
Tafel 3. Werkstoffe zum Pulver·Flammspritzen 15-

Bestimmung Werkstoff 'ZIS·Bezeichnung MPo 
HT·Pulver Haftgrundspritzung, CuB4A110Fe4Mn2 ZIS 12·92 

Festsitze 
FO·Pulver Festsitz ohne Tribo· 25CrMnTi9.8 ZIS 463 

korrosion 

..... 
'" ~ 10 
c: 

GR·Pulver Gleitlager· und X35CrMnSiV163.1 ZIS 13-05 ~ Radialwellendicht· 
ringlaufflächen 

Fe·Pulver Eisenpulver Fe Fe DW V') 
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1) Herstellerbezeichnung und TGL 28 276: 'Eisenpulver, unlegiert - zerstäubt 
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Tafel 4. Vergleich der Systemkenngrößen nach [4J mit der Grenzlast 
ausgewählter Werkstoffpaarungen 

Bild 4. Ergebnisse aus den Lastste,gerungsversuchen am Beispiel des Gegen· 
körpers AISn20 (Relativgeschwindigkeit 4,19 m/s, Druckänderung im 
Belastungskreis 0,2 MPa, Kontaktfläche 240 mm' ); 
WerkstoffIVerfahren : 

Werkstoffl Adhäsions- Ritzenener· 
Verfahren zahl giedichte 

~"d WRitt 

g/ mm' · 

galvanisch abge· 0,305 6,05 (9,9)') 
schiedene Eisen· 
schicht 
galvanisch abge· 0,17 12,5 
schiedene Chrom· 
schicht 
galvanisch abge· 0,3 11,2 
schiedene Eisen-
schicht 
(Gegenkörper· 
werkstoff) 

1) Streubreite 

schlechterung der Grenzlast aus dem Last· 
steigerungsversuch nachgewiesen . Die Ur· 
sachen liegen wahrscheinlich in einem Ver· 
schließen der den Metallspritzschichten ei­
genen Oberflächenrauhigkeiten, die ein gu­
tes Ölhaltevermögen und somit gute Notlauf· 
eigenschaften bewirken. 
Die Laserbehandlung der Metalispritzschich­
ten führte im vorliegenden Fall der spiralför­
migen Laserumschmelzung, bei der der Vor· 
schub dem etwa zweifachen Wert der Um­
schmelzzonenbreite entsprach, zu einer ne­
gativen Beeinflussung des Reibungs· und 
Verschleißverhaltens. Ursache ist hierbei der 
Härtesprung zwischen der umgeschmolze· 
nen und der unbehandelten Spur, der ein un­
terschiedliches Verschleißverhalten dieser 
Zonen bewirkt. Es bildet sich dabei ein spi­
ralförmig verlaufender Materialabsatz her­
aus, der sich in einer deutlichen Steigerung 
des Gegenkörperverschleißes auswirkt. 
Die mit Pulver·Flammspritzschichten durch ­
geführten Untersuchungen bestätigten die 
Anwendungsorientierungen des Zentralinsti­
tuts für Schweißtechnik Halle. Tafel 3 enthält 
die ausführlichen Bezeichnungen der ver-

Grenz- Mikro· 
last härte 
PG, HV 0,02 
MPa 

14,7 480 (780)') 

6,7 755 

14,7 900 

1 40Cr4 induktionsgehärtet. 
2 50MnCrTi4/Lichtbogenmetalispritzen, 
3 110MnCrTi8/Lichtbogenmetalispritzen, 
4 45CrSi34/lichtbogenmetai ispritzen, 
5 .Flammpulverspritzen Haftgrundspritzung/GR.Pulvergemisch, 
6 Flammpulverspritzen Haftgrundspritzung HT IDeckschicht 

