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1. Zielstellung

Der IX. Parteitag der SED stellte unserer
sozialistischen Landwirtschaft fiir die weitere
wirtschaftliche und gesellschaftliche Entwick-
lung hohe Aufgaben. Genosse E.Honecker
formulierte im Bericht des ZK der SED,
ausgehend von den Ergebnissen des vergange-
nen Fiinfjahrplans, folgende Zielstellung: ,,Wir
haben uns vorgenommen, die landwirtschaft-
liche Produktion weiter zu intensivieren und
Schritt fiir Schritt zur industriemaBigen Grof3-
produktion pflanzlicher und tierischer Er-
zeugnisse in spezialisierten landwirtschaft-
lichen Produktionsgenossenschaften, volks-
eigenen Giitern und kooperativen Einrichtun-
gen iiberzugehen. Eine stabile, stetig wachsende
landwirtschaftliche Produktion kann auf die
Dauer nur auf diesem Wege gewahrleistet
werden.' [1]

Die Arbeiterklasse in den Industriebetrieben
stellt den Genossenschaftsbauern und Land-
arbeitern zur Erfiillung dieser hohen Zielstel-
lung die erforderlichen Arbeitsmittel zur Ver-
figung. Da diese Arbeitsmittel stindig schia-
digenden Einflussen unterworfen sind, die ihren
Gebrauchswert mindern oder vollig beseitigen,
miissen sie instand gehalten werden.

Der dafiir benotigte Aufwand an Arbeitszeit,
Material und Geld sowie fiir das Erreichen einer
bestimmten Einsatzzuverlassigkeit der Arbeits-
mittel wird wesentlich durch deren konstruktive
Gestaltung bestimmt.

Unter ,instandhaltungsgerechter Konstruk-
tion** ist nach[2] ein Komplex von MaBnahmen
der Konstruktion und .der Erprobung zur
wissenschaftlichen Vorbereitung und Anpas-
sung eines sich in der Entwicklung befindlichen
Arbeitsmittels auf eine giinstige Zuverlédssigkeit
und Instandhaltungseignung zu verstehen.

Aufgrund der umfangreichen Anforderungen
wird dem Konstrukteur mit Hilfe von Richt-
linien eine Maoglichkeit gegeben, bei der
Auswahl konstruktiver Losungen die Anforde-
rungen der Instandhaltung moglichst effektiv,
d. h. aus der Sicht der optimalen Gesamtkosten,
zu beriicksichtigen.

Diese Informationen sind soweit aufzuarbeiten,
daB der Ingenieur fiir instandhaltungsgerechte
Konstruktion bzw. der Konstrukteur selbst eine
Vorauswahl fiir die giinstigste Form der
Beriicksichtigung der Probleme der Instand-
haltung in der Konstruktion treffen kann. Sie
sind als Konstruktionsanweisungen, Zahlen-
material sowie als Diagramme und No-
mogramme zu gestalten.

Mit dem Katalog ,,Instandhaltungsgerechtes
Konstruieren landwirtschaftlicher Arbeitsmit-
tel* sollen dem Konstrukteur Unterlagen fiir
eine gezielte Arbeit beim Gestalten einer
instandhaltungsgerechten  Konstruktion in
Form von Richtlinien und Beispielen zur
Verfiigung gestellt werden. Von Ihle[2] wird
eingeschatzt, daB etwa die Halfte der geplanten
Instandhaltungskostensenkung bis 1980 durch
das instandhaltungsgerechte = Konstruieren
realisiert werden muB.’

2. Aufbau und Inhait des Katalogs

An der TU Dresden, Sektion Kraftfahrzeug-,
Land- und Fordertechnik, Wissenschafts-
bereich Instandhaltung, wird seit Jahren
schwerpunktmiégig auf dem Gebiet der instand-
haltungsgerechten Konstruktion landtechni-
scher Arbeitsmittel geforscht. Im Ergebnis

dieser Arbeiten ergibt sich folgender Aufbau

des Katalogs:
— Verbindliche Grundlagen fiir das instand-
haltungsgerechte Konstruieren landtech-
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nischer Arbeitsmittel, wie Gesetzblitter,
Standards, Richtlinien und Weisungen,
Kombinatsinstruktionen .

— Richtlinien fiir das Gestalten einer giinstigen
Instandhaltungseignung  landtechnischer
Arbeitsmittel, wie Richtlinien fiir die Ge-
wibhrleistung einer unbehinderten Zugin-
glichkeit zu den Schmierstellen und
Schraubverbindungen sowie Richtlinien fiir
die giinstige Gestaltung von Ansatzpunkten
fir Lastaufnahmemittel und Abzieher.
Diese Richtlinien liegen als Entwurf vor und
werden in der nachsten Zeit in den Betrieben
diskutiert. Auf der Grundlage dieser um-
fangreichen Diskussionen mit den Herstel-
lern und Instandhaltern werden in den
nichsten Jahren weitere Richtlinien folgen.
So ist fiir 1978 der Entwurf einer Richtlinie
»Gestaltung  von Instandsetzungsteilen*
vorgesehen.

