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Tafel 3. Werkstoffe zum Pulver-Flammspritzen 75

Bestimmung Werkstoff *Z1S-Bezeichnung MPg W '1 | r W
HT-Pulver  Haftgrundspritzung, CuB84Al10Fe4Mn2 215 12-92 ‘W

Festsitze s
FO-Pulver  Festsitz ohne Tribo- 25CrMnTi9.8 Z1S 463 3

korrosion . w701
GR-Pulver  Gleitlager- und X35CrMnSiv163.1  ZIS 13-05 e

Radialwellendicht- ’ @

ringlaufflichen .
Fe-Pulver Eisenpulver Fe Fe DW V"
1) Herstellerbezeichnung und TGL 28 276: Eisenpulver, unlegiert — zerstdubt 5 0 ’

1234 5678 9 10n12 B %15 % 17
Bild 4. Ergebnisse aus den Laststeigerungsversuchen am Beispiel des Gegen-
Tafel 4. Vergleich der SystemkenngréBen nach (4] mit der Grenzlast korpers AlSn20 (Relativgeschwindigkeit 4,19 m/s, Druckanderung im
ausgewshiter Werkstoffpaarungen Belastungskreis 0,2 MPa, Kontaktflaiche 240 mm?);
- Werkstoff/Verfahren:
Werkstoff/ Adhéasions-  Ritzenener- Grenz-  Mikro- 1 40Cr4 induktionsgehirtet,
Verfahren zaht giedichte last hérte 2 50MnCrTi4/Lichtbogenmetallspritzen,
Hrad Wein P, HV 0,02 3 110MnCrTi8/Lichtbogenmetallspritzen,
g/mm*. MPa 4 45CrSi34/Lichtbogenmetallspritzen,

- 5 Flammpulverspritzen Haftgrundspritzung/GR-Pulvergemisch,
galvanisch abge- 0,305 6,05 (9,9)" 14,7 480 (780" 6 Flammpulverspritzen Haftgrundspritzung HT/Deckschicht
schiedene Eisen- Fe-Pulver,

SCh'Chf 7 Flammpulverspritzen Haftgrundspritzung HT-Pulver/Deckschicht
galvanisch abge- 0,17 12,5 6.7 755 GR-Pulver,

schiedene Chrom- 8 Flammpulverspritzen Haftgrundspritzung HT-Pulver/Deckschicht
schicht , FO-Pulver,

galvanisch abge- 0,3 1,2 147 900 9 10 MnSi6 induktionsgehartet/ MAG-Auftragschweilen,
schiedene Eisen- 10 10 MnSi6 angehartet/MAG-AuftragschweiRen,

schicht 11 30 MnCrTi5 induktionsgehértet/MAG-Auftragschweilen,
(Gegenkorper- 12 30 MnCrTi5 ungehértet/ MAG-Auftragschweilen,

werkstoff)

13 110 MnCrTi8/Lichtbogenmetallspritzen und Messingreib-

1) Streubreite

schlechterung der Grenzlast aus dem Last-
steigerungsversuch nachgewiesen. Die Ur-
sachen liegen wahrscheinlich in einem Ver-
schlieBen der den Metallspritzschichten ei-
genen Oberflachenrauhigkeiten, die ein gu-
tes Olhaltevermégen und somit gute Notlauf-
eigenschaften bewirken.

Die Laserbehandlung der Metallspritzschich-
ten fuhrte im vorliegenden Fall der spiralfor-
migen Laserumschmelzung, bei der der Vor-
schub dem etwa zweifachen Wert der Um-
schmelzzonenbreite entsprach, zu einer ne-
gativen Beeinflussung des Reibungs- und
VerschleiRverhaltens. Ursache ist hierbei der
Hartesprung zwischen der umgeschmolze-
nen und der unbehandelten Spur, der ein un-
terschiedliches VerschleiRverhalten dieser
Zonen bewirkt. Es bildet sich dabei ein spi-
ralférmig verlaufender Materialabsatz her-
aus, der sich in einer deutlichen Steigerung
des GegenkorperverschleiRes auswirkt.

