4. SchluBfolgerungen

Die Versuchsergebnisse bestitigen, daB Rundlochsiebe zur
Lingenklassierung von Korngemischen geeignet sind. Weitere
leistungssteigerungen sind zu erwarten durch bessere Losung
des Korntransports, indem mehrgingige Schnecken eingebaut
werden. Die Kérnermengen zwischen den einzelnen Schnek-
kengangen sind dann kleiner, was eine bessere Absiebung der
Kurzkérner erméglicht.

Die untersuchte Einrichtung ist als Einbau in einem Zylinder-
trieur vorgesehen /3/ (Bild 9). Innerhalb des Trieurzylinders {
ist das unbewegliche oder schwingende, auswechselbare
Rundlochsieb k angebracht. Die Schnecke b besitzt an der
auBeren Kante flexible Ansitze i. Als Material fiir die flexi-
blen Ansitze kénnen Borsten, Gummiprofile u. & verwendet
werden, um die zu férdernden Getreidekorner weitgehend zu
schonen. Die Hauptmasse der Langkérner wird iiber das
Rundlochsieb k geférdert, wihrend die Kurzkérner durch die
Sieblocher auf die Zellenfliche des Trieurzylinders { fallen.
Die Langkérner und ein Teil der Beimischungen, die nicht in
die Mulde ¢ ausgetragen werden kénnen, gelangen iiber das
Leitblech g wieder auf das Rundlochsieb k. Dabei werden die
noch vorhandenen Kurzkornbeimischungen abgesiebt.

Dieser Auslesevorgang kann sich mehrfach wiederholen. Die
noch im Trieurzylinder f verbliebenen Langkérner verlassen
die Zellenflidche als Abgang und werden mit der Hauptmasse
der Langkérner zusammengefiihrt.

5. Zusammenfassung

Es wurde mit einer Versuchseinrichtung nachgewiesen, daBl
eine Lingenklassierung von Korngemischen durch Rundloch-
siebe méglich ist. Die theoretischen Uberlegungen wurden
durch die Versuchsergebnisse bestitigt. Durch Verbesserung
des Absiebvorgangs wihrend des Kérnertransports iiber das
Rundlochsieb kann die Trieurleistung gesteigert werden. Die
Untersuchungen miindeten in ein entsprechendes Wirt-
schaftspatent.
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Anforderungen der Einzelteilinstandsetzung an die Konstruktion

von Abnutzungsteilen

Dozent Dr.-Ing. G. fhle, KDT,
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1. Die Bedeutung der Instandsetzung der Abnutzungsteile

Eine Voraussetzung fiir eine hohe Zuverlissigkeit und Ver-
fiigbarkeit von Landmaschinen ist die kontinuierliche Ver-
sorgung mit Ersatzteilen. Dcm realisierbaren Umfang der
Ersatzteilproduktion sind jedoch wirtschaftliche Grenzen
gesetzt. Aus der Sicht einer planmiBigen Materialokonomie
ist es deshalb notwendig, daB einerseits die Landmaschinen-
kombinate der DDR die sortimentsgerechte Produktion von
Ersatzteilen verbessern und andererseits die Landwirtschafts-
und die Instandsetzungsbetriebe die zur Verfiigung gestellten
Ersatzteile mit hochstem Nutzen einsetzen.

Ein wichtiger Beitrag dafiir ist die Wiederherstellung der
Betriebstauglichkeit von abgenutzten Teilen durch ihre
Instandsetzung. Dadurch wird insbesondere auch bei einem
verstirkten vorbeugenden Austausch eine wesentliche Ver-
besserung des Ausnutzungsgrads der in den Einzelteilen
eingesetzten vergegenstindlichten und lebendigen Arbeit
erreicht.

Die Instandsetzung von Abnutzungsteilen muBl aber im
Vergleich mit der Neufertigung einen 6konomischen Nutzen
erbringen. Dieser zeigt sich in einem niedrigeren Kostensatz
fiir die Instandsetzung bezogen auf die Grenznutzungsdauer
der instand gesetzten Teile.

