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Instandsetzu ngsq ua lität 
Ausfallverluste 
Kosten einer planmäßigen Über­
prüfung 
Gebrauchskosten 
bei Anwendung der Instandset­
zungsmethode q innerhalb von 
T. entstehende Gebrauchskosten 
reduzierte Gebrauchskosten ei­
ner spezialisierten Grundinstand-
setzung (die reduzierten Ge­
brauchskosten KG_, einer Instand ­
setzungsmaßnahme beinhalten 
alle im Zusammenhang mit der 
vorbeugenden oder wiederher ­
stellenden Beseitigung eines 
Schadens verbundenen Kosten 
einschließlich der Ausfallverluste) 
reduzierte Gebrauchskosten ei­
ner komplexen Teilinstandset­
zung 
reduzierte Gebrauchskosten ei­
ner individuellen Teilinstandset ­
zung 

M Materialkosten 
M Materialkosten einer Grundin­

standsetzung 
I DK mittlere ausfallfreie Betriebsdauer 
SUa jährliche Anzahl von Grund ­

instandsetzungert 
Häufigkeit einer komplexen Teil­
instandsetzung innerhalb eines 
Betriebsdauerintervalls TI 
Häufigkeit einer individuellen 
Teilinstandsetzung Innerhalb ei ­
nes Betriebsdauerlntervalls T) 

min instandhaltungsbedingte Still ­
standszelt 

AKmin Aufwand an lebendiger Arbeit 
AKmin Aufwand an lebendiger Arbeit für 

eine Grundinstandsetzung 
I DK -projektierte Betriebsdauer 
I DK gegenwärtig erreichte mittlere 

effektive Lebensdauer 
I DK variable mittlere effektive Lebens­

dauer 

Laufindizes 
Anzahl unterschiedlicher Teil­
instandsetzungen 
Anzahl unterschiedlicher Teil­
instandsetzungskomplexe 
Anzahl der innerhalb vort T, auf­
tretenden Betriebsdauerintervalle 
zwischen Grundinstandsetzun ­
gen 
auf die Basismethode (BM) nor­
miert 

1. Problematik 
Das Anwenden der Instandhaltungsmethode 
nach Überprüfungen in Verbindung mit der 
technischen Diagnostik erweitert die Mög­
lichkeiten zur Teilinstandsetzung diagnosti­
zierbarer Baugruppen und führt bei zweck -

1) Als Instandsetzungsmethode wird der Algorith -
_ mus für das Durchführen von Maßnahmen zur 

Erhaltung und/oder Wiederherstellung der Ge­
brauchseigenschaften technischer Arbeitsmittel 
bezeichnet [4] 
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mäßiger Einordnung in den landwirtschaftli­
chen Produktionsprozeß und günstiger Ge­
staltung des I nstandhaltungsprozesses zur 
Verbesserung der Gesamteffektivität dieser 
Prozesse [1] - Hieraus ergibt sich die Auf­
gabe, eine allgemein anwendbare Methodik 
für das optimale Gestalten von Instandset· 
zungsprozessen unter dem Aspekt der Siche­
rung einer maximalen Gesamteffektivität der 
Prozesse "landwirtschaftliche Produktion" 
und "landtechnische Instandhaltung" zu erar­
beiten und praktisch anzuwenden _ Nachfol­
gend werden wesentliche Ergebnisse der zu , 
diesen Problemen durchgeführten Untersu­
chungen [2] vorgestellt. 

Anwendung der technischen Diagnostik und 
Durchführung von Teilinstandsetzungen 
führt zu einer Reihe ökonomisch teilweise 
gegensätzlicher Effekte [3]. Das Ermitteln der 
optimalen Instandsetzungsmethode1) ist des· 
halb als Optimierungsproblem zu betrach­
ten, wobei der für die Optimierung nutzbare 
Freiheitsgrad in der Anwendung unter­
schiedlicher Instandsetzungsmethoden be­
steht. Als geeignetes Zielkriterium der Opti­
mierung hat sich die Minimierung der inner­
halb der projektierten Betriebsdauer entste­
henden betriebsdauerbezogenen Ge­
brauchskosten erwiesen: 

KG'(TKl M' --,=-;- -+ ,Inlmum _ 
2. Lösungsweg 

(1) 

Die Einführung der Instandhaltungsmethode 
nach Überprüfungen in Verbindung mit der 