Die mit Pulver-Flammspritzschichten durch-
gefiihrten Untersuchungen bestatigten die
Anwendungsorientierungen des Zentralinsti-
tuts fir Schweitechnik Halle. Tafel 3 enthalt
die ausfihrlichen Bezeichnungen der ver-

beschichten,

14 110 MnCrTi8/Lichtbogenmetallspritzen und Laserumschmelzung,
15 galvanisch abgeschiedene Eisenschicht,

16 galvanisch abgeschiedene Chromschicht,

17 galvanisches Eisen gaskarbomtnert

wendeten Pulvermaterialien. Das glinstige
Reibungsverhalten des Fe-Pulvers ist durch
die geringe Héarte — damit allerdings hoher
Verschlei — der Spritzschicht erkldrbar. Im
Bild 4 sind Ergebnisse aus den Versuchen
der Laststeigerung dargestellt. Zuséatzlich
eingezeichnet ist zur Gewihrleistung einer
besseren Vergleichbarkeit der Wert der spe-
zifischen Belastung des Hauptlagers 3 im
Motor 4 VD 14,5/12 SRW. Weiterhin sei auf
das glinstige Reibungsverhalten galvanischer
Eisenschichten verwiesen, das auch durch
eine Gaskarbonitrierung nicht beeinflufRt
wird. Die in scheinbarem Widerspruch dazu
stehende niedrige Grenzlast der galvani-
schen Chromschicht ist durch die hohe
Harte und damit geringe Eignung der
Chromschicht zum Einlaufen und den AbriR
des Olfilms auf der Oberflache erklarbar.

Die Tafel 4 gibt einige der Versuchsergeb-
nisse wieder, die den systemrelevanten
Oberflichenkenngrofen von Pursche [4] ge-
gentbergestelit werden. Es wird deutlich,
dafR} die Adhasionszahl p,.q in den Relationen

.mit der Grenzlast aus den Laststeigerungs-

versuchen Ubereinstimmt, hier also zwei Me-

thoden zur Charakterisierung des trlbologn
schen Verhaltens der Werkstoffoberflachen
in den Verhéltnissen vergleichbare Resultate
erbrachten.

SchluRbetrachtung

Vorgestellt wurden im vorliegenden Beitrag
einige Ergebnisse zur Untersuchung des Rei-
bungs- und VerschleiBverhaltens von Auf-
tragschichten. Mit der Zielstellung einer
rechnergestiitzten Auswahl von Instandset-
zungsverfahren werden die Untersuchungen
zur Ermittlung verfahrensspezifischer Kenn-
werte systematisch weitergefiihrt.

Literatur
[1] GOST 23.220-84 Bestimmung der Abriebfestig-
keit regenerierter Wellen. Ausg. 8.84.
{2] GOST 23.205-79 Bestimmung der Verschieiffe-
stigkeit von Erzeugnissen. Ausg. 2.79.
[3] Franke, R., u. a.: Reibungs-"und VerschieiBun-
tersuchungen nach dem Laststeigerungsverfah-
ren mittels einer neu konstruierten Prifma-
schine. Institut fir Leichtbau Dresden, Mittei-
lungen (1986} 3, S. 67-70.
Pursche, G., u. a.: VerschleiBminderung durch
Beschichten. Technische Hochschule Karl-
Marx-Stadt, Forschungsbericht 1981 bis 1985.
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Datensammlung und -auswertung von Emzelteulen
mit Hilfe moderner Rechentechnik

Dipl.-Ing. Angelika Leverenz, KDT, VEB Priif- und Versuchsbetrieb Charlottenthal

1. Einleitung

Die Instandsetzung von Einzelteilen ist von
grundlegender Bedeutung fir die Sicherung
einer hohen Verfugbarkeit landtechnischer
Gerdte, Maschinen und Anlagen. Vielféltige

agrartechnik, Berlin 39 (1989) 7

N

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 gegenwirtige
Aufgaben.
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2. Aufgabenstellung )

Die Aufgabe der systematischen Sortiments-
analyse besteht darin, Daten zur Ersatzteil-
identifizierung, 6konomische Daten, allge-
meintechnische Daten, technische Merk-
male der Funktionsstellen und Angaben zum
Schadigungszustand  instandsetzungswiirdi-
ger Einzelteile der in der DDR eingesetzten
Landtechnik zu ermitteln, mit Hilfe von Biiro-
computern zu speichern und fir unter-
schiedliche Zwecke auszuwerten.