Von den Instandsetzungsbetrieben fiir landtechnische Ar-
beitsmittel wurden im Jahre 1973 1600 Einzelteilposi-
tionen industriemafig instand gesetzt /1/. Der Gesamtum-
fang entsprach einer Produktion von Neuersatzteilen im
Werte von etwa 108 Mill. Mark. Der Aufwand fiir die Instand-
setzung betrug jedoch nur etwa 25 Mill. Mark. Da in der
Mehrzahl der Positionen die instand gesetzten Teile neu-
wertig waren oder sogar eine hdhere Grenznutzungsdauer
besaBen, wurde eine Einsparung von mindestens 83 Mill.
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Mark erreicht. Den Landmaschinenkombinaten entstanden
dadurch wesentliche Vorteile. Unter den Instandsetzungs-
teilen befand sich eine Anzahl von EngpaBpositionen sowie
von grovolumigen GuBteilen, so daB GieBereikapazitit ein-
gespart werden konnte. Es ist deshalb sehr begriiBenswert,
daB in Zukunft entsprechend einer Vereinbarung zwischen
den Finalproduzenten, dem VEB Handelskombinat ,,agro-
technik“ und der VVB Landtechnische Instandsetzung /2/
die Technologien der Einzelteilinstandsetzung unter Verant-
wortung der Finalproduzenten fiir landtechnische Arbeits-
mittel ausgearbeitet werden. Es entsteht damit eine direkte
Verantwortung und Interesse an einer instandsetzungs-
gerechten Konstruktion der betreffendenEinzelteilpositionen.

2. Allgemeine Anforderungen an die Konstruktion von
Abnutzungsteilen aus der Sicht ihrer Instandsetzung

Im DDR-Standard TGL 20 987 /3/ heiBt es: ,,Abnutzungs-
teile sind vorzugsweisc so zu gestalten und herzustellen,
daB eine Instandsetzung &konomisch nicht gerechtfertigt
st

Diese Forderung verpflichtet den Konstrukteur und den
Fertigungstechnologen im Rahmen der technischen und
wirtschaftlichen Maglichkeiten geringe Herstellungskosten
und hohe Zuverlissigkeitseigenschaften fiir die Abnutzungs-
teile zu erreichen, die von der lnstandsetzung nicht unter-
boten bzw. iiberboten werden kénnen. '

Neben solchen Moglichkeiten wie der VergréBerung der
Serie durch Standardisierung u. a. kann ans dieser Sicht-
die Erhéhung der Grenznutzungsdauer ein wirksames Mittel
sein. Das gilt besonders, wenn die instand gesetzten Teile eine
héhere Grenznutzungsdauer als die Neuersatzteile besitzen.
Die entsprechenden Aufarbeitungsverfahren lassen sich oft
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in die Neufertigung iibernehmen. Die Instandsetzung wird
dann z. T. undkonomisch. Solche Bedingungen treten z. B.
bei Einzelteilen auf, die hartverchromt werden. So besitzen
die im LIW Dresden hartverchromten Steuerkolben des
Laders T 157 eine 2 bis 3mal lingere Grenznutzungsdauer
als die einsatzgehirteten Originalteile.

Eine Unwirtschaftlichkeit der Einzelteilinstandsetzung we-
gen ungeniigender konstruktiver Anpassung der Teile ist
dagegen nicht im Sinne des genannten Standards. Im Auf-
arbeitungsprogramm 1973 des LIW Gardelegen befanden
sich aber 36 Positionen, bei denen die Aufarbeitungskosten
70 bis 125 Prozent der Neupreise betrugen. Bei den meisten
dieser Abnutzungsteile 148t sich nachweisen, daB eine kon-
struktive Beriicksichtigung der Aufarbeitungsbedingungen
zu wesentlichen Senkungen des Aufarbeitungsaufwands
filhren wiirde. Natiirlich ist eine nachtrigliche Anderung von
Einzelteilen einer Serienmaschine selbst mit hohen Aufwen-
dungen verbunden und kann oft nicht mit Einsparungen in
der Instandsetzung voll begriindet werden. Daraus ergibt
sich die Forderung, die Entscheidung iiber die Instandset-
zungswiirdigkeit von Abnutzungsteilen schon am Entwick-
lungsmuster zu treffen.

