
Mit der Vorgabe der maximal zulässigen Au,sfnlldauer seil 
erreicht werden, daß dl'r Landmnsr.hinenherstell~r all~ kon­
strukt·iven Voraussetzungen (einfaehe Demontierbarkeit, 
BaugruppenßuSlausch usw. ) und die materiell-technischen 
Vo~aussetzungen (ZurverfügungsteIlen spezielle\' Austllusch­
baugruppen, HeseJ'vemaschin~n u. ä.) sc.l!"fft, um die ill­
standsetzllngsbedinglcll Unterbrechungen des Produktions­
prozesses in der agrotechnisch mögliehen Einsatz:zeit auf ein 
sinnvolles Minimum zu beschränken. Aus dieser Sicht ist es 
zweckmäßig, die maximal zulässige Dau~r von unplanmäßi­
gen Ausfällen infolge technisch~\' Ursachen für 7.lIkiinftige 
Mähdrescher mit 90 Minuten \'orZllgeben. 

Die Instandhaltungskonzeption vereinbart der Hersteller­
betrieb mit ein em verantwortlichen Inslandsetzungsbetrieb 
auf der Basis de r Konstruktionsnutzungsdauer und der Ein­
satzkonzeption für die geplante Neuentwicklung. Sie bein­
haltet die gewünschten Intervalle 

bis zur Grllndüberholung bzw. zwisch~n zwei Grund ­
iiberholungEm 

bis zu anderen Formen der vorbeugenden Instnndset­
zungen, z. B. bis zur Kampagnefestüberholung 

für Oberprüfungskomplexe, z. B. bis zur Hauptüberprii­
fung 

für die pneg~grupp!'n . 

Die Intervalle fü r die G rundiiberholuogen müssen möglichst 
groß sein . Für zwischenzeitliche vorbeugende Instnndset­
zungen ist unbedingt die Notwendigkeit einer Voll demontage 
zu verhindern. Die Grundüberholungsintervalle sollten in Zu­
kunft möglichst die halbe Konstruktionsnutzungsdauer, für 
kampagneweise eingesetzte Masch.inen aber mindestens zwei 
Kampagnen betragen . 

3. Uberlebenswahrscheinlichkeiten für Baugruppen und 
Einzelteile 

Um diese Zuverlässigkeitsvorgaben zu erfüllen, muß der 
Konstrukteur ein bestimmtes unteres Niveau der tlberlebens-

wahrscheinLichkeit~n nller Baugrllppen Imd (ler wichtigen 
Einz~lt~ile sichern . Das ist :1. . Z. noch ein objektiv sehr schwie­
riges Problem. 

Der Konst"ukteur orcln et nach dem zu erwartenden AusfaU­
verhalten "lll' 13aogruppcn lind wi chtigen Einzelteile deI" 
KOJlstruktionsnutzungscl aul'r od er Iwst i mmt~n Inslanclhal­
tungskomplexen zu . Damit soll err~ i cht werden, daß der 
Hauptanfall an Austa us('hen d ieser Elemente in el en jeweili­
gen vorbeugenden Instanclsetzungen liegt. Hierdurch wird 
vorgegeben , w~lchE' Teil!' a ls J)lluerleil l-' , A-blllltzungsteile oeler 
schnell verschleißencl e Teile "u"7.ul.~gen sincl . Die Zuordnung 
l'rfolgt über clie Vorga be einer elltsprechencl hohen tlber­
lebens wahrscheinlichkeit fiir das betreffende Intervall, für 
Dauerteile in der Höhe von 0,90 bis 0,98 für die Konstruk­
tion snutzungsclaller unel für Abnutzung~ te il e in der Höhe von 
0,50 bis 0,98 für eines der Intervalle (I e r vorbeugenden In­
stanclsetzungen . Für schnellverschleißend e Teile ist eine der­
artige Zuordnung zu Pfl egegruppeIl uur sinnvoll, wenn vor­
beugencl feststellbare Abn·ut zungsuusfälle überwiegen. 
Herrscht der Zufallscharakter der Ausfälle vor. so muß clie 
mittlere Grenznutzungsdauer als Zuverlässigkeitsvorgabe 
gewählt werden. 

lnfolge der Unsi('herheit heim Schätzen des Ausfallver­
haltens kann sich die Zuorelnung de r Buugruppen und Ein­
zelteile zu bestimmten InstuIldhaltungskomplexen im Verlauf 
der Entwicklung ändern . Das muß aber bewußt und plan-
mäßig vor sich gehen. . 