Fe·Pulver, 
7 Flammpulverspritzen Haftgrundspritzung HT·Pulver/Deckschicht 

GR·Pulver, 
8 Flammpulverspritzen Haftgrundspritzung HT ·Pulver/Deckschicht 

FO·Pulver, 
9 10 MnSi6 induktionsgehärtet/MAG·Auftragschweißen, 

10 10 MnSi6 angehärtet/MAG·Auftragschweißel'l, 
11 30 MnCrTi5 induktionsgehärtetlMAG·Auftragschweißen, 
12 30 MnCrTi5 ungehärtet/MAG·Auftragschweißen, 
13 110 MnCrTi8/Lichtbogenmetaiispritzen und Messingreib· 

besch',chten, 
14 110 MnCrTi8/ Lichtbogenmetaiispritzen und Laserumschmelzung, 
15 galvanisch abgeschiedene Eisenschicht. 
16 galvanisch abgeschiedene Chromschi'cht. . 
17 galvanisches Eisen gaskarbonitriert _ 

wendeten Pulvermaterialien . Das günstige thoden zur Charakterisierung des tribologi-
Reibungsverhalten des Fe-Pulvers ist durch sehen Verhaltens der Werkstoffoberflächen 
die geringe Härte - damit allerdings hoher in den Verhältnissen vergleichbare Resultate 
Verschleiß - der Spritzschicht erklärbar. Im erbrachten. 
Bild 4 sind Ergebnisse aus den Versuchen Schlußbetrachtung 
der Laststeigerung dargestellt. Zusätzlich Vorgestellt wurden im vorliegenden Beitrag 
eingezeichnet ist zur Gewährleistung eine~ einige Ergebnisse zur Untersuchung des Rei· 
besseren Vergleichbarkeit der Wert der spe · bungs- und Verschleißverhaltens von Auf-
zifischen Belastung des Hauptlagers 3 im tragschichten. Mit der Zielstellung einer 
Motor 4 VD 14,5/12 SRW. Weiterhin sei auf rechnergestützten Auswahl von Instandset· 
das günstige Reibungsverhalten galvanischer zungsverfahren werden die Untersuchungen 
Eisenschichten verwiesen, das auch durch zur Ermittlung verfahrensspezifischer Kenn-
eine Gaskarbonitrierung nicht beeinflußt werte systematisch weitergeführt. 
wird . Die in scheinbarem Widerspruch dazu 
stehende niedrige Grenzlast der galvani­
schen Chromschicht ist durch die hohe 

literatur 

Härte und damit geringe Eignung der [2J 
Chromschicht zum Einlaufen und den 'Abriß 
des Ölfilms auf der Oberfläche erklärbar. 

11J GOST 23.220·B4 Bestimmung der Abriebfestig· 
keit regenerierter Wellen. Ausg. 8.B4. 
GOST 23.205·79 Bestimmung der Verschleißfe ' 
stigkeit von Erzeugnissen. Ausg . 2.79. 

Die Tafel 4 gibt einige der Versuchsergeb­
nisse wieder, die den system relevanten 
Oberflächenkenngrößen von Pursehe [4] ge­
genübergestellt werden. Es wird deutlich, 
daß die Adhäsionszahl j.Jrad in den Relationen 

. mit der Grenzlast aus den Laststeigerungs­
versuchen übereinstimmt, hier also zwei Me-

[3J Franke, R., u. a. : Reibungs·' und Verschleißun · 
tersuchungen nach dem Laststeigerungsverfah· 
'ren mittels einer neu konstruierten Prüfma­
schine. Institut für Leichtbau Dresden, Mittei­
lungen (1986) 3, S. 67-70. 