Die bei Anwendung einer Instandsetzungs­
methode q innerhalb T K entstehenden Ge-
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licher Betrlebswerk - ; , , 
stätten ' Fesflegen der ausschließlich durch 

Bilden von Tei/instand­
setlungskolllplexen ' 

Ermitteln der Abhängig­
keit des Aufwands einer 
spezkl/Isierten Grund­
Instandsetzung von der 
Seriengrdße 

eine SpeZlf:llislerte Grundinstand­
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Bestimmen des Aufwands für Ermitteln der AUSWJf'­
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haltung nach Uberprü ­
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- individuelle Teilinsfandsetzungen 
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Grundinstandsetzung 
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Bestimmen der bei Anwendung der 
zu optimierenden /nstandsetzungs­
methoden Innerhalb der projektier , 
ten Betriebsdauer entstehenden 
Aufwandgroßen 
(EOV- Programm) 

t 
Auswahl der optimalen Instand­
setzungsmethode auf der Grund­
lage des gewählten ZIelkriteriums 
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Bild 2. Änderung normierter Aufwand · und Zuverlässigkeitsgrößen bei Anwendung der Instandhaltungs· 
methode nach Überprüfungen mit OS 1000 in Verbindung mit günstigen Instandsetzungsmethoden 
(M Motor, EP Oieseleinspritzpumpe, OLM Orehstromlichtmaschine) 

brauchskosten KG(T K)q ergeben sich nach fol· 
gender Beziehung : 

Kc!TK)q 

[ f{KG.GI.r+ ± [NK(TI)KG.K.r], 
le 1 ,~1 

+ ± [NT(TI)KG.T.r],}] + Ko.p(TK) 
1-' J q 

+ B(TK) ' (2) 

Sie werden durch die technisch;ökonomi· 
sche Modellierung des bei Anwendung der 
jeweiligen Instandsetzungsmethode ablau· 
fenden Instandhaltungsprozesses bestimmt. 
Hierbei wird die Anzahl der innerhalb von T K 
auftretenden Grundinstandsetzungen, kom· 
plexen Tellinstandsetzungen und individuel· 
len Teilinstandsetzungen durch mathemati· 
sche Simulation des Ausfallverhaltens des In· 
standhaltungsoblekts unter Berücksichtigung 
der jeweiligen Instandsetzungsmethode er· 
mittelt. Auf der Grundlage ökonomischer 
Modelle [2, 3] werden der Aufwand der ein· 
zeinen Instandsetzungsmaßnahmen und 
planmäßigen Überprüfungen bestimmt so· 
wie das Verlustintegral ermittelt. 
Im Bild 1 ist der Algorithmus für das Bestim· 
men der optimalen Instandsetzungsmethode 
dargestellt. Die praktische Erprobung des AI· 
gorithmus erfolgte am Beispiel der Baugrup· 
pen Motor 4VD 14,5/12-1 SRF, Dieselein· 
sprItzpumpen 4B 0460308054 und 4B 
0460349005 und Drehstromlichtmaschine 
12 V, 500 W, Typ 8042.3/1 des Traktors ZT 
300/303, wobei der Einsatz des Diagnosesy· 
stems OS 100() vorausgesetzt wurde. 
Der Instandsetzungszeitpunkt wird durch das 
Erreichen der Betriebsgrenze oder durch 
den Ausfall eines Schädigungselements be· 
stimmt. 

3. Untersuchungsergebnisse 

3.1. Bestimmen optimaler 
Instandsetzungsmethoden 

Das Bilden der in die Optimierung einbezo· 
genen Instandsetzungsmethoden erfolgte 
unter Beachtung der in (2, 3] angegebenen 
Anwendungsbereiche von Grund· und Teil· 
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instandsetzungen. Für alle Baugruppen wur· 
den die Organisationsformen . Instandset· 
zung im VEB KfL· und ..Instandsetzung im 
Landschaftsbetrieb" untersucht. Bei der Die· 
seleinspfjtzpumpe wurden darüber hinaus 
zwei Instandsetzungsmethoden betrachtet, 
bei denen einfache Teilinstandsetzungen im 
Landwirtschaftsbetrieb und kompliziertere 

