
Kenngrößen zum Bewerten 

der Instandsetzungseignung von Traktoren 

Der Umfang der Instandhaltungsarbeiten während der Ge­
sa mtnutzungsd auer cines Traktors übersteigt den Arbeits ­
a ufwa nd für seine Herstellung um das 20- bis 25 fac hc. E in e 
der Hauptursachen dicses hohcn Arbeitsa ufwa ncks is t u. <1. 
die niedrige Insta nd setzungseignung der Traktorcn. 

hi6 :L bis 1966 wurde im Ukrainischen Forschungsinstitut für 
Mecha nisierung und Elektrifi zierung der Landwil'lsch<1 ft die 
Insta ndsetzungseignung sowjetischer Traktoren untersucht, 
wobei a uch ein System von Kenngrößcn der Inst<1 nc!s<'lzu ngs­
rei fe entwickclt worden ist, desse n Grundzüge a nschli cß C' nd 
beschrieben werdclI. 

Kenngrößen zum Bestimmen der Instandsetzungseignung 
von Traktoren, die sich noch im Stadium der Entwicklung be­
finden 

Versuche haben ergebcn, daß der Arbeits aufwa nd für De­
montage- und Montagearbeiten beim Instandse tzcn in erster 
Linie vo m Lösen und Wiederh ers tellen fester Verbindungen 
(mi t Paßübermaß) sowie von Schraubverbindungen und bei 
der Montage a uße rdem noch vom E inpasscn der beweglichen 
Verbindungen abhängt-

Daher ist eine Hauptkenngröße der Ins tandsetzungseignung 
cines Traktors die Anzahl der bei der Instandse tzung unzu­
gä nglichen oder schwer zugänglichen fes ten Verbindungen 
(nr. nz)' 

Als Kenngröße der Instandsetz ungseignung kann der Zu­
gii nglichkei tsgrad 

K
z 

= 1- nf· nz 

nr 

dienen. nf ist die Anzahl der festen Verbindungen mit Paß­
übermaß. 

Hilfskcnngrößen sind hierbei: 

a) die Anzah l der Verbindungen mit Preßp ass ung (Fes tig­
keit über 10000 kp), deren Lösen mit einer ortsfesten 
Pressc in der Konstruktion nicht vorgesehen ist; 

b) Anza hl der Teile; die bei m Abbauen oder Einse tzen übel' 
2 oder inehr Stellen mit Preßpassung zu treiben sind ; 

c) Anzahl der Verbindungen, bei denen es konstruktions­
gem äß nicht möglich ist, d ie zu verbindend en Tei le vor 
dem Einpressen montagegerecht a ncinanderzusetzen; 

d) Anzahl der festen Verbindungen, bei deren Herstellung 
die zu verbindenden Teile geme insam mechanisch bear­
beitet werden müssen. 

Große Schwierigkeitcn beim Demontieren und Montieren von 
Tr'aktoren rufen hervor: mangelnde technologische Hcife von 
Gewi ndeverbindungen, insbesondere mangelnder Korrosions­
schutz von Gewinden an außen liegenden Teilen; Gewindever­
bindungcn, bei denen eines der beidcn Teile durch die Kon­
stru ktion n icht fes tgehalten wird (z . B. Mitdrehen der 
Schra ube beim Ab- odel' Au fschrauben der Mutter; schwer­
zugängliche Schrauben- und Mnttedlüchcn; Vielzahl von 
Gcwi ndcgrößen. ) 

Eines der wichtigstcn Merkmnle für die Ausgereifthei t einer 
Tra ktorpn konstruktion ist die Anzahl der Gewillde teile, die 
während des Betriebes Feuchtigkeit oder ' pinem a nderen ag­
gressiven Medium a usgesetzt sind un d keine korrosionsfeste 
Abdcckung haben (nC .I(). 
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Krnngröße .des Schutzes von Gew indete ilen mit korrosions­
festen Abdeckungen ist 

[(1(=1- I1C'K 

nC·a 

Hierin ist nC '1) die Gesam tzahl der Gewindeteile, die sich an 
äußere n Traktorbaugruppen be finden und dem Einfluß de r 
Feuchte oder ein es anderen aggressiven Mediums a usgese tzt 
si nd. 