[4J Pursche, G., u. a.: Verschleißminderung durch 
Beschichten. Technische Hochschule Kar! ­
Marx·Stadt, Forschungsbericht 1981 bis 1985. 
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Datensammlung und -auswertung von Einzelteilen 
mit Hilfe moderner Rechentechnik 

Olpl.-Ing. Angelika Leverenz, KOT, VEB Prüf- und Versuchs betrieb Charlottenthal 

1. Einleitung 
Die Instandsetzung von Einzelteilen ist von 
grundlegender Bedeutung für die Sicherung 
einer hohen Verfügbarkeit landtechnischer 
Geräte, Maschinen und Anlagen . Vielfältige 
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Instandsetzungsverfahren, die es optimal 
einzusetzen gilt, finden in der Landtechnik 
ihre Anwendung. 
Neben der Verbesserung der bestehenden 
Verfahren hinsichtlich eines optimalen Ar-

beitszeit-, Material - und Energieeinsatzes 
sind eine systematische Erweiterung der Sor­
timente und die Aufdeckung von Reserven in 
der Verfahrensentwicklung gegenwärtige 
Aufgaben . 
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2. AufgabensteIlung 
Die Aufgabe der systematischen Sortiments· 
analyse besteht darin, Daten zur Ersatzteil· 
identifizierung, ökonomische Daten, allge· 
meintechnische Daten, technische Merk· 
male der Funktionsstellen und Angaben zum 
Schädigungszustand instandsetzu ngswü rd i· 
ger Einzelteile der in der DDR eingesetzten 
Landtechnik zu ermitteln, mit Hilfe von Büro· 
computern zu speichern und für unter· 
schiedliche Zwecke auszuwerten . 
Eine systematische Erfassung und zielgerich· 
tete Auswertung von Einzelteildaten ermög· 
lichen die zielgerichtete Vorbereitung ver· 
fahrenstechnischer Untersuchungen, die 
Sortimentsermittlung bzw. ·erweiterung zu 
bestehenden Instandsetzungsverfahren bzw. 
Rahmentechnologien und die Planung not· 
wendiger Instandsetzungskapazitäten. 
Voraussetzung für einen schnellen Daten· 
zugriff und eine optimale Datenerfassung, 
·speicherung und ·auswertung ist der Einsatz 
entsprechender Rechentechnik. 

3. Programmsystem ANALYSE' 
Zur optimalen Datenverwaltung wurde das 
Programmsystem ANALYSE für den Büro· 
computer A 7100 erarbeitet. Es dient der Da· 
teneingabe und ·pflege, der Abarbeitung 
von Hilfsprogrammen zur Unterstützung" der 
Datensammlung und der Auswertung von 
Sortimentsdateien. Als Softwaregrundlage 
wird das Datenbanksystem dBase II genutzt. 
Das Programmsystem ist auch durch andere 
8· Bit· Rechentech n i k ei nsetzbar. Folgende 
Mindestkonfiguration ist dabei erforder· 
lieh: 
- Hauptspeichergröße mindestens 64 KByte 
- SCP· oder CPM.Tauglichkeit 
- mindestens 3 Diskettenlaufwerke 51." 
- 1 Seriendrucker mit mindestens 132 Zei-

chen/Zeile 
- 1 Monitor mit mindestens 24 x 80 Zei-

chen. 
Das Programmsystem ist modular aufgebaut . 
Dadurch ist eine Erweiterung durch Unter­
programme, z. B. zur Dateiauswertung, ohne 
großen Aufwand gewährleistet. 
Die Führung durch das- Programm erfolgt 
über Menügestaltung und im Dialog. Es sind 
lediglich Bedienerkenntnisse für den Compu­
ter notwendig. 

3.1. Datenspeicherung 
Die Datenspeicherung erfolgt in zwei Sorti­
mentsdateien, SORTANA 1 und SORTANA 2 
(SORTANA 1: Daten zur Ersatzteilidentifizie­
rung, ökonomische und all.gemeintechni­
sehe Daten; SORTANA 2: technische Merk­
male und Angaben zum Schädigungszustand 
in Abhängigkeit von den einzelnen Funk­
tionsstellen) _ Konkret werden in den Dateien 
folgende Kenngrößen gespeichert: 
SORTANA 1 
- Einzelteilbezeichnung 
- Maschinentyp 
- Baugruppe 
- Ersatzteilnummer 
- Ersatzteilbestellnummer 
- jährlicher Bedarf an Neuteilen 