. im VEB KfL durchgeführt werden. 
Die Basismethode beschreibt den vor der 
Einführung des Diagnosesystems OS 1000 ab· 
laufenden Instandhaltungsprozeß. 
Die beim Anwenden dieser Instandsetzungs· 
methoden auftretenden, auf entsprechende 
Werte der Basismethode normierten Auf · 
wands· und Zuverlässigkeitsgrößen sind im 
Bild 2 dargestellt. Bei der Interpretation der 
Ergebnisse sind folgende Randbedingungen 
zu beachten: 

Bild 3. Normierte mittlere ausfallfreie Betriebs· 
dauer mtbf. in Abhängigkeit von der In· 
standsetzungsqualltät fQ 

{l,6 0.0 1.0 1.2 1.4 1,5 

fa -

- Bei Motor und Drehstromlichtmaschine 
konnten die Auswirkungen der Instandhal· 
tungsmethode .nach Überprüfungen und 
Teilinstandsetzungen auf die Kosten der 
Grundinstandsetzung nicht ermittelt wer· 
den und wurden' vernachlässigt, bei der 
Dieselein-spritzpumpe wurde in Auswer· 
tung erster Untersuchungen eine Erhö· 
hung des Grundinstandsetzungsaufwands 
um .6.KM, G,=12%, .6.TAl. G1 =B% und 
.6.KG1 = 10 % in Rechnung gesetzt. 

- Die positiven Auswirkungen der Instand· 
haltungsmethode nach Überprüfungen 
auf das Schädigungsverhalten wurden bei 
der Dieseleinspritzpumpe und bei der 
Drehstromlichtmaschine vernachlässigt, 
für den Motor wurde auf der Grundlage 
entsprechender Untersuchungen (5] eine 
Erhöhung der mittleren effektiven Lebens· 
dauer um 10 % veranschlagt. 

Aus den Untersuchungsergebnissen können 
folgende Schlußfolgerungen abgeleitet wer· 
den: 

Fü r das I nstandsetzen des betrachteten 
Baugruppensortiments werden die in Ta· 
fel 1 zusammengestellten Instandset· 
zungsmethoden empfohlen. Bild 2 zeigt 
für die Drehstromlichtmaschine bei An · 
wendung der empfohlenen Instandset· 
zungsmethode gegenüber der Basisme· 
thode einen Anstieg der betriebsdauerbe· 
zogenen normierten ·Gebrauchskosten. 
Untersuchungen zur Abhängigkeit der Ge· 
brauchskosten von der mittleren effekti· 
ven Lebensdauer der Schädigungseie· 
mente [2] zeigen, daß dieser Gebrauchs· 
kostenanstieg durch eine Erhöhung der 
mittleren effektiven Lebensdauer um rd . 
4 % ausgeglichen werden kann . 
Die Auswirkungen der Instandsetzungs· 
methode nach Überprüfungen mit 
OS 1000 auf die Änderung der mittleren ef· 
fektiven Lebensdauer einzelner Schädi· 
gungselemente wurden nicht direkt unter· 
sucht. Die in [1] Im Zusammenhang mit 
dem Einsatz des OS 1000 nachgewiesene 
Verringerung des Bedarfs an Austausch· 
baugruppen um 35 bis 50% weist jedoch 
auf eine Erhöhung der mittleren effektiven 
Lebensdauer um mehr als 4 % hin. 
Bei Berücksichtigung dieser gegenwärtig 
noch nicht exakt quantlfizierbaren Verbes· 
serung des Schädigungsverhaltens führt 
das Anwenden der empfohlenen Instand· 
setzungsmethode auch bei der Dreh· 
stromlithtmaschlne Im Vergleich mit der 
Basismethode zu geringeren Gebrauchs· 
kosten und kann damit empfohlen wer· 
den. 