Fir die verschiedensten Anwendungsbeispiele der Aufarbei-
tung, Nacharbeitung und Reparatur von Abnutzungsteilen
(néheres siehe /4/ /5/) werden folgende Verfahren eingesetzt:

Schwet Btechnik

CO,-Schutzgasschweillen, E-HandschweiSen, WIG-Schwei-
B8en, Gasschweiflen, UP-Schweilen, Gas-Brennschneiden,
Metallspritzen

Plasttechnik

KGL-Technik, Plastflammspritzen,
statisches Pulverspriihen
Galvanotechnik

Hartverchromen, Verstihlen, Phosphatieren

Aufsintern, elektro-

Mechanische Verfahren .
Ausbuchsen, Aufdornen, Schleifen auf Nacharbeitungsstufen

Vor- und Fertigbearbeitung der Instandsetzungsteile

Polieren, Hobeln, Frdsen, Bohren, Gewindebohren, Auf-
weiten, Schrumpfen u. a.

Gegenwiirtig ist die Erarbeitung von Verfahrenskennblittern
fir die Instandsetzungen zwischen den Finalproduzenten
und der VVB Landtechnische Instandsetzung vereinbart
worden. Aus diesen Verfahrenskennbldttern sind die viel-
filtigen Richtlinien fiir das instandsetzungsgerechte Gestal-
ten von Abnutzungsteilen abzuleiten. Sie miissen folgende
Schwerpunkte beinhalten:

— Beriicksichtigung des Instandsetzungsverfahrens bei der
Werkstoffauswahl

— Beriicksichtigung des Instandsetzungsverfahrens bei der
Dimensionierung

— Abstimmung der Fertigungs- und der Instandsetzungs-
technologien

— Vereinfachung der Instandsetzungstechnologien durch
konstruktive Voraussetzungen

— Verminderung des schidlichen Einflusses von Instand-
setzungsverfahren auf nicht abgenutzte Stellen des Teils.

3. Beispiele zu den Schwerpunkten des instandsetzungs-
gerechten Gestaltens von Abnutzungsteilen

3.1. Beriicksichtigung bei der Werkstoffauswahl

Bei der Diinnschicht-Aufarbeitung von Verschleifistellen
koénnen verschleiBfestere, wenn auch teuere Werkstoffe ein-
gesetzt werden. Solche Werkstoffe lassen sich aber nicht auf
jeden Grundwerkstoff mit der gleichen Giite auftragen. Be-
sonders tritt dieser Umstand bei der Anwendung von
Schweifiverfahren auf.
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Das Bestreben der Konstrukteure, die Werkstoffeigenschaf-
ten besser auszunutzen, den Leichtbau zu verwirklichen u. a.
filhrt zu einem hiufigeren Einsatz von legierten Stdhlen.
Diese besitzen aber z. T. eine wesentlich schlechtere Schwei3-
eignung als unlegierte Stihle.

Zur Beurteilung der Schweilleignung kann das Kohlenstofi-
Aquivalent nach TGL 14913 BI. 1 herangezogen werden.

Mo Cr Mn Ni
K=C - 4 4
+ 4 + 5 + 6 + 15
Cu P
s s 0,0024 S
+ ( e ) 4
K Kohlenstoff-Aquivalent;
C, Mo, usw.  Anteil der Legierungselemente in Prozent;

S Werkstoffdicke in mm.

In /6/ wird als allgemeine Regel fiir die Beurteilung der
SchweiBbarkeit von Stahl angegehen:

K £ 0,40 Prozent gut schweibar
K = 0,40 -.0,60 Prozent bedingt schweiBbar *
-K = 0,60 Prozent schwer schweiBbar.

Bei det Werkstoffauswahl muB der Konstrukteur die Vor-
teile eines legierten Werkstoffs (z. B. hhere Betriebsfestig-
keit) der besseren Aufarbeitungseignung unlegierter Stihle
gegeniiberstellen und die zweckmiBigste Variante auswih-
len.

