufig umge-
leitet und prallt auf die mit Ol benetzten Filterelemente.
Hierbei werden die Staubteilchen vom Ol festgehalten.
Trockenfilter reinigen die Ansaugluft durch Filz- oder Papier-
patronen. Hiufiger wird bei Trockenfiltern die Fliehkraft aus-
genutzt. Die Luft wird iiber Leitbleche in rotierende Bewe-
gung versetzt. Dabei werden die schweren Staubteilchen nach
auflen geschleudert.

Sehr gute Filterwirkungen werden durch Kombinationen
zwischen beiden Filterarten erreicht.

Arbeitsord Arbeitssck

=f

Motoren nur im Freien oder bei weitgesfineter Garagentiir laufen
lassen! (Vergiftungsgefahr durch die CO-Bestandteile der Aus-
puffgase!)

Bei Fahriibungen niemals vor oder hinter dem ﬁhungsfahrzeug
stehen!

Vor dem Fahren darauf achten, daB Schuhsohlen und Bedien-
pedale nicht 6lig oder fettig sind!

Achtung! Offenes Licht und brennende Zigaretten diirfen nicht in
die Ndhe von Kraftstoffen oder Kraftstoffbehiltern gebracht
werden!

In jedem Fahrzeug muB ein Feuerloscher gut sichtbar und griff-
bereit angebracht sein!

Einiges iiber das Verkehrsrecht

Es ist zu beachten, daB das Fiihren eines Kraftfahrzeugs im éffentlichen StraBen-
verkehr nur mit einer von den zustéindigen Staatsorganen erteilten Fahrerlaubnis ge-
stattet ist. Die Fahriibungen mit dem Traktor sollen im Rahmen der polytechnischen
Ausbildung nur mit den Grundelementen des Fahrens mit einem Kraftfahrzeug ver-
traut machen.

Die rechtlichen Grundlagen fiir das Fiihren von Kraftfahrzeugen sind in der StraBen-
verkehrsordnung (StVO) vom 4. Oktober 1956 und in der StraBenverkehrs-Zulassungs-
Ordnung vom 4. Oktober 1956 (StVZO) enthalten.

Bei ilteren Veroffentlichungen iiber das Verkehrsrecht sollte man darauf achten,
daf} sie nicht vor den oben angefiihrten Terminen erschienen sind, da ab 1956 wesent-
liche Verinderungen in der StVO und StVZO erfolgt sind.

Aufgabe:  26. Beschreiben Sie die Wirkungsweise des in der Abbildung dargesteliten
Lufifilters! -
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Es werden fiinf Fahrerlaubnisklassen unterschieden (§ 7 StVZO):

Klasse 1: Alle Kraftrider mit und ohne Seitenwagen

Klasse 2: Kraftwagen bis 250 cm? Hubraum, Elektrokarren (auch mit einem An-
hiinger) sowie Krankenfahrstiihle mit mehr als 20 km/h Héchstgeschwindig-
keit

Klasse 3: Zugmaschinen (auch mit Anhiinger) bis zu 30 km/h Héchstgeschwindigkeit
sowie selbstfahrende Arbeitsmaschinen mit mehr als 20 km/h Héchst-
geschwindigkeit

Klasse 4: Kraftwagen bis 2,5 Tonnen Steuergewicht (auch mit Einachsanhingern)

Klasse 5: Kraftwagen iiber 2,5 Tonnen Steuergewicht, alle Kraftwagen mit mehr-
achsigen Anhingern sowie Zugmaschinen mit mehr als 30 km/h Héchst-
geschwindigkeit (auch mit Anhingern).

Ausnahmen bei der Fahrerlaubnis (§ 6 StVZO)

Zum Fahren von Kraftfahrzeugen mit einer Hochstgeschwindigkeit bis 6 km/h und
fiir selbstfahrende Arbeitsmaschinen bis zu einer Hochstgeschwindigkeit von 20 km/h
ist nur die erfolgreiche Teilnahme an einem Priifungsunterricht iiber Verkehrsrecht
bei der Deutschen Volkspolizei durch einen Berechtigungsschein nachzuweisen.

Sonderbestimmungen fiir Kleinkraftrider (§§ 85 bis 89 StVZO0)

Fiir Kleinkraftrider (Mopeds und Kraftridder bis 50 cm® Hubraum) ist eine Fahr-
erlaubnis erforderlich. Diese wird erteilt, wenn bei einer Priifung geniigend verkehrs-
rechtliche Kenntnisse nachgewiesen wurden. Der Besuch einer Fahrschule ist nicht
erforderlich.

Fiir Fahrrader mit Hilfsmotor geniigt der Berechtigungsschein wie fiir Kraftfahr-
zeuge bis zu einer Hochstgeschwindigkeit von 6 km/h (wie § 6 StVZO0).

Mindestalter fiir Kraftfahrzeugfiithrer (§ 8 StVZO)

Fiir Fahrzeuge der Klasse 4 und 5 sowie fiir Kraftrider iiber 150 cm® Hubraum
18 Jahre.

Fiir Fahrzeuge der Klasse 2 und 3 sowie fiir Kraftrider bis 150 cm® Hubraum
16 Jahre.

Ausnahmen kénnen nur die zustidndigen Organe der Deutschen Volkspolizei zulassen.
Jede Erteilung einer Fahrerlaubnis an einen Jugendlichen unter 18 Jahren bedarf der
Zustimmung seines gesetzlichen Vertreters. Das Mindestalter zum Fiihren von Klein-
kraftridern und Kraftfahrzeugen bis zu 6 km/h Héchstgeschwindigkeit sowie ent-
sprechenden selbstfahrenden Arbeitsmaschinen ist das vollendete 15. Lebensjahr.

Grundregel fiir das Verhalten aller Verkehrsteilnehmer

In der StraBenverkehrsordnung sind die Regeln fiir das Verhalten im StraBien-
verkehr zu finden.

Der § 1 der StVO legt die Grundregel fiir das Verhalten aller Verkehrsteil-
nehmer fest. Er fordert Vorsicht und gegenseitige Riicksichtnahme. Jeder soll sich so
verhalten, daB keine Personen oder Sachwerte gefihrdet oder geschidigt werden
konnen und Personen nicht mehr als unvermeidbar behindert oder belistigt werden.

Jeder Verkehrsteilnehmer muf die fiir ihn geltenden Verkehrsbestimmungen kennen,
gewissenhaft einhalten und den Weisungen der Organe der Deutschen Volkspolizei
Folge leisten.
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ARBEITEN AN WERKZEUGMASCHINEN
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Arbeiten an Bohrmaschinen

Zer b an der Bohr: hi

r -} (=l -}

Zur spanabhebenden Bearbeitung sind meistens zwei Bewegungen erforderlich: die
Haupt- oder Arbeitsbewegung, in deren Richtung die Spanbildung erfolgt, und die
Vorschubbewegung, die die Stellung des Werkzeuges zum Werkstiick verindert und
damit die fortschreitende Bearbeitung erméglicht.

—Vorschubbewegung

Die Hauptbewegung

Bei allen Bohrmaschinen ist die
Hauptbewegung eine Drehbewe-
gung. Sie wird vom Werkzeug aus-
gefiihrt, und das Werkstiick steht
& Werkstiick steht still still; es ist fest eingespannt. Die

. Bewegung ist relativ; so fithrt zum
Beispiel beim Bohren auf der Dreh-

—— Hauptbewegung

Bild 1 Bobren an der Bohrmaschine maschine das Werkstiick die dre-
. . hende Hauptbewegung aus und
Hauptbewegung : Werkstiick dreht sich nicht das Werkzeug. Die Dreh-

bewegung wird durch einen Elek-
tromotor erzeugt und iiber ein
Getriebe auf die Bohrspindel iiber-
tragen.

Vorschubbewegung

Bild 2 Bobren an der Drehmaschine

Die Vorschubbewegung

Die Vorschubbewegung wird in den meisten Fillen vom Bohrer ausgefiihrt. Sie
verlduft in Richtung der Bohrerachse. Diese geradlinige Vorschubbewegung des Bohrers
kann entweder durch das Vorschubgetriebe im Spindelstock oder, bei ausgekuppeltem
Getriebe, iiber ein Handrad bzw. einen Handhebel bewirkt werden.

Die Zerspanungsbewegungen an den Werkzeugmaschinen sind der Gegenstand
stindiger Untersuchungen unserer Wissenschaftler, Ingenieure, Techniker und Fach-
arbeiter. Wichtig ist, daB8 ein giinstiges Verhiiltnis zwischen Hauptbewegung und
Vorschubbewegung gefunden wird. Dann werden gute Spanleistungen erzielt, die
Maschine wird voll ausgenutzt — aber auch nicht iiberlastet —, die Standzeit des
Werkzeuges ist giinstig und eine hohe Giite fiir das Werkstiick ist gewiihrleistet.

Aufgaben: 1. Mit welchen Werkzeugen aufler dem Spiralbohrer kann an der Bohr-
maschine gearbeitet werden?
2. Vergleichen Sie die B gen beim Bohren mit den Bewegungen an
anderen Werkzeugmaschinen!
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Abhiingigkeit und GrioBe der Bewegungen

Die Geschwindigkeit der Zerspanungsbewegungen ist entscheidend fiir die Wirtschaft-
lichkeit der Arbeit. Sie beeinflult die Standzeit (Zeit der Schneidfihigkeit) des Werk-
zeuges, die Giite und die Dauer der Arbeit.

