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Als Elemente des landtechnischen Instand- -
haltungssystems der DDR haben die speziali-
sierte Grundinstandsetzung von Baugruppen
und das auf Austauschbasis beruhende Ver-
sorgungssystem einen entscheidenden An-
teil daran, daB vor allem die mobile Land-
technik uber eine lange Nutzungsdauer er-
halten bleibt, ihre Funktionsfahigkeit bei Aus-

fallen wiederhergestellt wird und dabei

gleichzeitig durch Modernisierungsmafinah-
men die Arbeitsbedingungen verbessert so-
wie die Zuverlassigkeit und Produktivitat er-
hoht werden. Die Gewahrleistung einer ho-
hen Arbeitsproduktivitdt in den Betrieben der
Baugruppen- und Einzelteilinstandsetzung ist
nur durch die Konzentration und Spezialisie-
rung der Produktion erreichbar. Dieser Se-
reich des Instandhaltungssystems ermdglicht
ein schnelles Umsetzen der fortschreitenden
wissenschaftlich-technischen  Erkenntnisse
durch den Einsatz modernster Technologien
und Technik. Das entwickelte technische Ni-
veau, auf dem die Baugruppeninstandset-
zungsbetriebe arbeiten, ist die Vorsusset-
zung fur hohe Produktivitdt, fur die notwen-
dige technologische Disziplin und damit fiir
die standige Verbesserung der Instandset-
zungsqualitat bei sinkenden Kosten.

Die bedartsdeckende Instandsetzung von
Baugruppen und Einzelteilen in hoher Quali-
tat bei gleichzeitiger Sicherung ihrer schritt-
weisen Modernisierung ist eine der Grund-
aufgaben, die sich der VEB Kombinat Land-
technische Instandsetzung gestelit hat. Zur
Erlauterung dieser Aufgabenstellung soll
nachfolgend néher dariiber informiert wer-
den, auf welche Anforderungen sich die Bau-
gruppeninstandsetzungsbetriebe gegenwar-
tig einstellen missen.

EinfluBfaktoren auf die Bedarfsentwicklung

Wihrend im Zeitraum von 1980 bis 1983
stark riickldufige Tendenzen in der Bedarfs-
entwicklung der Baugruppeninstandsetzung
auftraten, ergeben sich gegenwirtig teil-
weise sprunghafte Bedarfserhohungen bei
einigen Baugruppen. Durch zusatzlich orga-
nisierte Leistungen der Instandsetzungsbe-
triebe und eine operative Steuerung der Ver-
teilung ist dieser Bedarf zu, decken. Er-
schwert wird der ProzeR dadurch, daf3 durch

vor wird aber bei allen Sortimenten die Ge-
wahrleistung des Soforttausches ange-
strebt.

In Tafel 1 ist die erforderliche Entwicklung
der. Baugruppeninstandsetzung bis 1990 (Be-
darf einschlieBlich Abbau von Versorgungs-
rickstanden) fur ausgewdhlte Baugruppen
dargestellt. Zur Deckung dieses Bedarfs sind
im Zeitraum von 1986 bis 1990 in den Berei-
chen der Baugruppen- und Einzelteilinstand-
setzung Leistungssteigerungen auf Uber
115% vorgesehen.

Auf den Baugruppenbedarf wirken sowohl
erhohende als auch senkende Einflu3fakto-
ren. Zum Erreichen des erforderlichen Tech-
nikbesatzes in der Landwirtschaft wird sich
der Maschinenbestand weiter erhohen. Wer-
den jedoch die bis 1990 zu erwartenden Aus-
sonderungen berucksichtigt, ist aber auch
eine weitere Erhohung der Nutzungsdauer
des vorhandenen Maschinenparks abzulei-
ten. Ausgangspunkt ist, da im Durchschnitt
mehr als 40% der Maschinen des 1930 vor-
handenen Bestands iber der festgelegten
normativen Nutzungsdauer liegen werden.
Bei ausgewahiten Maschinen entwickelt sich
das Durchschnittsalter bis 1990 wie folgt:

— ZT300/303 13 bis 14 jahre
— MTS-50/52 17 bis 18 Jahre
— RS09 25 Jahre
— T-150K 12 Jahre
- W50 17 Jahre.