Die Arbeitsproduktivitä t der Dcrnontagearbeiter wird we­
sentlich dadurch gesenkt, daß während des Abschra ubens 
einer Muttcr der Schra ubenkopf mit einem zweiten Schlüs'sel 
gehalten werden muß . Man chmal ka nn eine Schraubverbin­
dung nur gelöst werden, welln ein zweiter Arbeiter mithilft. 
Das Fehlen einer Fixierung bei Gewindepaaren ist einer der 
häufigsten Konstruktiollsmängel moderner. Traktoren. Daher 
ist beim Bewerten der Betriebs- und Instandsetzungseign ung 
eines Traktors die Anza hl der Gewindeverbindungen, bei 
denen ein Tei l der Paarung nicht festgehalten ist, ein e wich­
tige Kenngröße (nc p. nf)' 

Kpnng l'öße für das Vorhandensein von Gewindeteilfixi erun­
ge n jst 

[(n = 1- nCp · nfi 

Hi erin ist ncp die Gesa mtza hl der Gewindepaarungen 
(Schra ube - Mutter) am Traktor. 

Zusä tz lichen Arbeitsa ufwand verursacht bei der Demontage 
und Mon tage auch eine große Vielfalt der am Traktor vor­
hand enen Ge wincletei le. Bei d~r Demontage ist für jede Ge­
windegröße ein beso nderer Schraubenschlüssel erfo rder li ch 
und bei der Montage müssen außerdem noch Schra uben und 
Mnttern von entsprechend er Länge oder Höhe, Gewindeart 
und Gewind emaß beschafft werden. Durch Verringerung der 
Typenzahl der Gewindetejle kann man den Arbeitsa ufwand 
für Demontage- und Montagearbciten sowie Anzahl und Ko­
sten der erforderli chen Werkzeuge wesentlich senken , so daß 
die Anzahl der a n einem Traktor verwendeten Gewindeteil­
t ypcn (nC ' Ty) eine Hauptkenngröße der Instandsetzungs­
e ignu ng ist. 

Die Vereinhei tl ichu ng von Gewindeteilen wird durch die 
Kcnngröße der konstruktiven Häufigkei t angegeben : 

" 1 nc· Ty 
l\kH = - ---

nc 

Hierin is t nc die Gesamtzahl der Gewindetei le des vorlie­
genden Typs am Tra ktor. 

Hilfskenngrößen für die Ausgereiftheit der Gewindeverbin­
dungen sind: Anzahl der für die Demontage der Maschine 
er forderli chen Sch lüsselgrößen und Anzahl der Gewindeteilc, 
dcren F lächen für normale Schraubenschlüssel unzugänglich 
oder schwer zugänglich sind. 

Bei der Montage von Traktoren wird die meis te zusätzli che 
Arbeit für das Nachbearbeiten der Oberflächen von beweg­
li chen Verbindungen a ufgewendet , und zwar in eier H aup t­
sache für Verbindungen Lagerbuchse - 'Velle. Die über-

" Aus .. McchanLzacija i ElektriHkacija sooialisliceskogo sel'skogo choz· 
j. jsl vl). Moskau 1969. Nr . 2 (gekürz t). (Uberselzer : Dr.·lng. W. BAL· 
KIN) 
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Kenngr6ß.nlum8eslim- U 
mendlflns/andsellUllgs- " 
eignungron Tr.kltnn.dl. ", 
slchnochimSladiumder 
Enlwlcklung befinden 

AbsoluleKenngr6fien 

Taisächlicher Arbeilsaulwand tu"lIe Demontage-lind ' 
Monlagesrbel/en beiderlnslBndselzung TI 

Arbel/saulwand lürdBs Lösen aller5ewlndevrrblndungen Ts. 
MiltlererArbeilsaulwand IOrdas Lösen einer I !J. 
6ewindeverblndung " n, 

Arbel/saulwand lür das Liisen aller les!en Verbindungen 
(mit Paßubermaß) T, , 
Mittlerer Arbeltsaulwandlür das Lösen t,. !!. 
einer lesten Verbindung nr, 

Ne la IIv' Kenngrb'ß.n 

AllgemelneKen"Jr6ße der Instandselzu:/gs-
eignung des Traklors .. 

Kenngröße der technologischen 
Ausgereiflhell der 
5e winde ver bindungen 

KenngrOße der technologischen 
~ Ausgerelfhelt der 

festen Verbindungen 

" - T'.nlr 'T~/( K,·---<- , 
Tr Tr 

Arbeitsaulwand T/ fOr die Montage (elnsch/ieß/lch Nach-' 
bearbellung} alter Gleil/ager Tt. Tl 

,Mittlerer Arbeitsaufwand tOr die t/. -

Kenngrlißeder !echnologlschen 
, f--Ausgerelfheitder 

Mon/age eines Lal/ers ' nl 

Arbeitsaufwand fUr das Auswechseln dsr Motor-und -
Getriebe teile mit geringster Nutzungufauer ' 
,} Ab-undEinbau des Motors 
b} Auswechseln eines Lagers oder eines Zahnrades 

des vorderen Getriebes 
c} dsgl, fUr die Hinterachse 
d} Auswechselnder Bremsbeläge 