Anzahl des Einzelteils je Maschine ' 
- Werkstoffart 
- Grundklassifikator nach Standard 

TGL 28 260 
- Masse 
- I'ndustrieabgabepreis 
- Vorhandensein der Zeichnung (im VEB 

Prüf- und Versuchsbetrieb Charlottenthal) 
- Existenz einer Instandsetzungstechnologie 
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- Durchführung der Schadensanalyse 
SORTANA 2 
- Ersatzteilnummer 
- Anzahl der Schadstellen 
- Schadstellennummer 
- Schadbild 
- aufzutragende Flächenform 
- betriebliche Grundbeanspruchung 
- Relativbewegungsart 
- Belastungsgrad 
- thermische Beanspruchung 
- Umfangs- und Gleitgeschwindigkeit 
- Oberflächengüte 
- Härtekenngröße . 
- Oberflächenqualität 
- Bauteilgefährdung 
- Verschleißbetragsrichtgröße. 
Die Eingabe der Kenngrößen mit dem Pro­
gramm ANALYSE in die einzelnen Sorti­
mentsdateien erfolgt z. T. verschlüsselt. 
Diese verschlüsselte Eingabe ist notwendig, 
um einen unkomplizierten Kenngrößenver­
gleich bei der Dateiauswertung zu gewährlei­
~ten und um durch ~lie Verringerung des be­
nötigten Speicherplatzes der einzelnen Da­
tenfelder die Zeit für Dateiauswertungen zu 
verkürzen_ Zur Unterstützung der Datenein­
gabe wurde eine Schlüsselliste erarbeitet. 

3.2. Dateiauswertung 
Hauptanwender des Programmsystems ANA­
LYSE ist der VEB Prüf- und Versuchsbetrieb 
Charlottenthal. Die Arten der Auswertung 
der Sortimentsdateien wurden innerbetrieb­
lich aus der Sicht der laufenden Aufg)ben 
des Plans Wissenschaft und Technik abge­
stimmt. Mit dem Programmsystem können 
Auswertungen sowohl aus SORTANA 1 als 
auch aus SORT ANA 2 oder aus beiden Da­
teien im Zusammenhang vorgenommen wer­
den. Identifizierungskenngröße ist die Ersatz­
teilnummer. Das programmäßige Anlegen 
von Indexdateien vereinfacht und verkürzt 
hierbei die Dateiauswertungen. Insgesamt · 
können mit dem Programmsystem ANALYSE 
folgende Leistungen erbracht werden : 
- Datenverwaltung beliebig vieler Einzelteil­

positionen mit den entsprechenden Kenn­
größen auf 51."-Disketten (DS-DD) 

- Ausgabe von EinzelteilpoSitionen bei Vor­
gabe eines Mindestwerts (Industrieabga­
bepreis x jährlicher Neuteilbedarf) 

- Ausgabe von Einzelteilpositionen eines 
konkreten Maschinen- oder Gerätetyps 

- Ausgabe sämtlicher Speicherkenngrößen 
(SORTANA 1 und SORTANA 2) eines Ein­
zelteils anhand der vorgegebenen Ersatz­
teilnummer 

- Ausgabe von Einzelteilpositionen bei Vor­
gabe einer oder mehrerer Kenngrößen 
aus SORTANA 2 

- Ausgabe von Einzelteilpositionen zur Vor­
auswahl bei Vorgabe eines konkreten In-
standsetzungsverfah rens . 
Gegenwärtig sind die Laserhärtung, Gal­
vanikbehandlung und die Kleb-Preß-Ver· 
bindung eingearbeitet. 

- Suche nach Einzelteilen wahlweise über 
die Ersatzteilnummer oder Ersatzteilbe ­
zeichnung 

- Ausgabe der Bezeichnung der Speicher· 
diskette eines konkreten Einzelteils bei Da­
tenverwaltung auf mehreren Disketten. 