- Das Anwenden der Instandhaltungsme· 
thode nach Überprüfungen mit DS 1000 
bewirkt In Verbindung mit den empfohle· 
nen Instandsetzungsm'ethoden bei Motor 
und Dieseleinspritzpumpe eine Senkung 
der normierten Gebrauchskosten um 13 
bzw. 45 %. Bei der Drehstromlichtma· 
schi ne Ist unter Beachtung obiger Ausfüh· 
rungen gegenüber. der Basismethode 
ebenfalls eine Gebrauchskostensenkung 
zu erwarten. Bild 2 zeigt, daß ein w.esentli· 
cher Nutzeffekt der Instandhaltungsme· 
thode nach Überprüfungen und Teilin · 
standsetzungen in der Materialkostensen· 
kung besteht. Sie beträgt gegenüber der 
Basismethode beim Motor 6 %, bei der 
Dieseleinspritzpumpe 56 % und bei der 
Drehstromlichtmaschine 10% .. 
Der normierte Aufwand an lebendiger Ar· 
beit ändert sich beim Motor um + 30 % 
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Tafel 1. Günstige Instandsetzungsmethoden für die betrachteten Baugruppen (IS Instandsetzung, TIS 
individuelle Teilinstandsetzung, TISK komplexe Teilinstandsetzung, 
GI spezialisierte Grundinstandsetzung) 

Baugruppe Ifd. Schaden Art der IS Ort der IS 
Nr. 

Motor 1 Einspritzleitung defekt TIS alle TIS und TISK im 
4 VD 14,5/12·1 SRF 2 EInspritzdüse defekt TIS Landwirtschaftsbetrieb 
(Variante ZTJOO/303) 3 AuspuHkrümmer defekt TIS GI im VEB LlW 

4 Zylinderkopf defekt TIS 
5 Aus· oder Einlaßventil defekt TIS 
6 Zylinderkopfdichtung defekt TIS 
7 Zylinderblock defekt TIS 
8 Zylinderblockdichtung defekt TiS 
9 Kolben/Buchse defekt TISK mit Nr. 

10, 11,14 
10 Kolbenring defekt TIS 
11 Ölabstreifring defekt TIS 
12 Pleuellagerschale defekt GI 
13 Wärmetauscher defekt TIS 
14 Gummiring defekt TIS 
15 Kurbelwelle defekt GI 
16 Schwungmasse, Pleuelstange, GI 

Pleuelschraube, Pleuelbuchse 
oder Hauptlagerschalen 
defekt 

Drehstromlichtmaschine 
12 V, 500 W, 1 Kohlebürsten defekt 
Typ 8042 .3/1 2 Schleifringkörper defekt 

TIS 
TIS 
GI 
GI 
TIS 
TIS 
TIS 
TIS 

alle TIS im Landwirt·. 
schaftsbetrieb 

3 Stator defekt GI im VEB LlW 
4 Rotor defekt 
5 Schild lager AS defekt 
6 Rillenkugellager 6203 defekt 
7 Rillenkugellager 6003 defekt 
8 Diode defekt 

Dieseleinspritzpumpen 1 Reglerelement defekt TIS alle TIS und TISK im 
4 B 0460308054 und ' 2 Verstell bolzen defekt TIS oder TISK VEB KfL 
4 B 0460349005 mit Nr. 7 GI im VEB LlW 

3 Element defekt GI 
4 Druckventil defekt TIS 
5 Elementefeder defekt TIS 
6 Regler·Zugfeder defekt TIS 
7 Axialrillenkugellager defekt TIS oder 

8 Flieh körperbolzen defekt 
TISK mit Nr. 2 
TIS 

9 Einstellung fehlerhaft TIS 
10 Regelklemmstück defekt GI 
11 Regelhülse defekt GI 
12 Regelstange defekt GI 
13 Kegelrollenlager defekt GI 
14 Nockenwelle defekt 

(-8%), bei der Dieseleinspritzpumpe um 
±O% (-2%) und bei der Drehstromlicht· 
maschine um +12% (+1%) . Instandhal· 
tungsbedingte Stillstandszeit und Ausfall ­
verluste ändern sich gegenüber der Basis· 
methode beim Motor um + 37 % (-1 %), 
bei der Dieseleinspritzpumpe um +60% 
(+ 12 %) und bei der Drehstromlichtma· 
schi ne um +38% (+ 1 %). Die in Klammern 
gesetzten Werte bezeichnen die Ände· 
rung ohne Berücksichtigung des Auf­
wands für planmäßige ÜberprÜfungen mit 
OS 1000. 