Zur Bearbeitung eines Werkstiickes in kiirzester Zeit fiihren grundsitzlich zwei Wege:
entweder hohe Schnittgeschwindigkeit oder groBer Vorschub. Der erste Weg fiihrt
zur Schnellzerspanung, der zweite zur Kraftzerspanung. Schnittgeschwindigkeit und
Vorschub konnen jedoch nicht beliebig gewiihlt werden. Sie hingen vielmehr von der
Festigkeit und der Hirte des Werkstiickes, von der Werkstoffgiite des Werkzeuges
und von der geometrischen Form der Werkzeugschneide, von der Maschinenleistung,
der geforderten Oberflichengiite und vom verwendeten Kiihlmittel ab.

Die Schnittgeschwindigkeit v

Sie gibt an, mit welcher Geschwindigkeit sich ein belie- ) 4
biger Punkt am Umfang des Bohrers bewegt. Gemessen /

wird die Schnittgeschwindigkeit in Meter je Minute.
Beispiel :
N
Gegeben: Durchmesser des Bohrers d (in mm) N
- Drehzahl des Bohrers n (in min~Y)
Gesucht: Schnittgeschwindigkeit v ( in 1)
\  min

d-z-n ( m)
i

V="T1000 min

Bild 3

Richtwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten siehe Stange,
Tabellenbuch Metall.

Der Vorschub s

Die Eindringtiefe des Bohrers bei einer Umdrehung wird
als Vorschub s bezeichnet und in mm gemessen. Die
GroBe des Vorschubs hingt ab vom Werkstoff des Werk-
zeuges und des Werkstiickes sowie vom Durchmesser des
Bohrers. Die Vorschubgeschwindigkeit s’, das Produkt aus
Vorschub und Drehzahl des Bohrers, ist wichtig fiir die
Errechnung der Grundzeit-Maschine.

Bild 4 Vorschub des Bohrers

Aufgaben: 3. Errechnen Sie die Schnitigeschwindigkeit, mit der Sie beim Bohren arbeiten!
4. Stellen Sie die Formel nach n um!
5. Fragen Sie, was man unter der Grundzeit-Maschine versteht und zu welchem
Zweck sie ermittelt wird!
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Das Bohrspindelgetriebe
einer Stiinderbohrmaschine

Bohrspindel—| Rider- lotor

genutet Jatriets In Abhingigkeit von der

Schnittgeschwindigkeit — und
— - Ii'rﬂ_rlh T 1' dem Bohrdurchmesser werden

U1 Antriehskop! verschiedene Drehzahlen der
%TEL{]@] Bohrspindel benétigt. Das im
o Antriebskopf der Bohrmaschine

\ . befindliche Bohrspindelgetriebe
Schalthebel ’_ Stinder  pat die Aufgabe, die gleich-
bleibende Drehzahl des An-
triebsmotors in ver d
Drehzahlen der Bohrspindel
zu iibersetzen.

Je nach GréBe und Aus-
fiithrung der Maschine kénnen
4 bis 32 verschiedene Dreh-
zahlen  (Arbeitsgeschwindig-
keiten) eingestellt werden. Die

Schalthebel ermoglichen es,
/ “i wahlweise den KraftfluB iiber

verschiedene Zahnrdder mit
unterschiedlichen Zihnezahlen
zur Bohrspindel zu leiten.

Es wird angestrebt, Ma-
schinen mit Einhebelbedienung
Bild 5a Bobrspindelgetricbe zu konstruieren. An diesen

Maschinen kénnen die ge-
wiinschten Drehzahlen durch Betiitigen nur eines Hebels eingestellt werden. Das hat
gegeniiber anderen Ausfiihrungen, bei denen mehrere Hebel gehandhabt werden
miissen, den Vorteil, dal die erforderlichen Schaltstellungen leicht zu iibersehen und
einhindig gut zu bedienen sind.

Das Getriebe darf nur im Stillstand oder im Auslauf kurz vor dem Stillstand der
Spindel geschaltet werden. Durch Drehen der Spindel von Hand erleichtert man bei
stillstehendem Getriebe das Ineinandergreifen der Kupplung bzw. der Zahnrider.

Bohrspindel Spindelstock

Aufgaben: 6. Vergleichen Sie den Aufbau der abgebildeten Maschine mit der Maschine,
an der Sie arbeiten!

7. Fragen Sie nach Zusatzeinrichtungen, durch die Thre Maschine fiir spezielle
Arbeiten eingerichtet werden kann!
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Das Vorschubgetriebe
einer Stiinderbohrmaschine

Die axiale Vorschubbe-
wegung des Bohrers wird durch
das Vorschubgetriebe im Spin-
delstock erreicht. Der Vor-
schubantrieb wird durch das
Zahnrad Z abgenommen und
im Vorschubgetriebe in die not-
wendigen Vorschubgeschwin-
digkeiten umgesetzt. Mit Hilfe
der Vorschubkupplung wird die
Ritzelwelle iiber das Schnecken-
getriebe und iiber ein Kegel-
riderpaar mit dem Vorschub-
getriebe verbunden wund so
die Bohrspindel senkrecht be-
wegt.

Bei ausgekuppeltem Vor-
schubgetriebe kann die Bohr-
spindel durch Drehen des Hand-
rades vorgeschoben werden.

Durch den Bohrtiefenan-
schlag, der mit einem Klemm-
ring auf der Bohrspindelhiilse
verstellt werden kann, ist der
mechanische Vorschub selbst-
titig abschaltbar. Das hat den

I

ZahnradZ

anschlag
p=— =
Ritzelwelle

rVorschubgetriebe

Hnndrm/\U;tEL

P getriebe

Bild 5b Vorschubgetriebe

Vorteil, da8 beim Herstellen mehrerer gleicher Grundbohrungen die gewiinschte Bohr-
tiefe eingestellt und dann fiir alle Bohrungen eingehalten werden kann.

Um das Kontrollieren der Bohrtiefe zu erleichtern, wurden die Bohrmaschinen mit
einem MaBstab versehen. An der Bohrspindelhiilse befindet sich ein Zeiger, der auf dem
MaBstab die gebohrte Tiefe anzeigt. Er ist verstellbar und kann so eingestellt werden,
daB er beim Ansetzen des Bohrers auf Null steht.

Aufgaben: 8. Beschreiben Sie das Einrichten Ihrer Maschine!

9. Stellen Sie fest, welche Handgriffe sich bei der Bearbeitung der Werkstiicke
einer Serie stindig wiederholen, und iiberlegen Sie, wodurch die Anzahl
dieser Handgriffe verringert werden kann!
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Ei des Werkzeuges in die Maschi:

3

Zur Verbindung von Werkzeug und Maschine, also von
Bohrer und Bohrspindel, sind Spannvorrichtungen not-
wendig, die bei der Arbeit den Bohrer so fest in der Maschine
halten, daBl er unter der Wirkung der Maschinenkraft die
Schneidarbeit leisten kann. Andererseits muB nach der
Arbeit die Verbindung zwischen Maschine und Werkzeug
leicht und schnell zu lésen sein. Zu diesem Zweck ver-
wendet man Spannhiilsen und Bohrfutter.

Beim Spannen in Hiilsen werden die Reibung zur Uber-
tragung der Kraft und die Kegelpassung zum zentrischen
Lauf des Werkzeuges ausgenutzt. Die Kegelschifte der
Bohrer und die Innenkegel der Bohrspindeln sowie die
Hiilsen sind genormt (Morsekegel). Der an den AuBen-
kegeln befindliche Lappen dient zum besseren Lésen, das

Bild 6 heilt zum Austreiben aus der Hiilse. Das Einsetzen des
Innenkegel Einsatzhiilse  Bohrers in die Hiilse muf8 mit kriftigem Druck erfolgen,
der Bohrspindel (Reduzier-

da sonst die Gefahr besteht, daB er sich wieder lést.

Schnellwechselfutter erméoglichen das Wechseln des
Bohrers bei laufender Maschine. Dadurch wird wertvolle
Arbeitszeit gespart.

=

Bild 7
Handhab aes

Beim Einfiihren des Einsatzes mit dem Bohrer in das
sich drehende Futter schiebt man die Hiilse nach oben.
Dadurch legt sich die Kugel in die Aussparung A, so daB
die Aufnahmebohrung fiir den Einsatz frei wird. Nach dem
Einfiihren des Einsatzes, den man am Laufring festhilt,
da sich Einsatz und Bohrer mitdrehen, wird die Hiilse
wieder freigegeben und von einer Feder nach unten ge-
driickt. Die Kugel legt sich dadurch wieder in die Rille
und sichert den Einsatz gegen das Herausfallen. Der
Bild g Mitnehmerstift iibertrigt die Drehkraft der Bohrspindel
Aufbau eines Schnellwechsclfutters ~ auf das Werkzeug.

Aufgaben: 10. Stellen Sie fest, wieviel Handgriffe beim Wechseln eines Kegelschaft-
bohrers getan werden miissen (beginnend beim Ausschalten bis zum Ein-
schalten) !