3.2. Beriicksichtigung beim Dimensionieren

Der Grundwerkstoff von Instandsetzungsteilen muB die
doppelte oder eine noch lingere Nuizungsdauer bei Wechsel-
beanspruchungen standhalten. Bekanntlich wird aber bei
einer Aufarbeitung durch AufschweiBlen oder Plastauftragen
nicht wieder die volle Betriebsfestigkeit des Neuteils herge-
stellt. Das hingt mit der Querschnittsverkleinerung des
Grundwerkstoffs, mit einer Oberflichenaufrauhung vor dem
Auftragen (z. B. beim Metallspritzen), mit zusétzlichen
Spannungskonzentrationen usw. zusammen. Es besteht also
die Moglichkeit, daB bei aufgearbeiteten Teilen die Zeitfestig-
keit nicht mehr ausreichend ist.

Der Konstrukteur muBl also bei der Dimensionierung von
Instandsetzungsteilen die spezifischen Belastungsbedingun-
gen des Grundwerkstoffes beriicksichtigen.

3.3. Abstimmung der Fertigungs- und der Instandsetzungs-
technologien :

Eine solche Abstimmung ist einerseits sinnvoll aus den
schon erwiihnten Moglichkeiten der Ubernahme von Instand-
setzungsverfahren in die Neufertigung. Wirtschaftliche In-
standsetzungsverfahren sind im allgemeinen auch in der
Fertigung wirtschaftlich. Die Hersteller von Keilwellen soll-
ten z. B. iiberpriifen, ob sie die wesentlich hohere Hiérte der
Kanten nach dem Aufarbeiten (58...64 HRC gegeniiber
32...34 HRC bei Neuteilen) nicht auch in der Neufertigung
erreichen konnen.

Eine zweite Seite der Abstimmung besteht in der Vereinheit-
lichung der technologischen Ausriistung in der Neufertigung
und in der Instandsetzung. Sondermaschinen, Spezialvor-
richtungen, schwierig zu beschaffende Werkzeuge usw. fiir
Instandsetzungsteile sollte der Hersteller entweder fiir den
Instandsetzungsbetrieb mitbestellen bzw. mitfertigen oder
aber mindestens rechtzeitig ankiindigen. Hierzu ein negatives
Beispiel: Die Keilprofile der Getriebewellen des ZT 300 wer-
den mit Abwilzfrédsern @ 60 mm bzw. ¥ 75 mm gefertigt.
Das LIW Gardelegen konnte sich diese Friser nicht besorgen
und friaste nach dem Auftragen die Keilprofile mit einem
Scheibenfriser (% 120 mm. Es entstand ein verlidngerter
Werkzeugauslauf, der durch Rundschleifen nachzuarbeiten
1st.

agrartechnik - 24. Jg. - Heft 9 - September 1974



AN\ R\

SN T

Bild ¢
Hohlwelle RS 09
(Ersatzteil

Nr. 040935004)

SN

L Bild 2
Hinterachse RS 09
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3.4. Vereinfachung der Instandsetzungstechnologie durch
konstruktive MafBnahmen

Aus der Vielfalt der Moglichkeiten soll nur ein Beispiel ngher
erlautert werden.

Bestimmte Grund- und Schweilwerkstoffe verlangen beim
AufschweiBien ein Vorwiérmen, um Spannungsrisse zu ver-
meiden. Anderenfalls wiirde die kritische Abkiihlungsge-
schwindigkeit durch zu hohe Warmeableitung iiberschritten
werden. Die Richtlinie /6/ enthélt folgende Richtwerte fiir
Vorwirmtemperaturen in Abhéingigkeit vom Kohlenstoff-
Aquivalent fiir legierte und unlegierte Stihle:

K =0,40...0,50 Prozent S > 25 mm 200...250 °C
K = 0,50-..0,60 Prozent S > 15 mm 250-..300 °C
K > 0,60 Prozent 300- - -400 °C

Ist der Querschnitt des Werkstiicks diber die Linge gleich
oder nur wenig unterschiedlich, wie z. B. bei der Welle im
Bild 1 nach der Demontage des Stirnrades, so kann die
Schweiwirme selbst zum Vorwérmen ausreichen. Es ist
dann lediglich ein langsames Vorwérmen des Anfangs der
Auftragstelle mit einem Gasbrenner erforderlich. An dem im
Bild 2 dargestellten Einzelteil gibt es dagegen eine Material-
anhidufung, die ein Vorwiirmen des Teils unbedingt erfordert.
Der Konstrukteur muB entscheiden, ob es zweckmiBig ist,
durch eine zusitzliche Demontierbarkeit von Materialanhéu-
fungen die Instandsetzungstechnologie des Teils zu verein-
fachen.