Anzahl der fUr die Instandsetzungunzuginglichen oder 
,'schwer zuglng/lchen festen Verblhdungen 

(mit PaßOblfmab) nfM 

H, Anzahl der 6ewlndeteile, die demEinfluß der Feuchte oder 
eines aggressiven Mediums ausgesetzt sind n,/I 

Anzahl der 6ewindepaare (Schraube-Mullsr) mll 
, ungenageMer Verhinderung des MI/drehens eines der 
, b.lden Teile n".nr; , 

Anlfhl der aln Traktor verwendeten Gewlndet,iIIJPen 
nf,r, 

'Anlahl der Lagerbuchsen.iJeren Innere Paßfl§chen nach dem 
Einpresse~nachbearbeltet wII'denmüssen n"N 

Anzahl dir Aggrega te und Baugruppen, derenunabhanglge 
, (Pllaltele) Demontage und Montage durch die Konstruk­

tion nicht gewährleistet ist nua 

AnzBhi derauf dem Traktor vorhandenen "pen verein~ 
helllichter Teile und Baugruppen nr. 

L agener bindUngen 

r-- Bew~rtung nur nach absoluten Kenngrößen 

Kenngröße für die Zugänglichkelt 
festsr Vsrbindung.n 

Kenngr6ße für den Schutz von ,,' , 
Gewinde teilen mll korroslonsfesftn 
Abdeckungen 

r-- ,KeMgröße IUr das VorhandMsein 
von Gewindeteil-Fixlsrungen 

Kr'<1- .!!lb!ff.. 
I n" 

KeMgröße der konslrulrliven H,iullgkell Klll c 1-!!!:!z. 
,of 

Kenngröße fiir das Einpressen 
von L agerbuchs.n ohne " 
Nachbearbeitting 

Bewertung nur nach absol uler Größe 

Kenngröße der Verwendung vereinheillichter 
Teile oder Baugruppen 

Anzahl und instandsetzungstechnischeKennzeichnung von Verbindungen, bel deren Hersteltung die lU verbindenden Teile gemeinsam bearbel/et I. (gebohrt , ausgerleben,geschabt) werden massen 
,-___ I..LLL.L.l.L..-11I1 

Kenngr6ßen zum ffewer­
len der Inslandsetzungs­
eignung von Tr,akmren 
nach demlerligen 
Muster 

~ 
~ 

Anzahl derGewindeteile, deren Sechskanlfliicheil für normale Schraubenschlassel schwer zugänglich sind 

,Anzahl der zum Aufrechterhalten'der Arbeitsfähigkeit der Maschine oder für das Erfüllen agrotechnischer Forderungen erforderlichen 
flegelungen, die schwer durchführbar und arbeits aufwendig sind 

~ Anzahl der Baug;uppen,bei denen die erforderliche gegenseitige Anordnung der Teile und die normale Arbeitsfähigkei t nicht unmllfelbar· 
'-_______ -II~ während der Montage erreicht wird ,sondern ersl nach zusätzlicher Justierung mit Spezla/vorrichtungen ' 

H Anzahl der Gelenkverblndungenmil stufenlflrmigem Verschleiß der Achse,bei denen die Demontage infolge derdurch den Verschleiß 
geänderten Form der verbundenen Teile erschwerl wird , , ' • 

4 Anzahl der Aggregate,großen Baugruppen'und Telleßeren K;nslruklion tür Hub-und Transporlarbeit~n ungeeignet Ist 

Bild 1. Kenngrößen z.um Bewel'ten der Instandsetzungseignung von Traktoren 
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wiegenQ.e Mehrzahl von Lager buchsen und insbesondere alle 
Buchsen au's Bronze, Grauguß, pulvermetallurgischen Wffi'k­
stoffen und Plast müssen anschließend , an das Einpressen 
nach dem inneren Durchmesser nachbearbeitet (a usgedreht , 
ausgerieben oder geschabt) werden. 

Daher ist die Anzahl der Lagerbuchsen, bei denen bei der 
Montage (nach dem Einpressen) die innere P aß fläche nach­
bearbeitet werden muß (nB'N), eine weitere Hauptkenngröße 
der Instandsetzungseignung. 

Die technologische Ausgereiftheit der beweglichen Verbin­
dungen wird durch die Kenngröße der nachbearbeitungs­
freien Montage von Lagerbuchsen angegeben : 

K• 1 nB' N 
ON = ----

nB 

Hierin ist nB die Gesamtzahl der Lagerb uchsen des Traktors . 