11. Stellen Sie die Handgriffe beim Wechsel mit Schnellwechselfutter gegen-

iiber!
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Verfahren, die das Bohren beschleunigen

In unseren volkseigenen Betriechen wurden durch die Aktivisten- und Neuerer-
kollektive eine Reihe neuer Arbeitsverfahren zur wirtschaftlichen Zerspanung beim
Bohren entwickelt. Alle diese neuen Arbeitsmethoden kénnen in zwei grofle Gruppen

eingeteilt werden:

1. Verfahren und Methoden, die die Hilfszeiten verkiirzen,
2. Verfahren und Methoden, die die Grundzeiten verkiirzen.
Bei der Verwendung von Bohrschablonen entfillt das AnreiBen und Kérnen, und die

Bohrung wird genauer.

Bild 9 Bohrschablone

Die Verwendung von Reihen-
bohrmaschinen und  Schnell-
wechselfuttern  eriibrigt  bzw.
verkiirzt die Zeit des Werk-
zeugwechsels. ~ Mit ~ Mehr-
spindelbohrmaschinen koénnen
an einem Werkstiick mehrere
Bohrungen gleichzeitig aus-
gefiihrt werden.

Fiir die Zerspanung mit gré-
Beren Schnitt- und Vorschub-
geschwindigkeiten haben sich
verschiedene ~ Formen des
Bohreranschliffs als besonders
geeignet erwiesen.

Bild 11
Bohreranschlif — Klemm Neuer Normalanschliff
erster Bohrer fiir Bezirks-Zerspanungsaktiv
hichste Vorschiibe Halle

Aufgaben: 12. Skizzieren Sie eine Bohrvorrichtung, mit der Sie gearbeitet haben oder die

Ihnen gezeigt wurde!

13. Erliutern Sie, in welchem Mafe diese Vorrichtung die Arbeit vereinfacht

und beschleunigt!

14. Fragen Sie, ob in Ihrem Betrieb mit Sonderanschliffen gearbeitet wird!
Lassen Sie sich erldutern, wodurch bei dem verwendeten Anschliff die
Spanleistung gesteigert wird!
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Bohrmaschinentypen
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Wartung und Pflege der Bohrmaschine

RegelmiBige und sorgfiltige Wartung und Pflege verlingern die Lebensdauer der
Maschine und erhéhen die Arbeitsgenauigkeit. Dazu gehért vor allem, da die Maschine
regelmiiBig gereinigt und geschmiert wird. Nach der tiglichen Arbeit sind die Spiine
von der Maschine zu entfernen und die von Ol oder Kiihlmittel verschmutzten Teile
mit einem Putzlappen abzureiben.

Schmierstelien Schmierstoffbezeich K ich Sehiaiers
Art Nr. DIN Zihigkeit | Symbol | Farbe | héufigkeit
Bezeichung und Menge
Allgemeine Wilzlagerfett B Tropfpkt.
Schmierstellen DIN 6562 iiber 60 °C A rot
fiir Fett
Allgemeine Lagerschmiersl 4—45E
Schmierstellen B Ru bei 50 °C (0] rot
fiir O1 DIN 6543
Motorlager Walzlagerfett B Tropfpkt. " —
DIN 6562 iiber 60 °C
Spindelstock Turbinensl Ru 4,5E O —
DIN 6554 bei 50 °C
Getriebe Getriebesl B Ru 85E © blau
» DIN 6546 bei 50 °C

Arbeitsordnung, Arbeitsschutz

Die Arbeitsproduktivitit wird nicht nur durch neue Bearbeitungsverfahren gesteigert, sondern
auch durch gute Organisation des Arbeitsablaufes. Aus diesem Grunde sind Ordnung und
Sauberkeit am Arbeitsplatz unerldBlich.

Regeln fiir die Arbeit:

1. Am Arbeitsplatz sollen sich nur Werkstiicke und Werkzeuge befinden, die zur Arbeit
benétigt werden.

. Vor Beginn der Arbeit sollen alle benotigten Werkzeuge und die zu bearbeitenden Werk-
stiicke so bereitgelegt werden, daB sie in Griffnihe an der richtigen Stelle liegen.

. Die bearbeiteten Werkstiicke miissen so abgelegt werden, daB sie die weitere Arbeit nicht
stéren und niemanden behindern. (Ginge frei halten — Unfallgefahr!)

4. Die beim Bohren entstehenden Spine miissen vor dem Einspannen eines neuen Werk-

stiickes entfernt werden.

[S)

w

Unfallgefahren
‘Werkstiick Kleidung Haare Verletzung Ausgleiten Gespriche
vom Bohrer | vom Bohrer | vom Bohrer | durch Spine | auf Spanen mit Arbeits-
mitgerissen erfalit erfait und Ol vor kameraden
der Maschine | wihrend der
Arbeit

Aufgabe: 15. Beurteilen Sie Ursachen und Folgen der genannten Unfallgefahren!
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Arbeiten an Drehmaschinen

Zersp b beim Drehen

=} BB

Unter den spanabhebenden Be-
arbeitungsverfahrenist das Drehen
eines der wichtigsten der maschi-
nellen Werkstoffbearbeitung. Fast
alle Maschinen, Apparate und Ge-
rite enthalten Kontruktionsteile,
wie Wellen, Spindeln, Achsen,
Lager, Kolben, Zylinder, Bolzen
usw., die auf Drehmaschinen be-
arbeitet wurden.

Beim Drehen wird, wie bei
jeder spanabhebenden Be-
arbeitung, Werkstoff in Form von
Spiinen abgetrennt. Die dazu notwendigen Bewegungen werden durch die Dreh-
maschine bewirkt.

beim L

gungsvorging 3

Bild 1

Hauptbewegung

Die drehende Haupt- oder Arbeitshewegung wird vom Werkstiick ausgefithrt. Sie
kann rechtsdrehend oder linksdrehend sein, je nach der Arbeit, die verrichtet wird.

Vorschubbewegung

Die Vorschubbewegung wird vom Werkzeug ausgefiihrt. Wird das Werkzeug (Dreh-
meiBlel) parallel zur Lingsachse des Werkstiickes (also axial) vorgeschoben, so be-
zeichnet man den Drehvorgang als Langdrehen. Erfolgt die Vorschubbewegung quer
zur Liingsachse des Werkstiickes (also radial), so spricht man vom Plandrehen.

Zustellbewegung

Sie richtet sich danach, ob langgedreht oder geplant wird. Beim Langdrehen erfolgt
die Zustellbewegung in radialer, beim Planen in axialer Richtung. Durch die Zustell-
bewegung wird die Spantiefe (oder Schnittiefe) bestimmt.

Aufgaben: 1. Fertigen Sie eine Skizze dhnlich Bild 1, aus der die Bewegungen beim Planen
ersichtlich sind!
2. Vergleichen Sie die Dreh hine mit anderen Werkzeugmaschinen, und
stellen Sie die Unterschiede in den Bewegungen in einer Ubersicht dar!

Maschine Hauptb g Vorschubt gung Zustellbewegun,
P! g g
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Abhiingigkeit und GriBe der Bewegungen

Beim Drehen héingen', wie bei allen spanabhebenden Verfahren, die Bewegungen vom
Werkstoff des Werkstiickes und des Werkzeuges ab. Durch die Entwicklung neuer
Werkstoffe fiir die Werkzeuge wurde es méglich, zum Beispiel die Schnittgeschwindig-
keit erheblich zu steigern. Beim Schnelldrehen entstehen infolge der groBen Schnitt-
geschwindigkeiten und der dadurch bewirkten Reibung so hohe Temperaturen, daf}
die abgehobenen Spiine rotgliihend sind. Der Werkstoff des Drehmeiflels muf3 demzu-
folge besonders warmfest sein; das heiBt, er darf auch bei hoher Temperatur seine Hirte
nicht verlieren.

Schnittgeschwindigkeit v

Beim Drehen ist die an der Bearbeitungsstelle des Werkstiickes vorhandene Umfangs-
geschwindigkeit gleichzeitig die Schnittgeschwindigkeit (Formel fiir Schnittgeschwindig-
keit siche Thema ,,Arbeiten an Bohrmaschinen®).

Vorschub s, Spantiefe a

/N
Z {u‘i_ Z A

H .
Bild 2 | Bild 3
Vorschub bei einer Umdrehung des ! Vorschub bei einer Umdrehung des
 Werkstiickes (Langdrehen) Werkstiickes (Plandrehen)

Genau wie beim Bohren wird beim Drehen die Eindringtiefe des Werkzeuges bei
einer Umdrehung als Vorschub s bezeichnet und in mm gemessen. Durch einen gleich-
bleibenden Vorschub wird die fortlaufende Spanabnahme gewihrleistet und die Span-
dicke bestimmt.

Durch die Zustellbewegung wird die Spantiefe a eingestellt. Das Produkt aus Span-
tiefe a und Vorschub s ergibt den Spanquerschnitt F.

F=a-s (in mm?)

Aufgaben: 3. Wie verdndert sich die Schnitigeschwindigkeit beim Plandrehen mit gleich-
bleibender Drehzahl, wenn die Bearbeitung von aufen nach innen erfolgt?

4. Sprechen Sie mit Ihrem Betreuer dariiber, welche Erfolge beim Drehen Ihr
Betrieb durch die Anwendung von Neuerermethoden erzielt hat!