Alle bisherigen Untersuchungen belegen,

daB mit wachsendem Alter die iInstandset-’
zungsaufwendungen besonders auf dem Ge- .
biet der Einzelteilinstandsetzung ansteigen.

In den Jahren seit 1984 wirkt sich die sprung-

hafte Leistungsentwicklung in der landwirt-

schaftlichen Priméarproduktion erhéhend auf

die Entwicklung der Instandsetzungsanforde-

rungen aus. Bei einer erreichten Leistung

von rd. 50 dt GE/ha in der Pflanzenproduk-

tion bedeutet das gleichzeitig eine Erhohung

der Auslastung der vorhandenen Landtech-

nik auf mehr als 114 %.

Die intensivere Nutzung der Landtechnik so-

wie ihre verdnderte Altersstruktur fihren zu

einer erheblichen Erhohung des Instandset-

zungsaufwands mit den daraus resultieren-
den hohen Anforderungen an alle Instandset-
zungskapazitaten. Auf der zentralen Bera-
tung mit Leitungskadern und Praktikern der
sozialistischen Landwirtschaft vom 25. bis
27. Juni 1986 in Leipzig-Markkleeberg wurde
dazu u. a. folgendes herausgearbeitet: ,Un-
ter den Bedingungen der umfassenden Inten-
sivierung andert sich der Charakter der In-
standhaltung. War sie bisher vorwiegend
darauf gerichtet, die Betriebstauglichkeit und
Zuverlassigkeit der Grundmittel wihrend ih-
rer Nutzungsdauer aufrecht zu erhalten oder
wiederherzustellen, geht es nunmehr darum,
planmaBig ihren Gebrauchswert bei steigen-
der Lebensdauer zu erhchen.” ;
Die Beschiiisse des X!ll. Bauernkongresses
der DDR orientieren ebenfalis darauf, die
Einheit von Neuzufithrung, Modernisierung
und Instanchaliung der Grundfonds auf ho-
herem Niveau zu gestalten.

im Rahmen der Erhihung der Verfigbarkeit
sowie det Verbesserung der tinsatzparame-
ter heben die eingeleitet: 1 Mainahmen zur
Modernisierung der tandtechnik und der
Qualitdtssicherung der Instandsetzungslei-
stungen grofle Bedeutung bei der zielgerich-
teten Senkung des Instandsetzungsbe-
darfs.

Modernisierung und Erhéhung

der Gebrauchswerte

Der VEB Kombinat Landtechnische Instand-
setzung erbringt seinen Beitrag zur Moderni-
sierung von Baugruppen entsprechend der
Zielstellung des ,Programms zur Durchfiih-
rung von Grundinstandsetzungen mobiler
Landtechnik mit langer Lebensdauer ein-
schlieBlich Modernisierung und Erprobung
dieser Technik” des. Ministeriums fir Land-,
Forst- und Nahrungsgiterwirtschaft vom
19. Februar 1985.

Die Modernisierung von Baugruppen aus
dem Sortiment des Kombinats erfolgt auf
verschiedenen Wegen. In erster Linie geht
es darum, den neuesten Konstruktionsstand
der Finalproduzenten zur Gewihrleistung
hoéherer Leistungsparameter zu (iberneh-

Tafel 2

die Finalproduzenten nicht immer eine be-  Anfallfaktoren Bezirk Einspritz-  Licht- Anlasser Luft-
darfsgerechte Versorgung mit Ersatzteilen  fir ausgewihite ;#’;‘gg ;1"_‘;83'/’\‘/350 5;/'?:0/ ;ﬁ_’g&g’;x’so
erfolgt. Das hat Zeit- und Qualitétsverluste in ~ Baugruppen 1986
der spezialisierten Instandsetzung zur Folge, ~ nach Bezirken Rostock 0.3 1,1 1,2 0,4
die schwer auszugleichen sind. Nach wie Schwerin 0,3 1,2 1,2 0,3
: Neubrandenburg 0,2 0,9 1,2 0,3
Potsdam 0,4 1,1 1,5 0,4
Tafel 1. Relative Entwicklung der Instandsetzung ausgewihlter Baugruppen  Frankfurt/Berlin 0.4 0,9 1,4 0.3
fur die Landwirtschaft bis 1990 Cottbus 0,3 1,2 1.5 0,3
Magdeburg 0.3 1,1 1,1 0.4
ist 1983 Ist 1986 Plan 1987 Konzeption Halle 0,4 1.2 1,1 0,4
1990 Erfurt 0,2 0,7 1.0 0.3
Gera 0,3 1,1 1.6 0,4
Motoren 100 120 121 124 Suhl 0,2 0.9 1,1 0,3
Getriebe 100 103 112 120 Dresden 0,3 0,9 1,0 0.3
Vorderachsen 100 101 104 105 Leipzig 0,3 0,8 1,0 0,4
Elektrobaugruppen 100 104 107 11 Karl-Marx-Stadt 0,2 0,9 1,1 0,3
Einspritzpumpen 100 111 m m
Hydraulikbaugruppen 100 106 106 106 DDR gesamt 0.3 1,0 1,2 0,4
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men, d. h. dén wissenschaftlich-technischen”