Außer den Kenngrößen, die die technologische Ausgereift­
heit einzelner typisierter Teile und Verbindungen angeben, 
sind bei der Bewertung der Installdsetzungseignung von 
Traktoren auch allgemeinere Kenngrößen Zlt beachten, die 
sich auf die konstruktive Gestaltung der Aggregate und 
Maschinen als ganzes beziehen und in erster Linie die Zweck­
mäßigkeit der Gestaltung, den Grad der Vereinheitli chung deI' 

• Teile und Baugruppen, die leichte Durchführbarkeit von 
Kran-, Abstütz- und Transportarbt>iten bei der Demontage 
und Montage, die Zugänglichkeit der Regelstellen, die Ein­
fachheit der Regelung u. a. berücksichtigen '(Bild 1). 

Kenngrößen zum Bewerten der Instandsetzungseignung 
nach dem fertigen Muster 

'Wenn ein fertiges Muster der Maschine bereits vorhanden ist, 
, kann man zum Bewerten der Instandsetzungseignung außer 

den oben aufgezählten Kenngrößen auch a llgemeine Kenn­
größen des Arbeitsaufwandes verwende,n. Eine der allgemei-' 
nen Kenngrößen der Instandsetzungseignung des Traktors 
ist der tatsächliche Arbeitsaufwand für die gesa mten De­
montage- und Montagearbeiten (Tt ) . Allerdings 'is t die Kenn­
größe Tt nicht allgemein anwendbar und kann nur zum Ver­
gleichen typengleicher Maschinen verwendet werden, die 
einander in der Zugkraft n?hekommen. 

In Kürze erscheint: 

\ . - I ' --

,Allgemein anwendbar sind dagegen die K~nngrÖßen (Bild 1) : ' / 

Biet·j n sind: 

TG mittlerer Arbeitsaufwand für das Lösen aller Ge­
windeverbindungen des Traktors; 

He Anzahl der Gewindeverbindungen in einer Maschine; 

T, mittlerer Arbeitsaufwand für das Lösen einer festen 
Verbindung (mit Paßübermaß) ; 

Hr Anzahl ,der festen Verbindungen in einer Maschine; 

TL Gesamtarbeitsaufwand für die Montage (einschließ­
lich Nachbearbeiten) aller Lager ; 

nL Anzahl der Lager einer Maschine. 

Die Kenngrößen IG, t, und tL berücksichtigen in allgemeiner 
Form den Gesamteinfluß aller technologisch schlechten 
Konstruktionen von Verbindungen auf den Arbeitsaufwand 
bei der Demontage und Montage. Sie geben den auf ein Teil 
oder eine Verbindung bezogenen Arbeitsaufwand an und 
können beim Bewerten der Instandsetzungseignung von 
Tra ktoren verschiedener Typen und verschiedener Zugkraft­
Klassen verwendet werden. 

In allen Fällen als Vergleichskenngröße verwendbar und am 
vollständigsten ist die allgemeine Kenngröße der Instand­
setzungseignung K IE , die das Verhältnis des Arbeitsauf­
wandes TIE für die vollständige Demontage und Montage 
eines a us instandsvtzungsgeeigneten Teilen und Baugruppen 
bestehenden Traktors zum tatsächlichen Arbeitsaufwand Tt 
für Demontage und Montage der vorliegenden Entwicklung 
angibt : 

Km = 

Hierin ist T niE der durch instandsetzungsungeeignete Kon­
struktion von Verbindungen und Ba ugruppen des Traktors 
hervorgerufene zusätzliche Gesamtarbeitsaufwand für die 
Demontage und Montage. 
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HeißlufH"rocknung von Grünfutter und Hackfrüchten 
Kollektiv: Diplomlandwirt B. Schneider, Burgwerben 
352 Seifen • 126 Abbildungen. 103 Tafeln • Haibi. 19.-M 

AUS DEM IN)-tALT (HauptabschnItte) : 

Bedeutung und Nutzen der Heißlufttrocknung 

Derzeit/ger Stand und Entwicklung der Heißluft­
trocknung 
Trocknersysteme 
Brennstoffe und FeuerungsanJagen 

Automatisierung von Heißlufttrocknern 

Neubau von Trocknungsanlagen 
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Organisation des Futterbaues, der Ernte und des 
Transports 

Ablauf der Heißlufltroc kn ung 

Qualitätsbestimmungen und Verwertung des 
Trockengutes _ 

Kooperationsbeziehungen bel der Helßlufttrocknung 

Kosten und Erlöse ~er Helßlufttrocknung 

Organisation und Leitung der Helßlufttrocknung 

Lassen Sie siCh dieses durch das Trocknerprogramm sehr 
aktuelle Buch von Ihrem Fachbuchhändler besorgen 1 

TECHNIK BERLIN 
\ 
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