6. Welche Anforderungen stellt das Schnelldrehen bzw. das Abheben sehr
dicker Spiine an die Drehmaschine?
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Die Mechanismen einer Leit- und Zugspindel-Drel hi

Auf Grund ihrer universellen Verwendbarkeit hat die Leit- und Zugspindeldreh-
maschine besondere Bedeutung. Auf ihr kénnen Dreharbeiten, wie Langdrehen, Plan-
drehen, Kegeldrehen, Formdrehen, Gewindedrehen, Bohren usw., ausgefiihrt werden. Sie
besteht im wesentlichen aus folgenden Teilen: Maschi Il (1), Hauptanirieb (2)
mit Zahnradgetriebe (10), Spindelstock (3) mit Vorschubgetnebe (9)» Reustnck (4), Werk-
zeugschlitten (6), Spannzeug (7) und elekirische Einrichtung (8).

Das Maschinengestell, auch Maschinenbett genannt, muf3 die Schnitt- und Dreh-
krifte sowie alle Erschiitterungen und Schwingungen aufnehmen. Es ist darum kriftig
ausgefiihrt und durch Rippen und Streben verstiirkt.

Die erforderliche Antriebskraft wird bei allen modernen Drehmaschinen durch einen
eigenen Elektromotor erzeugt, der bei einigen Typen in den Fufl der Maschine ein-
gebaut ist. Bei der Verwendung von Fufmotoren erfolgt die Ubertragung der Motor-
leistung auf die Arbeitsspindel des Spindelstocks durch Keilriemen (9). Das Zahnrad-
getriebe (10) hat die Aufgabe, die Drehzahl des Antriebsmotors in verschiedene Dreh-
zahlen der Arbeitsspindel (11) umzuwandeln, die ihrerseits die Drehbewegung iiber
das Spannzeug auf das Werkstiick iibertrigt. Um eine gleichmifige Spanabnahme zu
erreichen, muBl das Werkzeug bei jeder Umdrehung den gleichen Vorschub erhalten, das
heiBt, Arbeits- und Vorschubbewegung miissen in einem bestimmten Verhiiltnis zuein-
ander stehen. Aus diesem Grunde wird der Vorschubantrieb von der Arbeitsspindel
abgeleitet (12). Zum Vorschubantrieb gehoren das Vorschubgetriebe (5), die Zugspindel
(13) und die Leitspindel (14) mit den Vorschubmechanismen in der SchloBplatte (15).
Das Vorschubgetriebe wandelt die von der Arbeitsspindel abgenommene Drehbewegung
in verschiedene Vorschubgeschwindigkeiten fiir das Lang- und Plandrehen sowie das
Gewindeschneiden um. Die Zug- oder die Leitspindel wandelt im Zusammenwirken mit
den Vorschubmechanismen der SchloBplatte die Drehbewegung des Vorschubgetriebes
in eine geradlinige Bewegung des Werkzeugschlittens um. Die Zugspindel iibertrigt
die Vorschubbewegung beim Lang- und Plandrehen, die Leitspindel iibertrigt sie beim
Gewindeschneiden.

Der Werkzeugschlitten (Support) dient zum Befestigen und Bewegen der Werkzeuge.
Er besteht aus dem Bettschlitten (16), dem Planschlitten (17) und dem drehbaren
Oberschlitten (18) und einem Spannzeug fiir die Drehmeiflel. Mit Hilfe des Werkzeug-
schlittens werden die Werkzeuge in die Arbeitsstellung gebracht und gefiihrt.

Ein langes Werkstiick wird bei der abgebildeten Drehmaschine zwischen die Spitze
der Arbeitsspindel und die des Reitstockes gespannt. Die Ubertragung der Dreh-
bewegung erfolgt durch eine Mitnehmerscheibe und ein Drehherz. Die Spitzen sind
auswechselbar. So kann die Arbeitsspindel mit anderen Spannzeugen, wie Zwei-,
Drei- oder Vierbackenfuttern, Planscheiben oder Spannbuchsen, ausgeriistet werden.
Die herausgenommene Reitstockspitze gibt die Pinole frei. Werkzeuge mit kegeligem
Schaft, wie Bohrer, Reibahlen und Gewindeschneidképfe, werden hier eingespannt.
Eine Handkurbel erméglicht die Verschubbewegung dieser Werkzeuge.

Um die Leistungsfihigkeit und Standzeit der DrehmeiBelschneiden zu erhéhen, ist
es hiufig erforderlich, zu kiihlen. Zu diesem Zwecke sind im Maschinengestell Behilter
mit einem Kiihlmittel untergebracht. Eine Pumpe férdert es iiber Rohrleitungen zum
Drehmeiflel.

Von der sachgemifien Bedienung einer Drehmaschine hingt nicht nur die Arbeits-
genauigkeit bzw. Qualitit der Arbeit ab, sondern auch ihre Lebensdauer. Die richtige
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Handhabung der Schalt- und Bewegungselemente setzt genaue Kenntnis des Aufbaus,
der Funktion und der Wirkungsweise der Maschine und ihrer Bedienungselemente
voraus.

Merke: Hebel fiir Geschwindigkeits- und Vorschubwechsel an Maschinen mit Stufen-
ridergetriebe diirfen nur im Auslauf oder im Stillstand geschaltet werden.

‘Werkzeuge zum Drehen

Schnittgeschwindigkeit, Vorschub und Spantiefe beim Drehen hingen nicht nur von
den physikalischen Eigenschaften des zu bearbeitenden Werkstoffes und dem Leistungs-
vermégen der Drehmaschine ab, sondern werden in entscheidendem MaBe von der
Werkstoffqualitit des Werkzeuges und von der geometrischen Form der Werkzeug-
schneide beeinflut. Von der Form der Werkzeugschneide, die einen Hauptfaktor beim
Zerspanen darstellt, hingen die Standzeit des Werkzeuges, die Oberflichengiite des
Werkstiickes und der Stromverbrauch ab. Aus diesem Grunde wird der Verbesserung
der Form der Werkzeugschneide besondere Aufmerksamkeit gewidmet.

‘Winkel am DrehmeiBiel

R
Il

Il

Freifiache

Bild 5
‘Winkel am Drehmelﬂal

Arten von Drehmeileln

] P a) gerader Schlichtmeiflel, b) ge-
rader Stechmeifel, c) linker Seiten-
meiBel, d) rechter SeitenmeiBel, €) ge-
bogener  rechter  SchruppmeiBel,
f) Rundmeilel, g) AuBengewinde-
meiflel, h) Innenschruppmeiflel,
i) Innenseitenmeiflel, k) Innenge-
windemeiflel

Fiir spezielle Arbeiten, wie Bohren,
Reiben, Rindeln, Kordeln, Feder-
wickeln, Zentrieren, Gewinde-

P schneiden mit Springképfen usw.,

werden auch besondere Werkzeuge

verwendet.

i

l fullu\m

Bild 6 Einige DrehmeiBel

Aufgaben: 10. Benennen Sie die Winkel (Bild 5)!
11. Zeichnen Sie einen Drehmeiflel mit Har llschneide!
12. Warum besteht nur die Schneide aus Hartmetall?
13. Lassen Sie sich von Ihrem Betreuer auch die anderen Werkzeuge zeigen
und erkliren!
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Arbeitstechniken
Einspannen der Werkstiicke

Das richtige Einspannen bzw. Befestigen des Werkstiickes auf der Drehmaschine
ist fiir den sicheren Arbeitsablauf und die maBgerechte Bearbeitung eine wichtige:
Voraussetzung. Zum Einspannen der Werkstiicke werden im wesentlichen folgende
Spannzeuge verwendet:

1. Zwei-, Drei- und Vierbackenfutter,
2. Planscheiben,

3. Spannbuchsen,

4. Spitzen fiir die Spitzenaufnahme.

Die Auswahl des jeweiligen Spannzeuges richtet sich nach der Form des Werkstiickes
und der auszufiihrenden Dreharbeit. Kurze zylindrische bzw. regelmifige Werk-
stiicke werden in Zwei-, Drei- bzw. Vierbackenfutter oder in Stufenklemmfutter ein-
gespannt. Fiir Werkstiicke bis etwa 12mm Durchmesser verwendet man auf Mechaniker-
drehmaschinen Spannzangen. Lange Werkstiicke, wie Wellen, Spindeln usw., werden
zwischen Spitzen gespannt.

Einspannen der Werkzeuge

Bild 7a méglichst kurz Bild 7b 2u lang, Drehmeil3el federt

Das Werkzeug wird meist auf Mitte Durch das Federn entstehen ,,Ratter-
Werkstiick ausgerichtet und kurz ein- marken*; die Oberfliche wird unsauber.
gespannt. A

Bild 7d ! : g

Bild 70

Der DrehmeiBel wird durch den Der DrehmeifBiel wird in das Werkstiick
Schnittdruck aus dem Werkstiick gedriickt und gefihrdet die MaBhaltig-
herausgedriickt. keit.
Aufgaben: 14. Warum muf die Pl heibe durch Gewich g htet werden, wenn

ein Werkstiick exzentrisch eingespannt wird?