3.5. Vermeiden des schidlichen Einflusses der Instandsetzung

InstandsetzungsmaBnahmen an Einzelteilen sind meist eng
begrenzt auf eine oder mehrere Stellen. Eine Beeinflussung
der Nachbarbereiche kann nicht immer vermieden werden.
Das Teil im Bild 1 ist durch die Demontierbarkeit des Stirn-
rades aus dieser Sicht zweckmiBig gestaltet. In ungiinstigen
Fillen kommt es zu Schédigungen, die eine erneute Instand-
setzung erfordern. Durch konstruktive MaBnahmen lassen
sich diese Auswirkungen mindestens einschrinken.

An Lichtmaschinenankerwellen werden Kegelsitze aufge-
schweiit. Erhitzung und SchweiBspritzer machen den dane-
ben liegenden Gewindezapfen teilweise unbrauchbar. Ein
Nachschneiden des Gewindes auf den nichst kleineren Durch-
messer ist wegen des zu geringen Zapfenquerschnitts nicht

~moglich. Der Zapfen muB ebenfalls aufgeschweiBt und das

Gewinde neu geschnitten werden. Ein groBerer Zapfenquer-
schnitt wiirde bessere Instandsetzungsbedingungen schaffen.

4. SchluBfolgerungen

Die Instandsetzung von Abnutzungsteilen ist eine wichtige
MaBnahme der Materialskonomie. Die Landmaschinenkom-
binate miissen die Einzelteilinstandsetzung planmi8ig in die
Ersatzteilplanung einbeziehen. Um durch diese MaBnahme
einen maximalen 6konomischen Nutzen zu erzielen, sind die
Anforderungen der Instandsetzung bewuft durch den Kon-
strukteur bei der Gestaltung der Abnutzungsteile zu beriick-
sichtigen. Daraus entsteht die Notwendigkeit, die Entschei-
dung iber die Instandsetzungswiirdigkeit von Abnutzungs-
teilen schon innerhalb der Gutachten iiber instandhaltungs-
gerechte Konstruktion durch den Erzeugnisgruppenleit-
betrieb zu treffen.
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Probleme des Einsatzes der elektronischen Datenverarbeitung
in der Technologischen Projektierung
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1. Aufgabenstellung

Die Intensivierung der landwirtschaftlichen Produktion in der
DDR fordert den Ubergang zu industriemdBigen Produktions-
methoden. Fiir die Milchviehhaltung werden gegenwirtig
vorwiegend Anlagén mit 2000 Tierplitzen errichtet. Abhiingig
von territorialen Gegebenheiten ist eine weitere Konzentra-
tion der Milchproduktion denkbar.

Ausgehend von dieser Tatsache wird der Nachweis notwen-
dig, welchen Konzentrationseffekt eine Erhéhung der Tier-
platzanzahl iiber 2000 Platze je Standort zur Folge hat.
Weiterhin verlangt eine derart umfangreiche Investition im
Stadium der Projektvorbereitung eine umfangreiche Varian-
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tenuntersuchung, um mit Sicherheit die giinstigste Lésung
fiir die Realisierung auswihlen zu konnen.

Rockstroh /1/ fordert in dieser Stufe der schrittweisen Reali-
sierung einer Produktionsanlage ,, ... komplexe Untersuchun-
gen in Varianten zur Erarbeitung der allgemeinen Grund-
konzeption. Untersucht wird die Technologie mittels technolo- -
gischer Varianten, die Versorgungsanlagen auf der Grundlage
technologischer Schemata, der Bau, die Ukonomie durch
Analysen und Wirtschaftlichkeitsbetrachtungen®.

Im Ergebnis dieser Voruntersuchungen miissen fiir Milchvieh-
anlagen mit Laufstallhaltung die Anordnung der Liegeplitze
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