Eine systematische Erfassung und zielgerich-
tete Auswertung von Einzelteildaten ermég-
lichen die zielgerichtete Vorbereitung ver-
fahrenstechnischer Untersuchungen, die
Sortimentsermittiung bzw. -erweiterung zu
bestehenden Instandsetzungsverfahren bzw.
Rahmentechnologien und die Planung not-
wendiger Instandsetzungskapazitéten.
Voraussetzung fur 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 fir den Biro-
computer A7100 erarbeitet. Es dient der Da-
teneingabe und -pflege, der Abarbeitung
von Hilfsprogrammen zur Unterstiitzung der
Datensammlung und der Auswertung von
Sortimentsdateien. Als Softwaregrundlage
wird das Datenbanksystem dBase Il genutzt.
Das Programmsystem ist auch durch andere
8-Bit-Rechentechnik einsetzbar. Folgende
Mindestkonfiguration ist dabei erforder-
lich:
— Hauptspeichergroe mindestens 64 KByte
— SCP- oder CPM-Tauglichkeit
— mindestens 3 Diskettenlaufwerke 5"
— 1 Seriendrucker mit mindestens 132 Zei-
chen/Zeile
— 1 Monitor mit mindestens 24><80 Zei-
chen.
Das Programmsystem ist modular aufgebaut.
Dadurch ist eine Erweiterung durch Unter-
programme, z. B. zur Dateiauswertung, ohne
groBen Aufwand gewiahrleistet.
Die Fihrung durch das Programm erfolgt
tiber Mentigestaltung und im Dialog. Es sind
lediglich Bedienerkenntnisse fir 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, okonomische und allgemeintechni-
sche Daten; SORTANA 2: technische Merk-
male und Angaben zum Schadigungszustand
in Abhangigkeit von den einzelnen Funk-
tionsstellen). Konkret werden in den Dateien
folgende KenngroRen gespeichert:
SORTANA 1
— Einzelteilbezeichnung
— Maschinentyp
- — Baugruppe
— Ersatzteilnummer
— Ersatzteilbestellnummer
— jahrlicher Bedarf an Neuteilen
— Anzahl des Einzelteils je Maschine
— Werkstoffart
— Grundklassifikator nach Standard

TGL 28 260
— Masse
- Industrieabgabepreis
— Vorhandensein der Zeichnung {im VEB

Priif- und Versuchsbetrieb Charlottenthal)
— Existenz einer Instandsetzungstechnologie
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— Durchfiihrung der Schadensanalyse
SORTANA 2

— Ersatzteilnummer

— Anzahl der Schadstellen

— Schadstellennummer

—~ Schadbild

— aufzutragende Flachenform

— betriebliche Grundbeanspruchung

— Relativbewegungsart

— Belastungsgrad

— thermische Beanspruchung

— Umfangs- und Gleitgeschwindigkeit

— Oberflachenglte

— HartekenngroBe -

— Oberflachenqualitat

— Bauteilgefahrdung

— VerschleiBbetragsrichtgrofe.

Die Eingabe der KenngréBen mit dem Pro-
gramm ANALYSE in die einzelnen Sorti-
mentsdateien erfolgt z. T. wverschlsselt.
Diese verschlisselte Eingabe ist notwendig,
um einen unkomplizierten KenngroBenver-
gleich bei der Dateiauswertung zu gewahrlei-
sten und um durch die Verringerung des be-
notigten Speicherplatzes der einzelnen Da-
tenfelder die Zeit fur Dateiauswertungen zu
verkiirzen. Zur Unterstiitzung der Datenein-
gabe wurde eine Schliusselliste erarbeitet.