Das gesonderte Ausweisen des Überprü· 
fungsaufwands ist sinnvoll, weil 
- der für planmäßige Überprüfungen erfor· 

derliche Arbeitszeitbedarf in Zeiträume 
außerhalb landwirtschaftlicher Kampa· 
gnen so eingeordnet werden kann, daß 
der für Instandsetzungen erforderliche Ar­
beitszeitaufwand in diesen, durch einen ' 
erhöhten Instandsetzungsbedarf charakte­
risierten Zeiträumen gesenkt oder zumin· 
dest konstant gehalten wird; darüber hin­
aus wird durch diese Maßnahme das 
durch planmäßige Überprüfungen verur­
sachte Anwachsen von instandsetzungs· 
bedingter Stillstandszeit und Ausfallverlu· 
sten verringert oder eliminiert 
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die positiven Auswirkungen planmäßiger 
Überprüfungen, wie z. B. Verbesserung 
des Pflegeniveaus, Erhöhung der Ver­
kehrssicherheit, Verringerung der Um­
weltverscllmutzung, z. T. nicht quantifi· 
zierbar sind. 

Eine negative Auswirkung der zunehmenden 
. Anwendung von Teilinstandsetzungen ist das 
. Absinken der mittleren ausfallfreien Betriebs· 

dauer. Ihre Ursache besteht in dem Im Ver· 
gleich zur Grundinstandsetzung geringeren 
Vorbeugungsgrad der Teilinstandsetzungen . 
Bei einer in Verbindung mit der Anwendung 
der Instandhaltungsmethode nach Überprü­
fungen mit OS 1000 zu erwartenden Verbes­
serung des Schädigungsverhaltens kann die 
Verringerung der mittleren ausfallfreien Be· 
triebsdauer ganz oder teilweise kompensiert 
werden. Im Bild 3 ist für die empfohlenen In­
standsetzungsmethoden die Abhängigkeit 
der normierten mittleren ausfallfreien Be­
triebsdauer von der Instandsetzungsqualität 
fo dargestellt, wobei gilt: 

(3) 

Ditt-bisherigen Untersuchungen [1, 2) zei· 
gen, daß für Motor und Drehstromlichtrna· 
schine im Ergebnis der mit der Anwendung 

Tafel 2. Anwendungsbereiche der empfohlenen 
Instandsetzungsmethoden bei Änderun9 
ausgewählter Einflußfaktoren 

Einflußfaktor Bau · zulässige 
gruppe ') relative Ände· 

rung 
des Einflußfaktors 
% 

Materialkosten M ~ 50 
einer Grundin · EP ~ 510 
standsetzung DLM 0 ... 75 
KM, GI 

Lohnkosten der M ~ 30 
Grundinstandset· EP ~470 

zung Kl • c, DLM ~ 55 

Materialkosten M ~ 310 
der individuellen EP 0 ... 250 
Teilinstandsetzung DLM ~ 0 
KM, TIS 

Lohnkosten der in· M ~ 550 
dividuellen Teil· EP 0 ... 110 
Instandsetzung DLM ~ 0 

Kl. TI$ 

Ausfallverluste M ~ 700 
je h K. EP 0 ... 540 

OLM ~ 0 

1) M Motor, EP DIeseleinspritzpumpe, DLM Dreh· 
stromlichtmaschine 

der Instandhaltungsmethode nach Überprü· 
fungen mit OS 1000 verbundenen Verbessel· 
rung von Pflege und Wartung eine Erhöhung 
der mittleren effektiven Lebensdauer zu er· 
warten ist, die ein Absinken der mittleren 
ausfallfreien Betriebsdauer unter den vor An· 
wendung der Instandhaltungsmethode nach 
Überprüfungen mit OS 1000 erreichten Wert 
verhindert und darüber hinaus ein Anwach· 
sen als . gesichert erscheinen läßt. 
Während dieses Ziel ,bei Motor und Dreh· 
stromlichtmaschine realisiert wurde, ' erfor· 
dert die bei der Dieseleinspritzpumpe not· 
wendige Erhöhung der mittleren effektiven 
Lebensdauer der Schädigungselemente um 
rd . 45 % die konsequente Durchsetzung aller 
auf die Verbesserung des Schädigungsver· 
haltens gerichteten Maßnahmen. Besondere 
Bedeutung hat hierbei die Verbesserung der 
Qualität von Grund- und Teil instandsetzun­
gen als eine Aufgabe von hoher volkswirt­
schaftlicher Wirksamkeit.· 

4. Übertragbarkeit der Untersuchungs­
ergebnisse und weitere Anwendungs­
möglichkeiten des technisch­
ökonomischen Modells 