15. Welchen EinfluB hat das fachgerechte Einsp der Werkstiicke auf
die Giite der Arbeit?

16. Lassen Sie sich zeigen, was Rattermarken sind!
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Drehmaschinentypen

Neben der Spitzendrehmaschine, die die Grundform der Drehmaschine ist, gibt es
eine Reihe spezieller Typen, die sich, entsprechend den Bearbeitungsaufgaben, zu
lassen.

fol d £,

Gruppen zusam

1. Drehmaschinen fiir ~Werk-
sticke mit groflem Durch-
messer und sperriger Form, z. B.
Plandrehmaschinen, Karussell-
drehmaschinen (Bild 8, 9)

Bild 8 Plandrehmaschine

2. Drehmaschinen zum Bear-
beiten von Serien- und Massen-
teilen, z.B. Revolverdreh-
maschinen, Drehautomaten
(Bild 10)

‘_—_‘ [
, O

.1

Bild 9 Karusselldrehmaschine

3. Drehmaschinen zum Bearbeiten von
‘Werkstiicken mit besonderen Formen,
z. B. Kurbelwellendrehmaschinen

Bild 10 Revolverdrehmaschine

Diese speziellen Drehmaschinen erméglichen einerseits die Bearbeitung bestimmter
Werkstiicke erst und steigern andererseits die Arbeitsproduktivitit wesentlich, weil
sie entweder die Grundzeiten-Maschine oder die Hilfszeiten bzw. beide verkiirzen.
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Steigerung der Arbeitsproduktivitiit

Das Bestreben, die Produktion zu mechanisieren und zu automatisieren, fiithrte zur
Entwicklung von Drehmaschinen, die nach einem vorgegebenen Programm vollkommen
selbsttitig die gewiinschten Teile mit hoher Genauigkeit und in groBer Stiickzahl
fertigen. Der Mensch iibernimmt dabei nur noch das Einrichten der Maschine fiir die
gewiinschten Arbeitsgiinge. Im Verlauf der sozialistischen Rekonstruktion werden solche
Maschinen in unseren sozialistischen Betrieben immer zahlreicher werden.

Beispiele fiir die Steigerung der Arbeitsproduktivitit durch den Einsatz moderner
Maschinen:

Es sollen 1800 Wélzlagerinﬁem—inge hergestellt werden. Dazu werden innerhalb
der gleichen Zeit (acht Stunden) benétigt:

44 Facharbeiter 44 Leit- und Zugspindeldrehmaschinen oder
28 Facharbeiter 28 Revolverdrehmaschinen oder

2 Facharbeiter 5 Einspindelautomaten oder

1 Facharbeiter 2 Vierspindelautomaten

Nicht nur durch die neueste Technik und den Einsatz moderner Maschinen wird die
Arbeitsproduktivitit gesteigert, sondern auch durch gute Arbeitsorganisation. Dazu
gehort, daB die zu bearbeitenden Werkstiicke, die Werkzeuge, MeBzeuge und sonstigen
Hilfsmittel an geeigneter Stelle stets griffbereit liegen.

Avhed 1, Arbeitsscl
-]

Wartung ‘'und Pflege der Maschine

In der Bedi isung der Maschine werden die Wartungs- und Pflegearbeiten in
zeitlicher Reihenfolge genannt. Danach miissen z. B. die Fiihrungsbahnen tiglich gereinigt
und geschmiert und die Olstellen nach Schmieranweisung geslt werden. Wochentlich ist die
Maschine griindlich zu reinigen, und der Inhalt des Kithlmittelbehalters ist zu iiberpriifen.
Die weiteren Aufgaben sind aus der Bedi isung der Maschine zu ersehen.

Hinweise zur Unfallverhiitung

1. Melden Sie auftretende Stérungen sofort!

2. Tragen Sie enganliegende Kleidung und einen entsprechenden Kopfschutz!
3. Legen Sie Fingerring und Armbanduhr ab!

4. Priifen Sie nur bei stillstehender Maschine!

5. Reinigen und élen Sie die Maschine nur bei Stillstand!

6. Entfernen Sie die Spine nicht mit der Hand!

7. Entfernen Sie keine Schutzvorrichtung!

Aufgaben: 17. Stellen Sie fest, welche Arten von Drehmaschinen im Betrieb aufgestellt
sind!

18. Errechnen Sie, um wieviel Prozent die Produktivitit der Maschine und
um wieviel Prozent die Produktivitit der Arbeit des Facharbeiters in obigem
Beispiel steigt!

19. Beschreiben Sie dhnliche Beispiele aus dem Betrieb!
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Arbeiten an Hobelmaschinen

Zer )i gen beim Hobeln

Y =} -}

Hobeln ist ein Bearbeitungsverfahren mit geradliniger Hauptbewegung, bei dem die
Spanabnahme streifenweise und meist nur in einer Richtung erfolgt.

Hauptbewegung

Die Hauptbewegung wird beim Kurzhobeln auf der WaagerechtstoBmaschine vom
Werkzeug und beim Langhobeln auf der Hobelmaschine (Tischhobelmaschine) vom
Werkstiick ausgefiihrt. Die geradlinig hin- und hergehende Hauptbewegung setzt sich
aus dem Vorlauf oder Arbeitshub und dem Riicklauf oder Leerhub zusammen.

Vorschubbewegung und Zustellbewegung

Sie werden auf der WaagerechtstoBmaschine je nach der Lage der Arbeitsfliche
(waagerecht oder senkrecht) entweder vom Werkstiick oder vom Werkzeug ausgefiihrt.
Wird das Werkstiick waagerecht und rechtwinklig zur Hauptbewegung vorgeschoben,
so entsteht eine waagerechte Arbeitsfliche. Fiihrt das Werkzeug die Vorschubbewegung
in senkrechter Richtung aus, so
entsteht eine senkrechte Arbeits- ==\ Zustellbewegung
fliche. Durch die Zustellbewe- Rauptbewe- ScniRisce
gung wird die Spantiefe bzw. >
-breite a und durch die Vorschub-
bewegung die Spandicke s einge- 3 Arbeitsfiéiche
stellt. Das Produkt aus a und s .
ergibt den Spanquerschnitt F. Bia1

An Hobelmaschinen fiihrt das und der W
Werkstiick die Hauptbewegung
aus; Vorschub- und Zustell-
bewegung iibernimmt das Werk-
zeug.

Hauptbewegung 2= \Vprschub-

bewegung

Arbeilsfléche
Schnittfliche

Schnittkrifte beim Hobeln

Beim Hobeln setzt der Werk-
stoff der Werkzeugschneide einen
‘Widerstand entgegen, der durch
die Gesamtschnittkraft iiber-
wunden werden mufl. Die Ge-
samtschnittkraft G setzt sich aus
drei senkrecht aufeinanderste-
henden Teilkriften zusammen:
Hauptschnittkraft Pg, Riicken- .
kraft Py, Vorschubkraft Py. Bild 3 Kriifte an der Werkzeugschneide
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Schnittgeschwindigkeit und Vorschub

Bei jedem Hub werden der Tisch oder der StéBel von Null auf ein Maximum be-
schleunigt und wieder auf Null abgebremst. Deshalb rechnet man bei Hobelmaschinen
mit den mittleren Geschwindigkeiten, die sich aus dem Quotienten von Weg und Zeit
ergeben. Wir unterscheiden:

1. eine mittlere Arbeitsgeschwindigkeit fiir den Arbeitshub v,,
2. eine mittlere Riicklaufgeschwindigkeit fiir den Leerhub v,,
3. eine mittlere Schnittgeschwindigkeit fiir den Doppelhub v,,.

Danach wird die mittlere Schnittgeschwindigkeit des Arbeitshubes v, errechnet,
indem man die Liinge des Hubes L durch die Arbeitszeit t, (Dauer eines Hubes) divi-
diert.

L L 2L .
v‘=T,; vt=Tr—; Vo= wobei T=t,+t,
Werkstiick
+ il { - (2
L J
Bnd s

Hublénge = Werkstiicklinge + Anlauf 4 Uberlauf

Beim Hobeln gibt die Hubzahl die Anzahl der Doppelhiibe je Minute an. Danach
ergibt sich die mittlere Schnittgeschwindigkeit beim Hobeln in Abhingigkeit von der
Hublinge und der Hubzahl je Minute.

Vp=2L.n (inm.min?)

Der Vorschub wird bei WaagerechtstoBmaschinen dem Werkstiick und bei Hobel-
maschinen dem HobelmeiBel erteilt (vgl. Bild 1 und 2). Die GréBe des Vorschubs ist
von der Schnittgeschwindigkeit und der Spantiefe abhiingig. Beim Schruppen ist die
Schnittgeschwindigkeit im allgemeinen kleiner, dafiir sind aber Spantiefe und Vorschub

(also der Spanquerschnitt) grofler. Fiir das Schlichten wihlt man bei kleinerem Span-
querschnitt eine grofere Schnittgeschwindigkeit.

Aufgaben: 1. Begriinden Sie, warum die Hublinge L stets groPer als die wirkliche Hobel-
linge sein muf!

2. Ermitteln Sie, wie grof der Anlauf und der Uberlauf des Hobelmeifels in
der Praxis gewdhlt werden!

3. Warum werden Spanquerschnitt und Schnittgeschwindigkeit beim Schruppen
und Schlichten unterschiedlich gewdihlt?

4. Vergleichen Sie die beim Hobeln angewendeten Schnitigeschwindigkeiten
mit denen beim Drehen!

&. Worin unterscheidet sich die Beanspruchung eines Hobelmeifels von der
eines Drehmeifels? '
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Ubertr T hani und ihre Handhabung

=}

Die WaagerechtstoBmaschine besteht aus einem kastenartigen Maschinengestell,
in dem alle Teile des Antriebes und des Ubertragungsmechanismus untergebracht sind.
Auf dem Gestell gleitet in kriftigen Fithrungen der Sté8el hin und her. Am vorderen
Ende des Stoflels befindet sich der Werkzeugschlitten zum Einspannen des Hobel-
meiflels. An der Stirnseite des Maschinengestells ist der Hobeltisch befestigt, auf den
das zu bearbeitende Werkstiick aufgespannt wird. Er liBt sich waagerecht und senk-
recht verschieben und wird meist abgestiitzt.