3.2. Dateiauswertung
Hauptanwender des Programmsystems ANA-
LYSE ist der VEB Pruf- und Versuchsbetrieb
Charlottenthal. Die Arten der Auswertung
der Sortimentsdateien wurden innerbetrieb-
lich aus der Sicht der laufenden Aufgaben
des Plans Wissenschaft und Technik abge-
stimmt. Mit dem Programmsystem kénnen
Auswertungen sowoh| aus SORTANA 1 als
auch aus SORTANA 2 oder aus beiden Da-
teien im Zusammenhang vorgenommen wer-
den. IdentifizierungskenngréBe ist die Ersatz-
teilnummer. Das programmiflige Anlegen
von Indexdateien vereinfacht und verkirzt
hierbei die Dateiauswertungen.
kénnen mit dem Programmsystem ANALYSE
folgende Leistungen erbracht werden:

— Datenverwaltung beliebig vieler Einzelteil-
positionen mit den entsprechenden Kenn-
groBen auf 5Y%"-Disketten (DS-DD)

— Ausgabe von Einzelteilpositionen bei Vor-
gabe eines Mindestwerts (Industrieabga-
bepreis x jahrlicher Neuteilbedarf)

— Ausgabe von Einzelteilpositionen eines
konkreten Maschinen- oder Gerétetyps

— Ausgabe samtlicher SpeicherkenngréRen
(SORTANA 1 und SORTANA 2) eines Ein-
zelteils anhand der vorgegebenen Ersatz-
teilnummer

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

— Ausgabe von Einzelteilpositionen zur Vor-
auswahl bei Vorgabe eines konkreten In-
standsetzungsverfahrens
Gegenwirtig sind die Laserhartung, Gal-
vanikbehandlung und die Kieb-PreB-Ver-
bindung eingearbeitet.

— Suche nach Einzelteilen wahlweise (ber
die Ersatzteilnummer oder Ersatzteilbe-
zeichnung

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

Uber 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.

Insgesamt -

4. Datenerfassung

Die Elnzelteildaten werden in mehreren
Schritten erfat und gespeichert:

— Erfassung okonomischer Daten

Erfassung des Schadzustands

Anfordern der Einzelteilzeichnungen
Erstellen des Datenaufbereitungsbelegs
Eingabe der Daten in den Biirocomputer
auf Diskette.

Zum Registrieren 6konomischer Daten wer-
den Erfassungsblatter an ausgewdhlte In-
standsetzungsbetriebe (besonders Erzeugnis-
gruppenleitbetriebe) verschickt und nachfol-
gende Daten ermittelt:

— Einzelteilbezeichnung

Ersatzteilnummer

Planungslistennummer

— Maschinen- oder Geritetyp

— Neuteilpreis (Industrieabgabepreis)

~ Verbrauchskennzah!

— Instandsetzungsstiickzahlen je Jahr

|

~— geplante Instandsetzungsstiickzahlen fir

das Folgejahr

— Anzahl der Schrotteile je Jahr

~ Schadstelle bzw. Ursache der Verschrot-
tung.

Die Auswertung der Erfassungsblatter liefert

eine Auswahl an Sortimenten, die auf eine

6konomische Einzelteilinstandsetzung schlie-

Ben lassen. Um die Einzelteilvielfalt auf die

wesentlichsten Positionen einzuschrénken,

werden nur Neuteile mit einem Kostenauf-
wand = 10000 M/a und einem Einzelteilpreis
von = 20 M/Stuck bericksichtigt. Diese Sor-
timente sind Ausgangspunkt zur weiteren
Datensammlung. Zur Ermittlung des Schad-
zustands der herausgearbeiteten Positionen
werden vorbereitete  Verschleiteilerfas-
sungsblatter an entsprechende Instandset-
zungsbetriebe zur Vervollstaindigung ver-
schickt. Aus Griinden der besseren Uber-
sichtlichkeit und der Anpassung der Daten-
sammlung an die Erstellung von Sortiments-
dateien mit Hilfe von Rechentechnik waren
kleine Verdnderungen des bisher giltigen

VerschleiBteilerfassungsblattes in Gestaltung

und Inhalt erforderlich. Das Verschleifiteil-

erfassungsblatt in der verédnderten Form be-
inhaltet folgende Punkte:

— Daten zur Ersatzteilidentifizierung (z. B.
Bezeichnung des Einzelteils, Ersatzteil-
nummer, Ersatzteilbestellnummer)

~ 6konomische Daten (z. B. industrieabga-
bepreis Neuteil, Materialverbrauchspreis
Neuteil, Verschrottungsstickzahl, Wie-
derverwendungsstiickzahl, Instandset-
zungsstiickzahl)

— allgemeintechnische Daten (z. B. Werk-
stoff, Harteverfahren, Masse, Lange)

— technische Merkmale der einzelnen Funk-
tionsstellen (z. B. Durchmesser/Léange mit
Toleranzangabe, Harte, Beiriebsgrenz-
maRB, VerschleiBhaufigkeit, Schadbild)

— derzeitige bzw. vorgeschlagene Instand-
setzung.

Mit Vorliegen der Verschlei3teilerfassungs-

blatter und der Zeichnungsunterlagen wer-

den die Datenaufbereitungsbelege zur Vor-
bereitung der Datenspeicherung auf Disket-
ten unter Bericksichtigung der bereits ge-
nannten Schlisselliste erstellt. Zur Absiche-
rung des Zugriffs zu nicht auf Diskette ge-
speicherten Kenngroen werden samtliche

VerschleiBteilerfassungsblatter, Aufberei-

tungsbelege und  Zeichnungsunterlagen

nach der Ersatzteilnummer sortiert und
maschinentypgeordnet in einer Registratur
abgelegt.

Aufgrund der Erfordernisse wurde die beste-



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

5. SchluBlbetrachtungen
im Rahmen der systematischen Sortiments-
analyse werden zu instandsetzungswiirdigen

Einzelteilen charakteristische " KenngroRen
gesammelt und rechnergestitzt auf Diskette
gespeichert. Das Programmsystem ANA-
LYSE dient der Speicherung und Auswertung
der gesammelten KenngroBen. Die Auswer-
tung der Sortimentsdateien ist vielféltig und
gegenwartig auf innerbetriebliche Aufgaben
zugeschnitten. Eine Programmerweiterung
und so z. B. eine VergroRerung des Auswer-
tungsumtangs ist durch den Programmauf-
bau abgesichert. Mit der geplanten Erweite-
rung der bestehenden Sortimentsdateien

bietet sich eine Nutzung auch auRerhalb des
VEB Pruf- und Versuchsbetrieb Charlotten-
thal an, so z. B. bei der Planung von Kapazi-
tatserweiterungen in Instandsetzungsbetrie-
ben oder zur Losung technologischer Aufga-
ben.
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Schadbildanalyse an Motoren 4 VD 14,5/12-1 SRW und D-50/D-240

Ing. G. Gohner, KDT, VEB Priif- und Versuchsbetrieb Charlottenthal

Eine technisch und ckonomisch vertretbare
Instandsetzung von Motoren setzt die Kennt-
nis des Schadigungs-Istzustands der die
Funktionstiichtigkeit beeinflussenden Einzel-
teile und Baugruppen voraus. Um eine Aus-
sage dariber zu erhalten, welcher Anteil der
an die VEB Landtechnisches Instandsetzungs-
werk (LIW) zur Instandsetzung angelieferten

Motoren durch eine Grundinstandsetzung .

oder durch eine schadbezogene Instand-
setzung der Wiederverwendung zugefihrt
werden kann, wurden im VEB Prif- und Ver-
suchsbetrieb (PVB) Charlottenthal entspre-
chende Untersuchungen durchgefihrt. In
diesem Zusammenhang erfolgten gleichzei-
tig Ermittlungen iber Ausfallursachen und
liber die erreichte Nutzungsdauer.