Fortschritt im InstandsetzungsprozeR auf die
Baugruppen zu libertragen. GroBtenteils er-
folgt das durch den Ersatz von Funktions-
gruppen, wie z. B.

— beim Motor 4 VD 14,5: Umbau auf Evol-
ventenwirmeiibertrager, neue Olfilter-
kombination und Zentralschmierung

— beim Getriebe ZT300: Umbau von Um-
laufschmierung auf Tauchschmierung

— beim Getriebe RS09: Umbau ,alt” auf
.neu”

— Einsatz eines neuen Reglers fir Einspritz-
pumpen 4 VD und 6 VD

— Umbau der Motoren 4 VD 8,8/8,5 sowie
6 VD 14,5/12 aut die jeweils neueste Va-
riante.

Diese MaRnahmen sind mit den Finalprodu-

zenten abgestimmt, um u. a. die materielle

Absicherung zu gewiahrleisten.

Bereits bei den landtechnischen Eignungs-
- prifungen werden entsprechend einer Ver-

einbarung mit der Zentralen Prifstelle fir

Landtechnik Potsdam-Bornim die Leistungs-

parameter der Baugruppen und auch die For-

derungen an eine instandhaltungsgerechte

Konstruktion durch den VEB Kombinat Land-

technische Instandsetzung vertreten. Eine

enge Zusammenarbeit zwischen Finalprodu-
zenten, Nutzern und Instandhaitern der

Landtechnik ist auf diesem Gebiet ausschlag-

gebend fiir 6konomisch gerechtfertigte Ent-

scheidungen.

Die Modg€rnisierung der Baugruppen erfolgt

aber auch uber den generellen Ersatz von

Kleinbaugruppén durch neue Baugruppen-

sortimente. Dazu gehoren z. B.

— Ersatz der Einspritzpumpe des U650 durch
eine Einspritzpumpe aus DDR-Produktion
Ersatz des Anlassers IM 11 durch den An-
lasser IM 18
Ersatz des Anlassers des MTS-50 durch
den Anlasser des MTS-80
Einfihrung der neuen Hydraulikgenera-
tion. -

Weitere Schwerpunkte sind die Verbesse-

rung der Diagnoseeignung der Baugruppen

(z. B. durch Einbringen von Gewindebohrun-

gen in Gehé&useteile zur Befestigung von Ge-

bern, u. a. fiir induktive Drehzahlgeber bei

MTS, K-700 und 4 VD) und die Verbesserung

der Méglichkeiten zur Durchfiihrung von

MaBnahmen der schadbezogenen Instandset-

zung beim Anwender, z. B. das Einbringen

von Bohrungen an der Kupplung des ZT 300

zum Zugbolzenwechsel oder die Kennzeich-

nung des ,OT” beim Motor 4 VD.

Des weiteren werden Modernisierungsef-

fekte durch entscheidende Verbesserungen

der Instandsetzungstechnologie einschlief3-
lich der Uberleitung neuer Verfahren der

Einzelteilinstandsetzung erzielt (z. B. Anwen-

dung des Elektronenstrahlschweiens in der
Zahnradinstandsetzung).

Durch Ersatz von Baugruppen und durch
MaRBnahmen des Plans Wissenschaft und
Technik werden bis 1990 jahrlich 10% der In-
standsetzungsstiickzahlen des Produktions-
programms des Kombinats fiir Modernisie-
rungsmafRnahmen vorgesehen.