— Richtlinien fiir die Bewertung der Instand-

haltungseignung, wie Richtlinien fiir die
Erstellung eines Gutachtens iiber instand-
haltungsgerechte Konstruktion und eine
einheitliche Methodik fiir den statistischen
Nachweis der Instandhaltungseignung land-
technischer Arbeitsmittel (Grenznutzungs-
dauer, ausfallfreie Nutzungsdauer, Ausfall-
dauer, Verfiigbarkeit)
Weitere Richtlinien z. B. fiir die Bestimmung
der Instandsetzungshaufigkeit von Ein-
zelteilen bzw. Baugruppen zur Erreichung
einer cptimalen instandhaltungsgerechten
Konstruktion werden in den nichsten
Jahren crarbeitet.

Der Inhalt der Richtlinien soll am Beispiel der

Gestaltung von Schmierstellen erlautert wer-

den. :

3. Richtlinie ,,Gestaltung

von Schmierstellen’”
Diese Richtlinie soll dem Hersteller bei der
Konstruktion bzw. bei der Uberpriifung der
instandhaltungsgerechten Konstruktion Emp-
fehlungen und Hinweise fiir die Auswah! der
Schmierkopfart und des Schmiergerits sowie
fiir die Zuganglichkeit (maBliche Arbeitsplatz-
gestaltung) zur Schmierstelle geben.
Nach[3] betragt der Pflegeaufwand fiir land-
technische Arbeitsmittel in der DDR 8 bis 12 %
der Einsatzzeit. Dieser Anteil ist zu hoch und
soll bei zukiinftigen Konstruktionen auf etwa
2% gesenkt werden. Hieraus ist ersichtlich,
welch grofie Bedeutung der Forderung nach
einer unbehinderten Zuginglichkeit zu den
Schmierstellen zukommt.
Die Richtlinie beinhaltet folgende Komplexe:
— Formulierung der Gestaltungsaufgabe
— Definition der Begriffe

Ergebnis:
Unbehinderte Unzuginglichkeil ist
durch die Konstruktion gewahrleiste!

Versuch, die unbehinderfe Zuginglich-
keit durch Gkonomnisch vertretbare
Malinghmen zu realisieren

Form A

]

|

anderes Schmiergerdt ouswdihlen ] |

Konstruktion verdndern

.

560

Farm C form D

agrartechnik - 27.Jg. - Heft 12 - Dezember 1977



* Tafel 1. Schmierkopfarten[3]; siehe Bild 2

Ausfiihrung Kurzzeichen

Anschlulgewinde

Schliisselweite

abgewickelt um

Kugelschmierkopf K 1 (TGL 0-3402)

— Abkiirzungen und Symbole :

— Beschreibung des Losungswegs durch einen
Ablaufplan (Bild 1) sowie Hinweise zur
Bearbeitung der einzelnen Schritte und
Angabe von Hilfsmitteln

' Form & :;:: ?(’)‘:b: BRl m ?83(4]8 x1 79 1 - — Gestaltungslosung
Form B BM8XI,BM 10x1 M8x1L,MI0x1 111l a5° < Litomatirverzeichmis. o
Form C CMEX] M8x 1 9 90° Der Aufbau der Richtlinie ermoglicht dem
, Form D D6 6.1 — 0,05 mm" Konstrukteur die Kenntnis des Anwendungs-
D8 8,1 -0,05 mm" bereichs nach dem Studium der ersten drei
Komplexe. Dem 4. Komplex steht eine Hand-
Kegelschmierkopf K 2 (TGL 0-71412) lungsanleitung in Form eines Ablaufplans
Form A A6, A8 M6, M8 7;9 - (Bild 1) voran, der dem Konstrukteur den Weg
5‘;;;‘ g g 2 g :8 ;"; g z :g g :: ;(5)9 zur Losung der Gestaltungslosung aufzeigt.
. ’ ) ' Diesem Ablaufplan wurden folgende Ent-
| Flachschmierkopf K 3 (TGL 0-3404) scheidungstafeln zugeordnet:
Form A AM 6% 1 M6x 1 1 — — Schmierkopfarten (Tafel 1, Bild 2)
Form A AM 8x 1 M8x1 17 . — Leistungsparameter von Schmiergeridten
Form A AM 10X 1 M10x1 17 — (Tafeln 2, 3 und 4, Bild 3)
Form A AM 16 X 16 M 16 x 1.5 22 - — Anwendungsbereiche der Schmiergerite
; (Tafel 5)
1) Durchmesser des Einschlagzapfens — Zubehor fiir Schmiergerite (Tafel 6,
Bild 4) )
— ArbeitsplatzmaBe (Tafel 7).
Diese Tafeln ermdglichen die Losung der
, Aufgabe ohne zusitzliches Literaturstudium.
Tafel 2. Leistungsparameter von manuell betitigten Schmiergeraten [3] Ergdnzt wird die Richtlinie durch die Vorgabe
- von zwei typischen Gestaltungslosungen.
Typ" Volumen Schmier- Menge je Abmessungen Bei der Zusammenstellung der Schmierkopfar-
, druck Hub ten und der Schmiergerite wurden unter
cm MPa tm mm Beriicksichtigung der Erfahrungen der Her-
ST 200 200 19.62 0. O 45, Linge 385 stellelv' und I“nstan_dha]ler smi/ie d'er _Standa:ds
ST 300 300 19.62 0.5 @ 45, Linge 410 nur die gt",brauchllchslen beriicksichtigt. _
HE 500 500 29,43 0,75 400 % 50 X 130 Die ArbeitsplatzmaBe wurden durch praktische
HAP 5/25/66 5000 39,24 5,0 800 X 195 x 220 Untersuchungen ermittelt. Ausgehend von den
: (58.86) arbeitswissenschaftlichen Forderungen, wie sie