Die Antriebsmaschine der

- ‘Waagerechtstomaschine
ist meist ein Elektromotor.
Die drehende Bewegung des
Elektromotors wird iiber ein
g Getriebe auf die Kurbel-
Kurbelschwinge scheibe iibertragen, die sie
Kurbelzapfen mit durch den Kurbelzapfen mit
Kulissenstein dem Kulissenstein und der
Kurbelscheibe Kurbelschwinge in die gerad-
Antriebsrad linige hin- und hergehende
Gestell Hauptbewegung  umwan-
delt. Der Ubertragungsme-
chanismus der Bewegung
wird bei der Waagerecht-
f‘f“s ebtstoOmaschine (Seh stoBmaschine Kurbelschlei-
sagereshisidbmaschine: (Sehiema) ' fentriebgenannt. Der Kurbel-
zapfen mit dem Kulissen-
stein ist in einer Nut verstellbar. Es konnen also verschiedene Hublingen eingestellt

werden.

Da wihrend des Riicklaufes keine Arbeit geleistet wird, ist man bemiiht, die dafiir
bengtigte Zeit so niedrig wie méglich zu halten. Die Maschinen werden aus diesem
Grunde so konstruiert, da der Riicklauf (Leerhub) schneller erfolgt als der Vorlauf
(Arbeitshub). Bei der WaagerechtstoBmaschine wird das durch den Kurbelschleifen-
antrieb erreicht.

Aus Bild 6 ist ersichtlich, daB der Weg, den der Kurbelzapfen wihrend des Arbeits-
hubes zuriicklegt, groBer ist als der Weg wiihrend des Riicklaufes. Da die Drehzahl der
Kurbelscheibe konstant ist, wird fiir den Arbeitshub
eine lingere Zeit benétigt als fiir den Riicklauf.

Hublage -
verstellung

arbeltshub

Daraus folgt: &

Arbeitshub — geringe Geschwindigkeit

Leerhub  — groBe Geschwindigkeit )
Die Drehzahlen der Kurbelscheibe kinnen durch das

vorgeschaltete Ridergetriebe (Bild 7) verindert werden.
Das geschieht wie folgt : Uber die elastische Kupplung (13) Rucklauf
und den Schneckentrieb (11 und 12) wird die vom Bild 6
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Antriebsmotor (14) erzeugte Drehbewegung auf die Welle (III) iibertragen. Der
auf dieser Welle sitzende Réiderblock (8, 9 und 10) kann mit Hilfe des Hebels (B)
so geschaltet werden, daBl die Zwischenwelle (II) drei verschiedene Drehzahlen
erhilt. Durch den Réderblock (1 und 2), der mit Hilfe des Hebels (A) geschaltet
wird, kénnen die drei Drehzahlen der Zwischenwelle (II) in sechs verschiedenen
Stufen auf die Antriebswelle (I) und somit auf die Kurbelscheibe iibertragen werden.
Der Stofel kann demzufolge mit sechs verschiedenen Hubzahlen (Doppelhiibe je
Minuten) arbeiten.

Bild 8
Vorschubeinrichtung

Bild 7
Schaltgetriche ciner
WaagerechtstoBmaschine

Hubschelbe
Stirnrad

¢ Tischspindel

Bei WaagerechtstoBmaschinen wird der Tisch, auf den das Werkstiick aufgespannt
ist, quer zur Schnittbewegung des Stéfels vorgeschoben. Der Vorschub kann von Hand
oder mechanisch erfolgen. Beim mechanischen Vorschub wird die Vorschubbewegung
von der Kurbelscheibe abgeleitet.

Durch einen Kurbelzapfen, der in der Nut der Hubscheibe exzentrisch verstellt
werden kann, wird die abgeleitete Drehbewegung iiber eine Schubstange in eine hin-
und hergehende Bewegung der Sperrklinke umgewandelt. Der Sperrstift greift dabei
in die Verzahnung des Schaltrades, das mit der Tischspindel fest verbunden ist, und
dreht diese ruckweise nach links bzw. rechts. Die Grofle des Vorschubs s hingt von der
exzentrischen Stellung des Kurbelzapfens in der Hubscheibe, von der Zihnezahl des
Schaltrades und der Steigung der Tischspindel ab. Durch die Einstellung des Kurbel-
zapfens ist es moglich, daB der Sperrstift bei jeder Umdrehung der Kurbelscheibe das
Schaltrad um einen oder um mehrere Zihne dreht.

Aufgaben: 6. Warum diirfen die Schalthebel des Getriebes nur bei ausgekuppeltem Motor
betditigt werden?
7. Stellen Sie den Krafiflup fiir die 6 Schaltméglichkeiten in einer Tabelle
zusammen!

8. Stellen Sie fest, wovon die Links- bzw. Rechtsdrehung der Tischspindel ab-
hingig ist!
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Hobelwerkzeuge

Die Formen der Dreh- und Hobelwerkzeuge und die Winkel an den Werkzeug-
schneiden sind einander sehr dhnlich. Wie bei allen Zerspanungswerkzeugen unter-
scheidet man auch beim Hobelmeilel folgende Winkel:

& o Freiwinkel & Spitzenwinkel
s B Keilwinkel X Einstellwinkel
v Spanwinkel A Neigungswinkel
& Schnittwinkel
o+ p+y=90°
ax+pf=0

Bild 9 Winkel an der Werkzeugschneide
Ny 14KK

277777 7

[ e 7] [ e\
Bild 10 EinfluB des Keilwi auf die derlich i

Je groBer der Spanwinkel, um so geringer ist die erforderliche Motorleistung; die
Standzeit des Werkzeuges ist allerdings kiirzer, da der Keilwinkel kleiner wird.

Die Hobelmeifiel werden in Schrupp- und Schlichtmeiflel unterteilt. Die Schneiden-
formen sind entsprechend der zu bearbeitenden Fliche unterschiedlich.

U |
2 ¥ L 7

7
Z Z 7 7

Bild 11 HobelmeiBelformen

Gerader Gebogener Spitz- Breit- Stech- Seiten-
linker linker schlicht- meifiel meiflel
SchruppmeiBel meiflel

Der Werkstoff der HobelmeiBel ist der gleiche wie fiir Spiralbohrer und Drehmeifel.

Aufgaben: 9. Fragen Sie Ihren Betreuer, welche Bedeutung di¢ einzelnen Winkel an
' der Schneide fiir den Zerspanungsvorgang haben! (Vgl. Bild 9)

10. Erliutern Sie, warum die erforderliche Motorleistung unter anderem von
der Grifle des Spanwinkels abhingt!

11. Welche Werkstoffe werden fiir Hobelmeifel verwendet?

12. Begriinden Sie an Hand des Bildes 14, warum der Hobelmeifel mb‘g}ichst
kurz eingespannt werden muf!
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Arbeitstechniken

Kleine Werkstiicke werden zur Bearbeitung auf der
WaagerechtstoBmaschine in den Maschinenschraub-
stock eingespannt. Dieser wiederum ist mit Spann-
schrauben auf dem Hobeltisch befestigt. Es ist darauf
zu achten, daBl die Auflagefliche frei von Spénen ist.
Das Werkstiick mu8 waagerecht liegen und darf nicht
verkantet werden. Es soll moglichst tief eingespannt
sein, damit die Spannkraft voll ausgenutzt wird. Flache
Werkstiicke erhalten als Unterlage Metallbeilagen, die
planparallel sein miissen. Vorsicht! Flache Werkstiicke
verspannen sich leicht.

GroBere Werkstiicke werden mit Spannschrauben und
Spanneisen direkt auf dem Tisch befestigt. Die Spann-
schraube hat einen Vierkantkopf und wird von dem
unteren Teil der Nut aufg men. Das Sp i
muBl waagerecht auf Werkstiick und Unterlage liegen
(siehe Bild 12). Die Spannschraube muf8 dicht an das
Werkstiick gesetzt werden.

Der HobelmeiBel wird in das Stichelhaus des StoBel-
kopfes eingespannt. Eine Klappe ermoglicht das Ab-
heben des HobelmeiBlels, der sonst beim Riicklauf auf
der Werkstiickoberfliche reiben wund schnell ver-
schleiBen wiirde. Der Einstellwinkel » (kappa) muf}
richtig gewiihlt werden. Ein zu kleiner Winkel ver-
groflert die Spanbreite unnétig und fiihrt zu Ratter-
marken. Ein zu groBer Einstellwinkel verringert die
wirksame Schneidenlinge und fiihrt zu vorzeitigem
VerschleiB. HobelmeiBlel miissen mdglichst kurz ein-
gespannt werden, da sie sonst federn und die Ober-
flichengiite wesentlich herabgesetzt wiirde.