Dariiber hinaus wird eine jahrliche Erneue-

rung des Austauschstockes geplant (z. B. bei

Motoren 20%). Die ModernisierungsmaR-

nahmen bewirken, daR trotz des gestiegenen

Durchschnittsalters der Maschinen den

Landwirtschaftsbetrieben die Technik nach

der Grundinstandsetzung mit bedeutend ho-
heren Gebrauchswerten bergeben werden
kann.
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Qualititsverbesserungen auf der Grundlage
von Zuverlissigkeitsuntersuchungen
Ein wichtiger Faktor bei der Senkung des In-
standsetzungsbedarfs ist die Qualitatssiche-
rung-der Instandsetzungsleistungen. Da die
Instandsetzungsqualitdt in den technologi-
schen Prozessen der Baugruppen- und Ein-
zelteilinstandsetzung entscheidend beein-
fluBt wird, sind bei der Erarbeitung und
Durchsetzung geeigneter Qualitétssiche-
rungssysteme hohe Malstdbe anzulegen.
Entscheidend fiir die Qualitatsbewertung ist
die Auswahl geeigneter Qualitatskriterien.
Neben den bisher angewendeten Kriterien,
wie Reklamationsquoten und ANG-Kosten,
werden zukiinftig Ergebnisse von Lebens-
daueranalysen verstarkt zur Qualitatsbeurtei-
lung herangezogen. Im Komplex mit vertie-
fenden Schadensbildanalysen bis hin zur
Schadensforschung im MeR- und Werkstoff-
labor bildet die Lebensdaueranalyse ein ge-
eignetes System zur Zuverldssigkeitsanalyse.
Mit Hilfe dieses Systems kdnnen durch ge-
zielte technologische MaRnahmen sowohl
Verfugbarkeitserhthungen als auch instand-
setzungskostensenkungen fir die Baugrup-
pen planmaBig realisiert werden. Durch die
Betriebe des VEB Kombinat Landtechnische
Instandsetzung werden seit dem Jahr 1983
Daten zur Lebensdaueranalyse ausgewahlter
Baugruppen erfallt, deren Auswertung Uber
ein spezielles EDV-Programm erfolgt. Auf
der Grundlage dieser Auswertungsergeb-
nisse kénnen zielgerichtet Ausfallursachen-
analysen veranlaBt werden. Gleichzeitig er-
halten die Instandsetzungsbetriebe aber
auch wichtige .andere Informationen, wie
z. B. zur Ausnutzung der Restnutzungsdauer
der angelieferten Baugruppen.
Die im Jahr 1986 durchgefiihrte Analyse der
Fehlerarten auf der Basis der Reklamationen
und der Lebensdaueranalyse in ausgewihl-
ten Versorgungsbereichen ergab die nach-
folgend dargestellten grundsatzlichen Aus-
fallursachen:
— Uberschreiten der konstruktiven Grenz-
nutzungsdauer
Dabei treten auch verstérkt Einzelteile und
Funktionsgruppen in den Vordergrund,
die bisher ausnahmslos als Wiederver-
wendungsteile eingesetzt wurden (z. B.
Graugufigehduse,  Schraubenelemente,
Schaltelemente bei Elektrobaugruppen).
— Nichteinhaltung der Instandsetzungstech-
nologien durch
- Montagefehler
- Abweichungen von festgelegten Schad-
zustandskriterien bei der Bestimmung
der Wiederverwendbarkeit
- Abweichungen von Technologien der
Einzelteilinstandsetzung
- unzureichende technologische Sauber-
keit
— Einsatzbedingungen
- Fehler bei der Montage der Baugruppen
- ungeniigende Pflege und Wartung
- Uberlastung der Baugruppen im Einsatz.

Schwerpunkte der Qualitédtssicherung von
instand gesetzten Baugruppen
Zur  Qualitdtssicherung  sind
Schwerpunkte festgelegt worden:
— Erarbeitung und Durchsetzung qualitats-
bestimmender Technologien in der Bau-
gruppen- und Einzelteilinstandsetzung,
z. B. durch
- automatisierte Fertigungsabschnitte in
der Baugruppeninstandsetzung (Mon-
tage von 4-VD-Motoren im VEB LIW G-

folgende

strow; Montage von Verdichtern im
VEB LIW Prenzlau; Durchsetzung einer
beschidigungsarmen Demontage sowie
erhdhter technologischer Sauberkeit
durch verbesserte, energiearme Reini-
gungsverfahren, wie Ultraschallreini-
gung, mikroelektronisch gesteuerte Rei-
nigung, z. B. im VEB LIW Wriezen)