1) ST 200/ST 300
HE 500

HAP 5/25/66 FuBfettpresse

Tafel 3. Leistungsparameter von pneumatischen Schmiergeriten [3]

Hochdruck-StoBfettpresse mit ausziehbarem Kolbenrohr
Hochdruck-Handhebel-Fettpresse

1]

Typ Volumen " Schmierdruck Menge je Hub Abmessungen erf. AnschluBdruck
cm’ MPa cm’ mm MPa

PAP 500 500 29,43 0,7 55 x 130 x 370 0,2...0,6

PEP/1 Gebinde 32,37 15,0 @150 x 1060 0,2...08

1) PAP 500 pneumatische Fettpresse, PEP/1 pneumatische FaBpumpe

Bild3. a Hochdruék-StoBfeupresse ST 200

b Hochdruck-Handhebel-Fettpresse HE 500

¢ Schmierpistole SP 3/2
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im Katalog arbeitswissenschaftlicher Richt-
linien (KAR) formuliert sind, wurden als Form
fiir den notwendigen freien Raum als Arbeits-
platz Zylinder und Quader gewihlt:

Als Resultat der Versuche ergaben sich die in
der Tafel 5 aufgefiihrten Werte, bei deren
Einhaltung durch den Konstrukteur eine un-
behinderte Zuginglichkeit zu den Schmierstel-
len gewihrleistet ist.

Zu beachten ist dabei, daB8 die Zufiihrungs-
richtung zu dem Schmierkopf immer die
Mittelachse der gewahlten Form ist. Bei
Verwendung von Winkelschmierkopfen (For-
men B und C) wird die Achse also um 45° oder
90° geneigt. Bei Verwendung von Flach-
schmierkopfen liegt die Zufiihrungsrichtung im

Bild 4. Zubehor fiir Fettpressen
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Tafel 4. Leistungsparameter von elektrischen Schmiergeriten [3]

Tafel 5. Anwendungsbereiche der Schmiergerite [3]

1) K 1 Kugelschmierkopf, K 2 Kegelschmierkopf, K 3 Flachschmierkopf

2) Abmessungen des Verbindungsstiicks

rechten Winkel zur Schmierkopfachse. Nur bei
Verwendung eines Schmierschlauchs ist es
moglich, auch die Zufiihrungsrichtung in die
Schmierkopfachse zu legen.

4. SchluBbemerkungen

Die Anforderungen des Komplexes ,,Instand-
haltungsgerechte Konstruktion* sind so um-
fangreich, daB -der Konstrukteur nicht alle
beachten kann. Deshalb ist es notwendig, daB
ihm seitens der Instandhaltung diese vorgege-
ben werden.

Sie werden als Richtlinie zusammengestellt und
ermoglichen ein  instandhaltungsgerechtes
Konstruieren ohne aufwendiges Literaturstu-
dium oder Versuche.

Von der TU Dresden werden in den nachsten
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Jahren im Rahmen der Bearbeitung des
Katalogs ,,Instandhaltungsgerechtes Konstru-
ieren landtechnischer Arbeitsmittel* solche
Richtlinien erarbeitet. Sie dienen der Steigerung
der Effektivitat der Instandhaltung und der
Verbesserung der Arbeitsbedingungen der
Werktitigen in den Instandhaltungsbetrie-
ben.
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i e i SP 3/2 mit An- (TGL 0-3402)

RG2 g:le':i;!:rf dsliiz;vl{ schluBmundstiick

Zp 16 K2 SP 3/? mit 180 x 1680:%.300 1507500 Schmierpistole Kegelschmierkopf
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