Nachdem Werkstiick und Hobelmeiflel eingespannt
sind, werden Hublinge und Hublage eingestellt. Ver-
stellt wird die Hublinge, indem der Kurbelzapfen
(vgl. Bild 5) auf der Kurbelscheibe entweder mehr zum
Mittelpunkt oder mehr nach auBen verschoben wird:

kleiner Hub — Kurbelzapfen zur Mitte,
grofer Hub — Kurbelzapfen nach auBien.

Die Hublage wird durch die am hinteren Teil des
StoBels befindliche Handkurbel verstellt. Achtung: Nach
dem Verstellen der Hublage sind Kurbelschwinge und
StoBel wieder festzustellen! Danach wird entsprechend
der Schnittgeschwindigkeit, die sich aus Hublinge und
Hubzahl ergibt, die erforderliche Hubzahl im Getriebe
geschaltet. Dann werden Spantiefe und Vorschub ein-
gestellt. ~

Richtiy

]
7
Falsch

ﬁ%&

Bild 12 Spannen mit Spannbolzen und
Spanneisen

S

Bild 13 Einstellwinkel

Drehpunkt

7

Bild 14 Einspannen des Hobelmeiflels
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Maschinenarten

Moderne WaagerechtstoBmaschinen sind mit einem hydraulischen Antrieb ausge-
riistet. Die Arbeitshewegung wird durch Fliissigkeitsdruck iibertragen.

Tisch

Bild 15 Wirkungsweise
des hydraulischen Antricbs

et

Bild 16 Hobelmaschine Bild 17 SenkrechtstoBmaschine

AuBler den WaagerechtstoBmaschinen mit Kurbelschleifenantrieb oder hydraulischem
Antrieb gibt es Senkrechtstomaschinen sowie Riummaschinen und Hobelmaschinen
(frither auch als Langhobelmaschinen bezeichnet). Die Hobelmaschine unterscheidet
sich von der WaagerechtstoBmaschine durch den langen hin- und hergehenden Hobel-
tisch, der in Fithrungsbahnen auf dem kastenférmigen Bett gleitet. Uber diesem Bett
befindet sich ein rah tiger Stiinder mit senkrechten Fiihrungsflichen an beiden
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Bild 18 Gerdumte Durchbriiche

Seiten. Auf diesen ldBt sich
der Quertriiger mit den beiden W
Werkzeugschlitten senkrecht be- [— 1

wegen. An dem Rahmen seitlich

des Tisches befinden sich zwei

weitere Werkzeugschlitten. Der Bild19
Antrieb des Hobeltisches erfolgt
wie bei der Waagerechtsto83-
maschine von einem Elektro- Fihrungsstuck
motor iiber die Hydraulik. Die
Werkzeugschlitten, die waage- M
recht und senkrecht verstellbar

sind, werden oft durch eigene L_
Elektromotoren angetrieben. Der Scha
Quertriger ist auch mit einem

Motor versehen.

der k

e

“Endstuck

Bild 20
h ische D. 1l einer

Arbei 1, Arbeitsscl
&

Die WaagerechtstoBmaschine ist eine teure Werkzeugmaschine, von ihrer Pflege hingen
Lebensdauer und Einsatzbereitschaft ab. Sie muf sorgfiltig gereinigt werden. Die Fiihrung und
die Gleitbahnen des StoBels, des Werkzeugschlittens, des Tisches und der Kurbelschwinge
miissen gut geschmiert sein. Ebenso miissen alle Lager von Zeit zu Zeit gut gedlt werden. Be-
achten Sie den Schmierplan!

Bedienen Sie keine Maschine, deren Funktion Sie nicht kennen!

Achten Sie darauf, daB keine Schutzvorrichtung fehlt!

Eine Maschine wird nur gesdubert, wenn sie ausgeschaltet ist!

. Entfernen Sie die Hobelspine nicht mit der Hand!

. Schalten Sie den Motor nach Beendigung der Arbeit aus!

. Messen Sie nicht bei laufender Maschine!

Spannen Sie den HobelmeiBlel kurz und fest!

. Spannen Sie das Werkstiick fest und sicher!

R N T

Aufgabe: 13. Schreiben Sie die neu erlernten Fachausdriicke auf!
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Arbeiten an Friasmaschinen

Z b beim Friisen

4 o' Chae o)

Frismaschinen sind in den meisten Metallbearbeitungsbetrieben anzutreffen. Sie
haben, je nach dem Verwendungszweck, unterschiedliche GréBe; sie sind unterschiedlich
aufgebaut, arbeiten aber alle nach dem gleichen Prinzip: Spanabnahme durch ein mehr-
schneidiges umlaufendes Werkzeug. Auch in holzverarbeitenden Betrieben wird mit
Frisern gearbeitet.

Hauptbewegung

Die Hauptbewegung beim Frisen ist wie beim Bohren eine Drehbewegung des
Werkzeuges um die Mittelachse.

Bild 1 Analogie: Feile, Turbofeile Friser, Bild 2
: Spanabnahme beim Stirnen

Bild 3 Bild 4
beim beim

(Wiilzen) (Wiilzen)

Vorschubbewegung, Zustellbewegung

Vorschubbewegung und Zustellbewegung beim Friisen werden vom Tisch der Fris-
maschine ausgefiihrt, auf den das Werkstiick aufgespannt ist. Die Vorschubbewegung
beim Wilzen kann in zwei verschiedenen Richtungen verlaufen (siehe Bild 3 und 4).
Durch die Zustellbewegung wird die Spantiefe bestimmt.

Aufgaben: 1. Fragen Sie nach der Bedeutung der Begriffe ,,Wilzen* und ,,Stirnen*!
2. Sprechen Sie mit Ihrem Deutschlehrer iiber den Wortstamm des Wortes
Fraser!
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Abhiingigkeit und Berechnung der Beweg

5O 1)

Schnittgeschwindigkeit

Die Schnittgeschwindigkeit beim Frisen hingt vom Werkstoff des Werkzeuges und
des Werkstiickes, von der Schnittiefe und von der Leistungsfihigkeit der Maschine ab.

_m-d-n = m
V="Too0 \" mi

v £ Schnittgeschwindigkeit des Frisers in ml;n

d 2 Friserdurchmesser in mm
n 2 Drehzahl des Frisers je min

(i 52)
B et piil %
min

Die Oberflichengiite des Werkstiickes héingt unter anderem auch von der Schnitt-
geschwindigkeit ab. Je héher die Schnittgeschwindigkeit, um so héher ist die Giite der
bearbeiteten Fliche.

GemiB dem Wert n wird die Drehzahl des Frisers eingestellt. Ist die gewiinschte
Drehzahl nicht vorhanden, wird die ndchstniedrigere gewihlt.

Vorschub

Der Vorschub ist der Weg, den der Maschinentisch mit dem Werkstiick bei einer
Friserumdrehung zuriicklegt. Er ist abhiingig vom Werkstoff des Werkzeuges und des
Werkstiickes, von der Anzahl der Friiserschneiden und von der Leistungsfihigkeit
der Maschine.

8 = s,z (in mm)

s 2 Vorschub in mm

s,2 Vorschub in mm je Friserzahn
z 2 Anzahl der Friserzihne

1>

Gebrauchliche Vorschiibe je Friserzahn:

‘Werkstoff I s, in mm
GrauguB, Temperguf3, Messing, Stahl bis 60 kp/mm? 0,2
StahlguB, Bronze, Aluminium, Stahl bis 80 kp/mm? 0,15
Leichtmetall, Stahl iiber 80 kp/mm? 0,10
Spantiefe

Die Spantiefe richtet sich ebenfalls nach dem Werkstoff des Werkzeuges und des
Werkstiickes und danach, ob geschruppt oder geschlichtet wird. Sie betriigt beim
Schruppen von Stahl ungefihr 3 mm bis 6 mm, bei GrauguB bis 10 mm und beim
Schlichten bis 1 mm.

Aufgaben: 3. Stellen Sie die Formel fiir die Schnitigeschwindigkeit nach n um!

4. Begriinden Sie, warum auch die Anzahl der Friserschneiden fiir die Grofe
des Vorschubs bestimmend ist!

5. Sprechen Sie mit Threm Betreuer dariiber, wodurch in Ihrem Betrieb die
Spanleistung beim Frisen erhoht wird!
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Auf der in Bild 5a gezeigten Waagerechtfriismaschine (Modell FW 355 x 1250/III)
konnen mit Schuell- und Hartmetallwerkzeugen giinstig Grauguf, Stahl und Leicht-
metall bearbeitet werden.