Über die Art der Ausgabe (Drucker oder Bild­
schirm) kann der Nutzer individuell entschei-
den. . 
Weitere Angaben zur Dateiauswertung, zum 
Aufbau und zur Funktion des Programmsy· 
stems ANALYSE sind (1] zu entnehmen. 

4_ Datenerfassung 
Die EInzelteildaten werden in mehreren 
Schritten erfaßt und gespeichert: 
- Erfassung ökonomischer Daten 
- Erfassung des Schadzustands 
- Anfordern der Einzelteilzeichnungen 
- Erstellen des Datenaufbereitungsbelegs 
- Eingabe der Daten in den Bürocomputer 

auf Diskette. 
Zum Registrieren ökonomischer Daten wer­
den Erfassungsblätter an ausgewählte In­
standsetzungsbetriebe (besonders Erzeugnis· 
gruppenleitbetriebe) verschickt und nachfol­
gende Daten ermittelt: 
- Einzelteilbezeichnung 
- Ersatzteilnummer 
- Planungslistennummer 
- Maschinen- oder Gerätetyp 
- Neuteilpreis (Industrieabgabepreis) 
- Verbrauchskennzahl 
- Instandsetzungsstückzahlen je Jahr 
- geplante Instandsetzungsstückzahlen für 

das Folgejahr 
- Anzahl der Schrotteile je Jahr 
- Schadstelle bzw. Ursache der Verschrot-

tung. 
Die Auswertung der Erfassungsblätter liefert 
eine Auswahl an Sortimenten, die auf eine 
ökonomische Einzelteilinstandsetzung schlie· 
ßen lassen. Um die Einzelteilvielfalt auf die 
wesentlichsten Positionen einzuschränken, 
werden nur Neuteile mit einem Kostenauf· 
wand ~ 10000 M/a und einem Einzelteilpreis 
von ~ 20 M/Stück berückSichtigt. Diese Sor­
timente sind Ausgangspunkt zur weiteren 
Datensammlung. Zur Ermittlung des Schad· 
zustands der herausgearbeiteten Positionen 
werden vorbereitete Verschleißteilerfas­
sungsblätter an entsprechende Instandset­
zungsbetriebe zur Vervollständigung ver­
schickt. Aus Gründen der besseren Über­
sichtlichkeit und der Anpassung der Daten­
sammlung an die Erstellung von Sortiments­
dateien mit Hilfe von Rechentechnik waren 
kleine Veränderungen des bisher I'i'ültigen 
Verschleißteilerfassungsblattes in Gestaltung 
und Inhalt erforderlich. Das Verschleißteil­
erfassungsblatt in der veränderten Form be­
inhaltet folgende Punkte: 
- Daten zur Ersatzteilidentifizierung (z. B. 

Bezeichnung des Einzelteils, Ersatzteil­
nu m mer, Ersatzteilbestell nUlTlmer) 

- ökonomische Daten (z . B. I~dustrieabga­
bepreis Neuteil, Materialverbrauchspreis 
Neuteil, Verschrottungsstückzahl, Wie­
derverwendu ngsstückzahl, I nstandset­
zungsstückzahl) 

- allgemeintechnische Daten (z. B. Werk­
stoff, Härteverfahren, Masse, Länge) 

- technische Merkmale der einzelnen Funk­
tionsstellen (z. B. Durchmesser/Länge mit 
Toleranzangabe, Härte, Betriebsgrenz· 
maß, Verschleißhäufigkeit, Schad bild) 

- derzeitige bzw. vorgeschlagene Instand-
setzung. 