Die ausgewiesenen Ergebnisse wurden unter 
Verwendung des technisch-ökonomischen 
Modells auf der Grundlage der für Landwirt· 
schaftsbetriebe und Instandhaltungseinrich­
tungen der DDR gegenwärtig charakteristi­
schen instandsetzungstechnologischen, öko· . 
nomischen und betrieblic~en Bedingungen 
ermittelt. Sie können deshalb bei der Vorbe· 
reitung instandhaltungsstrategischer Ent­
scheidungen im Republikmaßstab als Infor­
mation genutzt werden. 
Unter der Voraussetzung eines unveränder' 
ten Ausfallverhaitens der Schädigungseie· 
mente werden in [2) Übertragungsfaktoren 
angegeben, mit denen der Einfluß spezieller 
territorialer Bedingungen oder veränderter 
technisch·ökonomischer Voraussetzungen 
auf die Untersuchungsergebnisse ermittelt 
werden kann . In Tafel 2 werden am Beispiel 
der Baugruppen Motor, Dieseleinspritz· 
pumpe und Drehstromlichtmaschine des 
Traktors ZT3OO/303 die mit Hilfe dieser 
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Übertragungsfaktoren unter Berücksichti­
gung der Änderung ausgewählter Einflußfak­
toren ermittelten Anwendungsbereiche der 
empfohlenen Instandsetzungsmethoden an-

- gegeben . Das diesen Untersuchungen zu ­
grunde liegende technisch-ökonomische 
Modell ist neben der Betrachtung der bereits 
erwähnten Zusammenhänge zur rechnerge­
stützten Vorbereitung und Bewertung in­
standhaltungsstrategischer Entscheidungen 
wirtschaftsleitender Organe geeignet. 
Die Anwendungsgrenzen des Modells erg'e­
ben sich aus dem zur Primärdatengewinnung 
erforderl ichen Aufwand und der beim ge­
genwärtigen Erkenntnisstand erreichbaren 
Genauigkeit der Modellergebnisse. 

5. Zusammenfassu~g 
Das volle Ausschöpfen der durch das An­
wenden der Instandhaltungsmethode nach 
Überprüfungen mit dem Diagnosesystem 
DS 1000 und Durchführung von Teilinstand-

setzungen erreichbaren Effektivitätssteige­
rung erfordert die Organisation des Instand­
setzungsprozesses auf der Grundlage opti­
maler Instandsetzungsmethoden. 
Der vorgestellte Algorithmus der technisch­
ökonomischen Modellierung von Instandhal­
tungsprozessen ermöglicht die Auswahl gün­
stiger Instandsetzungsmethoden und die 
rechnergestützte Vorbereitung instandhal­
tungsstrategischer Entscheidungen wirt­
schaftsleitender Organe. Ergebnisse und 
Probleme des Bestimmens günstiger Instand­
setzungsmethoden werden am Beispiel der 
Baugruppen Motor, Dieseleinspritzpumpe 
und Drehstromlichtmaschine des Traktors 
ZT 300/303 dargestellt. 
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1. Einleitung 
Seit einigen Jahren wird in der VR Bulgarien 
an der Entwicklung einer Technologie für 
Diagnosestützpunkte zur Instandhaltung von 
Traktoren und Mähdreschern gearbeitet. 
Das Ziel ist eine schrittwefse Annäherung an 
die schad bezogene Instandhaltung . Entspre ­
chEmd dem Bestand an Landmaschinen sind 
die Diagnose- undInstandhaltungsstütz­
punkte mit Ausrüstungen aus der UdSSR 
(z. B. stationärer Komplex KI-13919-GOSNITI 
zur Überprüfung der mobilen Landtechnik, 
Prüfstand' für Radtraktoren KI·8948-GOSNITI, 
Pflege- und Wartungskomplexe) ausgerüstet 
worden [1] . 
Aus der DDR importierte Traktoren 
ZT3OO/303 und LKW W50 LA/K werden kon­
zentriert in einigen Betrieben zur agrochemi ­
sehen Betreuung (BACB) und in einigen 
Agrar-Industrie-Komplexen, in denen tech­
nologisch abgestimmte Landmaschinenkom­
plexe aus der DDR vorhanden sind, einge­
setzt. Für solche Betriebe wurden auf Initia­
tive von Mitarbeitern des Lehrstuhls Instand­
haltung der Technischen Hochschule "Angel 
Kintschew" Russe und der Sektion Landtech· 
nik der Wilhelm-Pieck·Universität Rostock; 
die gemeinsam ein Forschungsthema "Tech­
nische Diagnose und Instandhaltung der 
Landtechnik" bearbeiten, Diagnosegeräte 
DS 1000 aus der DDR importiert und damit 
seit 1986 Stützpunkte für die Diagnose und 
Instandhaltung von Traktoren und LKW ein­
gerichtet . 
Nachfolgend werden Besonderheiten der Ar­
beit im Diagnose- und Instandhaltungsstütz· 
punkt des BACB Silistra behandelt, wobei die 
für DDR· Bedingungen ausgearbeiteten Tech ­
nologien für das DS 1000 [2] die Grundlage 
bllden _ Die Organisation der Diagnose und 
Instandhaltung wurde von einem Mitarbei · 
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terkollektiv der Technischen Hochschule 
Russe aufgrund eigener Forschungsergeb· 
nisse [1] und z. T. gemäß den DDR-Erfahrun­
gen [3, 4J gestaltet. 