Der Maschinenstiinder ist durch kriftige Rippen verstirkt, um die grotmaégliche
Starrheit zu erreichen. Die Stinderbrust hat prismatische Fiihrungsleisten fiir die
Konsolfiihrung. Die Konsole ist Triiger des Querschlittens und des Maschinentisches.
Sie ist sehr kriiftig ausgebildet, um dem Tisch in allen Stellungen die nétige Starrheit
zu geben. Der Gegenhalter schlieft das obere Teil des Maschinenstinders ab und
dient mit seinen beiden Lagern zur zusitzlichen Aufnahme des Frisdornes. Der Haupt-
antrieb erfolgt durch einen im Stéinder untergebrachten Elektromotor. Durch Keil-
riemen wird das Drehmoment auf das Frisspindelgetriebe iibertragen. Achtzehn ver-
schiedene Drehzahlen erméglichen wirtschaftliche Schnittgeschwindigkeiten fiir die
verschiedensten Frisarbeiten. Das Einstellen erfolgt durch einen an der linken Seite
angebrachten Hebel, der auch in Bild 5b zu sehen ist. Es darf nur bei Stillstand ge-
schaltet werden. Wird entgegen dieser Anweisung wiihrend des Laufes geschaltet, so
setzt eine Sicherheitsvorrichtung die Maschine still. Die Friisspindel dient zur Aufnahme
des Frisers. Sie ist auswechselbar. Der Vorschubantrieb erfolgt durch einen Elektro-
motor iiber ein Vorschubgetriebe zur Konsole (Hohenvorschub), zum Querschlitten
(Querbewegung) oder zum Maschinentisch (Lingsvorschub). Vorschubantrieb und
Getriebe sind in der Konsole untergebracht. Das Einstellen erfolgt durch Einhebel-
schaltung und erméglicht achtzehn verschiedene Vorschiibe. Wie bei der Drehzahl
der Frisspindel, so ist auch hier der eingestellte Vorschub auf einer Zahlenscheibe
direkt ablesbar.

Die Druckknopfsteuerung des Tisches ist in Bild 5¢ zu erkennen: links — Lings-
vorschub mit Austaste; Mitte — Hohenvorschub; rechts — Querbewegung des Tisches.
Fiir jede dieser drei Bewegungen wurde die Maschine mit einem Eilgang ausgeriistet,
um den Riicklauf des Tisches zu beschleunigen (Zeitersparnis). Leuchtzeichen zeigen die
betitigte Taste an. Die gleiche Druckknopfsteuerung ist auch unter der Drehzahl-
einstellung der Frisspindel angebracht, um die Bedienung von dieser Stelle aus zu
erméglichen. Alle Tischbewegungen konnen auch durch Betiitigen einer Handkurbel
ausgefiihrt werden.

Beim Riicklauf des Tisches darf das Werkzeug nicht iiber das Werkstiick gleiten.
Eine Konsolabsenkung senkt den Tisch etwa 1 mm, so daB das Werkstiick vom Werk-
zeug nicht mehr beriihrt wird. Die Maschine ist so konstruiert, da8 bei Betitigung des
Eilriicklaufes der Tisch automatisch abgesenkt wird. Jeder Arbeitsablauf kann auch
automatisch durch Betitigen eines Wahlschalters (Bild 5d) eingeleitet werden.

Aufgaben: 6. Vergleichen Sie den Aufbau der abgebildeten Maschine mit der Maschine,
an der Sie arbeiten! ’

i

'Fragen Sie nach Zusatzeinrichtungen, durch die Ihre Maschine fiir spezielle
Arbeiten eingerichtet werden kann!
Beschreiben Sie das Einrichten Ihrer Maschine!

Stellen Sie fest, welche Handgriffe sich bei der Bearbeitung der Werkstiicke
einer Serie stindig wiederholen, und iiberlegen Sie, wodurch die Anzahl
dieser Handgriffe verringert werden kann!

©
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Werl der Fri hi

-}

Friser sind im Vergleich zu HobelmeiBeln und Drehmeifieln sehr teuer. Sie werden
in genormten GréBen und Formen hergestellt. Als Werkstoff dienen Kohlenstoffstahl
(Werkzeugstahl WS), hochlegierter Stahl (Schnellarbeitsstahl SS) und Hartmetall.
Bei niedrigen Schnittleistungen verwendet man Werkzeugstahl. Schnellarbeitsstihle
werden wegen der guten Standzeit am hiufigsten angewendet. Fiir hohe Anspriiche
(harter Werkstoff, groBe Schnittgeschwindigkeit) kommen Hartmetallschneiden in
Frage.

Friser mit groBem Durchmesser be- . -
stehen aus mehreren Teilen: Friser-
kérper aus St 70, Stahlguf, auch Leicht-
metall, Friserschneid aus Schnell
arbeitsstahl, Hartmetall.

Bild 6 Winkel am Friiser

AufGrund der vielseitigen Arbeiten, die an Friismaschinen ausgefithrt werden konnen,
wurden die verschiedensten Friserarten entwickelt. Die folgende Zusammenstellung
zeigt einige Friser, an denen die Mannigfaltigkeit der Formen zu erkennen ist. Von der
Auswahl des richtigen Frisers hiingt in hohem MaBe der Erfolg der Arbeit ab.

Bild 7 Friiser mit gefristen Zahnen (spitzverzahnt) Bild 8 Friser mit hinterdrehten Zihnen

Friser mit gefristen Zahnen werden zum Bearbeiten ebener Flichen verwendet. Die
Schneiden verlaufen meist drallférmig, damit ein schilendes Schneiden erreicht wird
und Rattermarken vermieden werden. Spitzverzahnte Friiser werden an der Freifliche
nachgeschliffen. Dadurch wird die Zahnhéhe geringer und der Durchmesser wird kleiner.

Friser mit hinterdrehten Zihnen werden als Formfriser fiir Werkstiicke, in die
Profile eingearbeitet werden sollen, verwendet. Diese Friiser werden an der Spanfliche
nachgeschliffen und behalten deshalb stets ihre Form. Der Spanwinkel betrigt 0°.

Aufgabe: 10. Tragen Sie in Bild 6 die Winkelbezeichnungen ein!
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Bild9a bis g

Friserarten
|
a b e a e
. 1
E p der Wer! ug!
Friser mit Schaft werden in ein Spann- j
zeug der Frisspindel aufgenommen. Fris-

werkzeuge mit Bohrung werden auf dem £

Frisdorn befestigt. Nach dem Aufstecken
des Frisers miissen genau geschliffene Ab-
standsringe das Werkzeug gegen axiales
Verschieben sichern. Eine eingelegte PaB-
feder gewihrleistet die sichere Mitnahme
des Frisers. Nachdem das Zwischenlager
und der Gegenhalter iiber den Frasdorn ge-
schoben wurden, werden die Abstandsringe
mit einer Mutter festg Als abschli
Bende Arbeit wird das Friswerkzeug auf
axialen und radialen Schlag gepriift. Die
Genauigkeit der gefristen Flichen hingt
in hohem MaBe von der Parallelitit der
Abstandsringe und der Giite der Frisdorne .

ab.

B

2wischen-
+—lager

S

Nk

F==

T

) I
Bild 10 Abstandsringe

Einspannen des Frisers Gegenhalter

Aufgaben: 11.
12. Informieren Sie sich iiber den Aufbau eines Messerkopfes!

13.

14.

15.
16.

Erfragen Sie die Namen der Friser (Bild 9a bis g)!

Welchen Vorteil bietet der Frisersatz gegeniiber der Arbeit mit einzelnen
Frisern?

Warum muf bei spiralverzah und schrégverzah Frisern darauf
geachtet werden, daf3 die axialen Schubkrifte gegen den Maschinen-
sténder gerichtet sind?

Begriinden Sie, warum der Friser moglichst dicht am Maschinenstinder
angebracht werden soll!

Welche Aufgabe hat der Gegenhalter?
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Frismaschinentypen

e "W

Bild 11

- oder L i ine FNS 20 x 120,

ausgestatiet mit einer stul
spindeldrehzah!, zum Fréisen von Nuten bis zu 20 mm
Breite und 120 mm Lénge

Bild 13

‘Wiilzfriisers
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Scharfschleifen von Frdsern

Wihrend Dreh- und HobelmeiBel sowie Spiralbohrer bis 10 mm Durchmesser von Hand
nach Augenmafl oder Schleiflehre an der Stinderschleifmaschine nachgeschliffen werden
kénnen, diirfen Fraser nur mit Hilfe besonderer Vorrichtungen geschliffen werden. Es ist dabei
zu beachten, daB alle Schneidkanten gleichmaBig nachgeschliffen werden, damit der Fraser
nicht unrund wird.

Bild 14 Bild 15
Schleifen eines gefristen Friisers mit einem Topfschleif- Schleifen eines hinterdrehten Friisers mit einem Teller-
korper. Es wird die Freifliche abgeschliffen. ifkorper. Es wird die Spanflé hii

Hinweise fiir die Behandlung der Frds-
werkzeuge

Friser gegen Schlag, Sto8 und Herunter-
fallen sichern! Friiser so ablegen, daB sie
nicht  gegeneinanderstolen und ihre
Schneidkanten verletzen! Gehirtete Werk-
zeuge — Himmer, Zangen, Meilel usw. —
fernhalten!

Bild 16

Ablage fiir Fréser und A

Hinweise fiir die Unfallverhiitung

. Fraser moglichst mit Schutzhaube verkleiden!

Bei schnellaufenden Maschi Spiinef: anbringen!

A hseln des Werkstiickes nur bei Stillstand der Maschine!

Entfernen der Spine mit Putzwolle, Lappen oder Fingern verboten, Pinsel benutzen!
. Spéne sind nur bei Stillstand der Maschine zu entfernen!

Nicht auf die Tischplatte stiitzen!

. Vor dem Einschalten Maschine durch Betreuer iiberpriifen lassen!

Nonswe -

Aufgaben: 17. Sofern Ihr Betrieb eine Werkzeugmacherei hat, informieren Sie sich
dariiber, wie Fraser geschliffen werden!

18. Schreiben Sie die bei diesem Thema neu erlernten Fachausdriicke auf!
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