Mit Vorliegen der Verschleißteilerfassungs­
blätter und der Zeichnungsunterlagen wer­
den die Datenaufbereitungsbelege zur Vor­
bereitung der Datenspeicherung auf Disket­
ten unter Berücksichtigung der bereits ge­
nannten Schlüsselliste erstellt. Zur Absiche­
rung des Zugriffs zu nicht auf Diskette ge· 
speicherten Kenngrößen werden sämtliche 
Verschleißteilerfassungsblätter, Aufberei­
tungsbelege und Zeichnungsunterlagen 
nach der Ersatzteilnummer sortiert und 
maschinentypgeordnet in einer Registratur 
abgelegt. 
Aulgrund der Erfordernisse wurde die beste-



hende Datensammlung mit Einzelteilen der 
mobilen sowjetischen Landtechnik begon ­
nen .· Eine Sortimentserweiterung erfolgt für 
die Erzeugnisgruppen Traktoren, Mähdre­
scher, Futtererntetechnik und Kartoffelernte­
technik im Zeitraum 1989/90. Eine Erweite­
rung des bestehenden Programmsystems ist 
in diesem Zusammenhang vorgesehen. 

5. Schlußbetrachtungen 
Im Rahmen der systematischen Sortiments­
analyse werden zu instandsetzungswürdigen 

\ 

Einzelteilen charakteristische ' Kenngrößen 
gesammelt und rechnergestützt auf Diskette 
gespeIchert. Das Programmsystem ANA­
L YSE dient der Speicherung und Auswertung 
der gesammelten Kenngrößen. Die Auswer­
tung der Sortimentsdateien ist vielfältig und 
gegenwärtig auf innerbetriebliche Aufgaben 
zugeschnitten. Eine Programmerweiterung 
und so z. B. eine Vergrößerung des Auswer­
tungsumfangs ist durch den Programmauf­
bau abgesichert. Mit der geplanten Erweite· 
rung der bestehenden Sortimentsdateien 

bietet sich eine Nutzung auch außerhalb des 
VEB Prüf- und Versuchsbetrieb Charlotten­
thai an, so z. B. bei der Planung von Kapazi ­
tätserweiterungen in I nstandsetzungsbetrie­
ben oder zur Lösung technologischer Aufga­
ben. 
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Schadbildanalyse an Motoren 4 VO 14,5/12-1 SRW und 0-50/0-240 

Ing. G. Göhner, KOT, VES Prüf· und Versuchsbetrieb Charlottenthal 

Eine technisch und ökonomisch vertretbare 
Instandsetzung von Motoren setzt die Kennt­
nis des Schädigungs-Istzustands der die 
Funktionstüchtigkeit beeinflussenden Einzel­
teile und Baugruppen voraus. Um eine Aus­
sage darüber zu erhalten, welcher Anteil der 
an die VEB Landtechnisches Instandsetzungs­
werk (LlW) zur Instandsetzung angelieferten 
Motoren durch eine Grundinstandsetzung 
oder durch eine schadbezogene Instand­
setzung der Wiederverwendung zugeführt 
werden kann, wurden im VEB Prüf- und Ver­
suchsbetrieb (PVB) Charlottenthal entspre­
chende Untersuchungen durchgeführt. In 
diesem Zusammenhang erfolgten gleichzei­
tig Ermittlungen über Ausfallursachen und 
über die erreichte Nutzungsdauer. 

Gegenstand der Analyse 
Im Rahmen der im VEB PVB Charlottenthal 
durchgeführten Schadbildanalyse wurden 
insgesamt 346 Motoren 4 VD 14,5/12-1 SRW 
(Traktoren ZT/LKW W50) aus dem Einzugs­
bereich des VEB LlW Güstrow und 76 Moto­
ren D-50/D-240 (Traktoren MTS-50/MTS-80) 
aus dem Einzugsbereich des VEB LlW An­
klam in die Untersuchungen einbezogen. 
Von dieser Stichprobe wurden an 32 ZT 1 
W50-Motoren ein Prüfstand lauf (je, nach Ist­
zustand der Motoren), eine visuelle Sicht­
kontrolle und eine Vermessung der funk­
tionswichtigen Einzelteile . vorgenommen. 