2. Organisation der Diagnose 
und Instandhaltung von Traktoren 
ZT 300/303 und LKW W 50 LA/K 
im BACB Silistra 

Im BACB Silistra sind u. a. Traktoren ZT303 
sowie LKW W50 LA/K im Einsatz, die sich 
auf 7 Brigaden im Bezirk aufteilen . Die jährli ­
che Gesamtnutzungsdauer der Traktoren 
und LKW betrug in den Jahren 1985 und 
1986 durchschnittlich 58000 Betriebsstun­
den. Das ergibt für einen LKW einen jährli­
chen DK-Verbrauch von etwa 10000 I und 
für einen ZT303 von etwa 8200 I. Die Be­
triebsstunden in den einzelnen Monaten sind 
annähernd gleichmäßig verteilt . 

Bild 1. Veränderung der speZifischen Kosten und 
des ZIelkriteriums für einen Traktor ZT303 
bei einem Anfall von operativen Überprü­
fungen in Abhängigkeit vom Überprü­
fungsintervall 
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Die Untersuchungen wurden in der zentra­
len Instandhaltungswerkstatt Silistra, in der 
die komplizierten Instandsetzungsmaßnah· 
men durchgeführt werden, organisiert. Der 
Diagnoseraum hat eine Grundfläche von 
7 m x 8. m. Ausgegangen wurde vom Prinzip 
der instandhaltung nach Überprüfung . Eines 
der wichtigsten Probleme für die Arbeit des 
Diagnose· und Instandhaltungsstützpunktes 
war die Festlegung des mittleren intervalls 
zwischen zwei Überprüfungen . Dabei sollten 
die Termine der komplizierten Pflegegrup­
pen für die Traktoren ZT303 und LKW W50 
LA/K, die durch die Instandhaltungsvor­
schriften vorgegeben sind, mit den Überprü­
fungen übereinstimmen. Das auf der Grund­
lage der spezifischen Gesamtkosten S9 gebil . 
dete Zielkriterium für das Optimieren des 
mittleren Hauptüberprüfungsintervalls tu lau­
tet: 
S9 = Spo(tu) + S,(tu) + Sou(tu) -> Min. ; 
Spü spezifische Kosten für planmäßige 

Überprüfungen 
S, speZifische Kosten für die Hin- und 

Rückfahrt von der Brigade bis zum Dia ­
g nosestützpu nkt 

Sou spezifische Kosten für operative Über­
prüfungen, einschließlich Stillstands­
verluste. 

Die Veränderung von Spu. SI, Sou und des 
Ziel kriteriums Sg für den Traktor ZT 303 bei 
einer mittleren Fahrstrecke für Hln- und 
Rückfahrt von 34 km und bei einem Anfall 
von operativen Überprüfungen je Traktor in 
Abhängigkeit vom Intervall zwischen zwei 
Hauptüberprüfungen ist im Bild 1 darge· 
stellt [3J . Entsprechend dem Bild liegt das op­
timale Überprüfungsintervall tu in der Zeit­
dauer von 500 bis 600 Motorbetriebsstunden 
in der Folge der Pflegegruppen PG 1. PG 2, 
PG 1, PG 3, PG 1, PG 2, PG 1. PG 4, ... Der 

agrartechnik. Berlin 37 (1987) 12 