- ProzeRsteuerung in flexiblen Einheiten
der Einzelteilinstandsetzung (Kupplungs-
plattenschleifen im VEB LIW Liebert-
wolkwitz;  Ankerwelleninstandsetzung
im VEB LIW Schwerin; Auftragen hoch-
verschleifester Schichten, z. B. kombi-
niertes Beschichten Eisen/Chrom und
MaBbeschichten, Ersatz des Aufplastens
durch Metalispritzen oder auch Laserbe-
arbeitung zum Harten von Oberflachen)

— Durchsetzung von Qualitatszertifikaten fir
die Einzelteilinstandsetzung sowie deren
Einfihrung fur Baugruppen
Mit den 6konomischen Auswirkungen der
Erteilung von Qualitatszertifikaten auf das
Betriebsergebnis sind noch wirksamere
Voraussetzungen fir die Durchsetzung
gepriifter, qualitatsbestimmender Best-
technologien gegeben. Mit der Einfiih-
rung der Produktivishne "werden die
Werktatigen lber Lohnvereinbarungen
und durch Prémien, ausgehend von den
technologischen Unterlagen, zur Quali-
tatsarbeit stérker stimuliert.

— Mit der Mechanisierung und Automatisie-
rung der MeBprozesse werden in ent-
scheidenden Bereichen (Schadaufnahme
bis Baugruppenprifung) objektivere und
damit effektivere Prifmethoden bereitge-
stellt (Eigenbau von Grenzlehren zur ob-
jektiven Schadaufnahme, z. B. Kolbenring-
nutenlehren im VEB LIW Anklam; Erweite-
rung des dynamischen Auswuchtens von
Kurbelwellen und Schwungscheiben im
VEB LIW Jessen; Einhaltung vorgeschrie-
bener Anzugsmomente bei Schraubver-
bindungen; Ubergang zur automatischen
Motorenprifung in allen Motoreninstand-
setzungsbetrieben).

— Die Erzielung einer hohen Instandset-

zungsqualitdt und deren Kontrolle erfor-
dern den Einsatz meRtechnisch gesicher-
ter MeRB- und Pruftechnik {z. B. Umriistung
der Prifstdnde fur Dieseleinspritzpumpen;
Einsatz von Quarzgeneratoren als Eichnor-
mal zur Drehzahliberwachung; Prifung
bzw. Kalibrierung von Drehmomenten-
schiusseln und Hydraulikschraubern).

— Im engen Zusammenhang mit der Quali-

titserhohung in der Einzelteilinstandset-
zung steht der planmaBige Ersatz ver-
schlissener Grundmittel. Da Neuzufiihrun-
gen von Werkzeugmaschinen nur in ge-
ringem Umfang méglich sind, werden Ka-
pazitaten zur Werkzeugmaschineninstand-
setzung in Kombination mit Modernisie-
rungsmafnahmen geschaffen.

— Die bereits erwahnten Schadbildanalysen

bilden glnstige Voraussetzungen fir die
Arbeit mit nutzungsdauerbezogenen Ver-
brauchskennzahlen. Diese sind die
Grundlage fir einen optimierten Material-
verbrauch in der Baugruppeninstandset-
zung. Gleichzeitig geben die Schadbild-
analysen Hinweise auf Miangel in der In-
standsetzungstechnologie. So konnten
z. B. beim Motor 4VD im Jahr 1986
Schwachstellen, . wie Undichtheiten zwi-
schen Zylinderkopf und -block, lose Gleit-
buchsen sowie sehr kostenintensive Kur-
beltriebschaden, durch technologische

541



MaRnahmen beseitigt werden. Die Rekla-
mationsquoten sanken in diesen Fehler-
klassen erheblich.

— Zu haufig wird die Baugruppenqualitét
aber auch noch durch produktionsorgani-
satorische Mingel negativ beeinfluft.
Ausnahmebedingungen in der Instandset-
zung, die sich z. B. wegen nicht vorhande-
nen Materials bzw. unzureichender Mate-
rialqualitdt ergeben, sind zu reduzieren.
Die materielle Absicherung der Baugrup-
pen- und Einzelteilinstandsetzung ist unter
diesem Gesichtspunkt von entscheiden-
der Bedeutung und weiter zu verbessern.