Annähernd gleiche Untersuchungen erfolg­
ten an 15 von 76 Motoren MTS-50/MTS-80. 
Zur Bestimmung des Istzustands der instand 
zu setzenden Motoren wurden folgende Kri­
terien erfaßt und ausgewertet: 
- Ausfallursachen und Begründung für den 

Motortausch 
erreichte Nutzungsdauer der Motoren (in 
Betriebsstunden, DK- und Ölverbrauch) 
technisch-ökonomische Motorkenngrö­
ßen und allgemeiner Zustand der Moto­
ren 
Abnutzungswerte, resultierend aus der 
Einzeltei Ivermessung . 

Ausfallursachen und Nutzungsdauer 
Die Art der Ausfallursachen bzw. die Begrün­
dung für den Motortausch sind aus Bild 1 er­
sichtlich. Mit einem Anteil von 26,6 % bei 
den ZT/W50-Motoren und 20% bei den Mo­
toren MTS-50/MTS·80, bezogen auf die Ge­
samtstichprobe, ist der Schmierölverbrauch 
(zum DK-Verbrauch 1,5 bis 4,5 %) ein 
Schwerpunkt für den Motortausch. Als wei­
tere Schwerpunkte sind "planmäßiger Mo­
tortausch", "Lagerschaden", "Motor hat 
keine Leistung", "Kurbelwellenbruch" und 
"Motor fest" zu nennen. Die von den Fahr ­
zeughaltern angegebenen Ausfallursachen, 
wie "planmäßige Grundinstandsetzung", 
"Motor hat keine Leistung", "Wasser im Öl", 
"Druck im Kurbelgehäuse/Kühlsystem", U . a. 

Bild , . Zusammenstellung der SChwerpunkte der Ausfallursachen; 
a Motoren 4VD 14;5/12-1 SRW (ZT/W50, Stichprobengröße n = 346), b Motor D·50 (MTS·50/52, 
Stichprobengröße n = 44), C Motor D·240 (MTS-80/82, Stichprobengröße n = 32) 
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geringfügige Mängel rechtfertigen nicht, 
daß ;ror Erreichen der mittleren Grenznut­
zungsdauer der Moto.ren ein Motortausch 
vorgenommen wird (Bilder 2 · und 3). Feh-· 
lende Ersatzteile und teilweise unzurei­
chende I nstandsetzungskapazität sind nach 
Angaben der Fahrzeughalter die wesentli ­
chen Begründungen dafür, daß keine Teil · 
instandsetzungen an den Motoren dur.chge· 
führt, sondern diese einfach getauscht wer­
den . Hinsichtlich der ermittelten Nutzungs­
dauer zeigt sich für die zur Grundinstandset­
zung an die VEB LlW Güstrow und Anklam 
angelieferten einzelnen Motortypen folgen · 
des Ergebnis: 
- Motor 4 VD 14,5/12-1 SRW (ZT) 486 bis 

7000 Betriebsstunden 
- Motor 4 VD 14,5/12-1 SRW (W50) 875 bis 

4120 Betriebsstunden 
Motor D-50 (MTS-50/52) 100 bis 6550 Be­
triebsstunden 

- Motor" D·240 (MTS·80/82) 415 bis 5460 Be­
triebsstunden. 

Bild 2. Abgangskurve der Grenznutzungsdauer 
von Motoren, die zur Grundinstandset · 
zung an die VEB LlW Güstrow und Anklam 
geliefert wurden; 
a Motoren 4 VD 14,5/12·1 SRW 
(ZT, n ~ 302), 
b Motoren D-50 (MTS-50/52, ri = 44) 

1000 2000 3000 4000 5(X)() (jfX)J h 
Nutzungsdauer 

Bild 3. Vergleich der Grenznutzungsdauer von in · 
stand gesetzten Motoren und Werksmoto· 
ren 4VD14,5/ 12·1SRW (ZT /W50) ; 
a instand gesetzte Motoren (n = 77), 
b Werks motoren (n = 15, unvollständige 
Stichprobe) 
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