Gegenstand der Analyse

Im Rahmen der im VEB PVB Charlottenthal
durchgefiihrten Schadbildanalyse wurden
insgesamt 346 Motoren 4 VD 14,5/12-1 SRW

(Traktoren ZT/LKW WH50) aus dem Einzugs-

bereich des VEB LIW Gistrow und 76 Moto-

Anndhernd 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 erfalt und ausgewertet:

— Ausfallursachen und Begriindung fur den
Motortausch

— erreichte Nutzungsdauer der Motoren (in
Betriebsstunden, DK- und Olverbrauch)

— technisch-6konomische  Motorkenngro-
Ben und allgemeiner Zustand der Moto-
ren

— Abnutzungswerte, resultierend aus der
Einzelteilvermessung.

Ausfallursachen und Nutzungsdauer

Die Art der Ausfallursachen bzw. die Begrin-
dung fiir 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 Schmierélverbrauch
(zum DK-Verbrauch 1,5 bis 4,5%) ein
Schwerpunkt fir den Motortausch. Als wei-

geringfliigige Mangel rechtfertigen nicht,
dal vor Erreichen der mittleren Grenznut-
zungsdauer der Motoren ein Motortausch
vorgenommen wird (Bilder 2 und 3). Feh--
lende Ersatzteile und teilweise unzurei-
chende Instandsetzungskapazitat sind nach
Angaben der Fahrzeughalter die wesentli-
chen Begrindungen daflir, daR keine Teil-
instandsetzungen an den Motoren durchge-
fuhrt, sondern diese einfach getauscht wer-
den. Hinsichtlich der ermittelten Nutzungs-
dauer zeigt sich fur die zur Grundinstandset-
zung an die VEB LIW Gistrow 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.

ren D-50/D-240 (Traktoren MTS-50/MTS-80) tere Schwerpunkte sind ,planméaRiger Mo- Bild 2. Abgangskurve der Grenznutzungsdauer
: ; " " von Motoren, die zur Grundinstandset-
aus dem Einzugsbereich des VEB LIW An- tortausch”, ,lagerschaden”, ,Motor hat 2ung an die VEB LIW Gastrow und Anklam
klam in die Untersuchungen einbezogen. keine Leistung”, ,Kurbelwellenbruch” und geliefert wurden;
Von dieser Stichprobe wurden an 32ZT/  ,Motor fest” zu nennen. Die von den Fahr- a Motoren 4VD14,5/12-1SRW _
W50-Motoren ein Priifstandlauf (je-nach Ist-  zeughaltern angegebenen Ausfallursachen, (ZT, n = 302),
zustand der Motoren), eine visuelle Sicht- wie ,planméBige Grundinstandsetzung", b Motoren D-50 (MTS-50/52, n = 44)
kontrolle und eine Vermessung der funk- .Motor hat keine Leistung”, ,Wasser im Ol",
tionswichtigen Einzelteile vorgenommen. ,Druck im Kurbelgehause/Kiihlsystem”, u. a. §‘ ’”f
8 &
L
g S gm?m'///ere Grenz-
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So | ==
=
c w300 w0 A0
T 0F b Nutzungsdauer
% a %
& 251[) i 4
LY ~ Bild 3. Vergleich der Grenznutzungsdauer von in-
E 20 b ¢ a stand gesetzten Motoren und Werksmoto-
2 . ren 4VD 14,5/12-1SRW (ZT/W50);
3 150 b ¢ c > a instand gesetzte Motoren (n = 77),
& 7] b % b b Werksmotoren (n =15, unvollstindige
1%y 5
I - B N c b ¢ i Stichprobe) )
S a
S c b a R
S sh o\ e\ & a b S Z°'_ XN
1 a [ c b % §0 a " \x
‘E’ a bc S
] 0 ggbﬂ mittlere Gren? \
. g = ~ S [ uhungsdovei »
| E Q§ g | N é ~\IQ '§ { g — § g égaj_ﬁlf ungsaguer
2 S8 S §& 3 83 S§¥ER oS % BT izl B ™
BY RS Bp 3 € 5 3§ §; oS3 8 BN gE | e S
S5 PL TS I8 & § 0 OS =8 =2 T £f¥ 3 88 7000 zow 300 400 5000w h
ES 33 85 €8 § § &8 §% S8 ¥ {8 8BS Nutzungsdauer
S B2 8% 3§ N E S8 &% &8 & &% 2 S& 4
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