Hohe Restnutzungsdauer der zur
Instandsetzung angelieferten Baugruppen
bedeutet verschenkte Effektivitiit

Die Effektivitit der Grundinstandsetzung von

Austauschbaugruppen wird auch dadurch
beeinfluBt, wie die Restnutzungsdauer der
sich im Einsatz befindlichen Baugruppen zu-
kiinftig besser ausgenutzt wird. Eine liber die
Austauschstitzpunkte der VEB LIW angelie-

ferte Baugruppe wird in ihre Einzelteile zer--

legt und durchlduft den technologisch fest-

gelegten Instandsetzungszyklus, obwohl das
~ wie dazu durchgefiihrte Untersuchungen
belegen — nicht in jedem Fall notwendig
wire. Die Entscheidung, ob eine Baugruppe
angeliefert wird oder nach einer durchge-
fuhrten Teilinstandsetzung bzw. Neueinstel-
lung (z. B. bei Einspritzpumpen) in der Ma-
schine verbleibt, treffen der VEB KfL oder
auch der Nutzer selbst, der die erforderli-
chen- technischen Voraussetzungen hat.
Uber das EDV-Projekt zur Lebensdauerana-
lyse von Baugruppen wurde ermittelt, da
mit teilinstand gesetzten Elektrobaugruppen
des Traktors ZT300 z. B. dhnliche Lauflei-
stungen wie mit grundiiberholten erreicht
wurden. Fur viele Elektrobaugruppen ergibt
sich nach solchen MaRRnahmen, wie Aus-
wechseln verschlissener bzw. Lésen festge-
klemmter Kohlebirsten, ein groBer Effekt in
der Auslastung der Restnutzungsdauer. Ahn-
liche Ergebnisse wurden u. a. auch bei Ein-
spritzpumpen, Luftverdichtern und Wasser-
pumpen ermittelt. Bei einem Vergleich der
Anfallfaktoren fiir Baugruppen zur Grundin-
standsetzung wird deutlich, daR in den Bezir-
ken unterschiedliche Instandsetzungsstrate-

gien angewendet werden. In Tafel 2 sind fir

ausgewdhlte Baugruppen die Anfallfaktoren
des Jahres 1986 nach Bezirken gegeniiberge-
stellt. Unter der Voraussetzung, daf die
Technik in den Bezirken anndhernd gleich-
méRig ausgelastet wird, sind solche Differen-
ziertheiten bis hin zum zweifachen Baugrup-
penverbrauch gegeniber anderen Bezirken
unvertretbar. Positiv sind solche Ergebnisse,
wie sie bereits heute in den Bezirken Erfurt,
Suhl, ‘Dresden und Karl-Marx-Stadt erreicht
werden.

An diesem Beispiel wird deutlich, wie wich-
tig eine liickenlose Zusammenarbeit aller am
InstandhaltungsprozeR beteiligten ‘Ebenen
ist, denn nach wie vor gilt der- Grundsatz,
daR vor dem Senken des Instandsetzungsauf-
wands. die Senkung des Instandsetzungsbe-
darfs das Primat haben muR. Die Vervoll-

kkommnung des Systems der Pflege;, War-

tung und- Diagnose sowie der Teilinstandset-
zung an Baugruppen wirkt sich giinstig auf
die Laufleistung der Baugruppen und damit
auch erhthend auf die Effektivitdt der Grund-
instandsetzung aus.

A 5102

Programmsammlung des computergestiitzten Arbeitsplatzes
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Verwendete Abkiirzungen

APSK  Arbeitsplanstammkarte

El Elektronik

Et Elektrotechnik

LIW  Landtechnisches Instandsetzungswerk

Mb Maschinenbau

MVP  Materialverrechnungspreis

Rmb  Rationalisierungsmittelbau

STL  Stuckliste

VKZ  Verbrauchskennzah|

WAOQO Wissenschaftliche Arbeitsorganisation

1. Einfiihrung

Das in dieser Zeitschrift vorgestelite Konzept
der Programmsammlung des computerge-
stlitzten Arbeitsplatzes fiir Konstrukteure und
Technologen [1] shat groRes Interesse her-
vorgerufen. Inzwischen ist eine Weiterent-
wicklung vorgenommen worden, iber die
nachfolgend berichtet werden soll.
Ausgehend von einer umfangreichen Ana-
lyse des Aufgabenspektrums der im Bereich
Wissenschaft und Technik des Kombinats
beschaftigten Mitarbeiter (Tafel 1) wurde ent-
sprechend den gegenwirtigen hardware-
und softwareseitigen Bedingungen eine L&-
sung geschaffen. Bei den fiir diese Samm-
lung ausgewihlten Programmen handelt es
sich weitgehend um Insellésungen fur 8-Bit-
Mikrorechner (Personal- und Biirocomputer)
unter dem Betriebssystem SCP, die unter
den gegebenen Bedingungen eine Rationali-
sierung der Arbeiten der o. g. Berufsgruppe
ermoglichen. Eine erhebliche Erweiterung
des Anwendungs- und Leistungsspektrums
ist mit grafikfahigen Arbeitsplatzcomputern,
die iiber groBe periphere Speicherméglich-
keiten verfigen und miteinander durch lo-
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kale Netze u. a. Daten austauschen kénnen
(z. B. A7150, ESER-PC 1834), zu erwarten.

2. Beschreibung der Programmbausteine

Fur die in Tafel 2 zusammengestellten Pro-

gramme, die unter SCP lauffahig sind, beste-

hen folgende Anwendungsbedingungen:

— 64-kByte-RAM-Hauptspeicher

Bildschirm {meist 2 kByte)

— Tastatur

— mindestens 2 Diskettenlaufwerke (5.25"
oder 8”)

— Drucker.

Einige Programme sind nur lauffdhig, wenn

das Datenbankbetriebssystem REDABAS/M8

vorhanden ist. Im Rahmen dieses Beitrags

kann nur eine sehr aligemeine Beschreibung

der Programme vorgenommen werden. Wei-

tere Informationen sind den in Tafel 2 ange-

gebenen Literaturquellen zu entnehmen.

2.1. Programmkatalog fiir den Konstrukteur
Diese Programme werden dem Nutzer als
COM-Datei, d. h. in einer compilierten Form,
Ubergeben. Das Starten der Programme er-
folgt nach der Bereitschaftsmeldung des Be-
triebssystems SCP.

2.1.1. Programmsystem AUTRA-BC [2)

ERINIT — Statik des ebenen Rahmens

Fur ebene Stabtragwerke konnen Schnitt-
kréfte und Verformungen nach der Elastizi-

tatstheorie |. Ordnung berechnet werden.

Dabei gelten die Voraussetzungen der klassi-

schen Stabstatik. Die Berechnung wird nach
der Deformationsmethode durchgefihrt.

Grundelement des Rahmens ist der gerade

torsions- und biegesteife Stab, der durch

Knotenpunkte begrenzt wird. Die Knoten

miissen sich an Lagerstellen, Stabverzwei-

gungen, freien Enden, Querschnittsspriin-

gen und Schnittkraftunstetigkeiten befinden.

Folgende Lastfdlie konnen realisiert wer-

den:

— Einzellasten '

— linear verédnderliche Streckenlasten

- Uberlagerungsfille aus den bisher ge-
nannten Lastfillen.

QUBI — Querschnittskennwerte der Biegung
fir beliebige Querschnitte

Fur beliebige Querschnittsformen werden
Kennwerte der Biegung, wie Fldche, Schwer-
punktkoordinaten, Tragheitsmomente, Zen-
trifugalmoment, Winkel zwischen Haupttrag- -
heitsachsen und beliebigen Schwerachsen,
Haupttragheitsmomente und statische Mo-
mente fiir beliebige Teilquerschnitte berech-
net. Unter Annahme der Dichte von Stahl
wird die Masse je Meter berechnet.

QUBITO — Querschnittskennwerte der
Biegung und Torsion fir dinnwandige
Querschnitte .

Berechnet werden Querschnittskennwerte
wie 0. g. und das Torsionstragheits- und Tor-
sionswiderstandsmoment, Schubmittelpunkt-
koordinaten, Wélbwiderstand und Waélbko-
ordinaten fur dinnwandige offene und ein-
fach geschlossene Querschnitte.

BISCHYV — Stahlischraubverbindungen
Fur nahezu beliebige Stahlschraubverbin-

agrartechnik, Berlin 37 (1987) 12