Die erreichten Zuordnungen sincl ' in Zukunft den Nutzern 
unel den Instandhalt.crn beka nntzugeben. 

Um für ihre Erzeugnisse eine günstige Zuverlässigkeit zu 
gewährleisten, benötigen die Landmnschinenkombinate un­
beelingt die Unterstützung des InSlandhaItungswesens. Das 
Anfertigen von Gutachten über di~ installdhaltungsgerechte 
Konstruktion durch einen vera ntwortlichen Instandsetzungs­
hetrieb muß deshalb in Zukunft nicht in erste,' Linie eine 
Kontrollaufgabe sein , sondern noch mehr als z. Z. der be­
wußten Unterstützung beim ··Entwickeln zuvel'lässiger Land­
maschinen mit einer guten Instandhaltungseignung dienen. 
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Untersuchungen über das Schädigungsverhalten 
landtechnischer Arbeitsmittel 1 

Oipl.·lng. J. Weyer, KOT, VEB Weimar-Kombinat, Institut für LandmaKhinentechnik Leipzig 

1. Aufgabell8tellung 

Die Einführung von immer leistungsfähigeren landtechni­
schen Arbeitsmitteln in die sozialistische Landwirtschaft der 
DDR erfordert wissenschaftlich begründete Organisations­
formen sowohl beim Einsatz als auch bei der Instandhaltung 
und Ersatzteilbereitsteilung, damit diese Arbeitsmittel zu 
den günstigsten agrotechnischen Terminen so effektiv wie 
möglich eingesetzt werde n können . 

An die He rsteller solcher hochproduktiven landtechnischen 
Arbeitsmittel wird deshalb die berechtigte Forderung 
gestellt, eine hohe Zuverlässigkeit und Verfügbarkeit ihrer 
Erzeugnisse zu gewährleisten und dem Betreiber Kennziffern 
über die Zuverlässigkeit und Verfügbarkeit, zu den Haupt­
verschleißteilen sowie zu Instandsetzungszyklen zu geben. 

1 tlberarbeilete Fassung eines Referats zur 5. Wissenschaftlich-techni­
schen Tagung II Landtechnisdles Instandhaltungswesen" de~ Wissen­
odlaltlichen Sektion .Erhaltung landtecbn.ischer Arbeitsmittel" der 
KDT am ~ . und 5. Dezember 197~ in Neubrandenburg 

agrarlechuik . 24. Jg .. Heft 12 . Dezember 1974 

Zur Zeit reichen clie wi~sellschaftlic hen Erk e nntnisse zur 
Bestimmung dieser Kennziffern noch nicht aus , um sie bereits 
für die Entwicklung von Maschinen exakt vorge ben zu kön­
nen. Die Bestimmung solcher das Schädigungsverhalten 
charakterisierenden Kennzirrern· muß deshalb vorwiegend 
mit wissenschartlichen Methoden an bereits im Einsatz 
befindlichen Serienerzeugnissen und a uch an Erprobungs­
maschinen erfolgen_ Zu diesem Zweck wurde in gemeinsamer 
Arbeit des VEB Kombinat Fortschritt Neustadt und des 
Instituts für Landmaschinentechnik Leipzig dns Programm­
system "Schädigungsverhalten" (S CHAEVER) erarbeitet. 
Der VEB Weimar-Kombinat we ndet seit 1972 bei der Unter­
suchung seiner Haupterzeugnisse dieses Programmsystem 
an. Das Institut für Lnndmaschine ntec hnik Leipzig organi­
siert diese Untersuchungen und berichtet nachfolgend über 
das Programm und dabei gewonnene Erfahrungen und 
Ergebnisse . 



2. Erläute.rIlngen der KenmciHem de.~ Schädigung~verhAltens 

Die nach dem Programmsystem S CHAEVEH berechneten 
Kennziffern des Schädigungsverhaltens von landtechnischen 
Arbeitsmitteln lassen sich in 

- Zuverlässigkeitskenngrößell und 

- Zeitkenngrößen 

einteilen. 

Zu den Zuverliissigkeitskenngrößen gehört die Ausfall· 
häufigkeit der Maschinen, Bangrllppell und Einzelteile . Für 
Einzelteile, die mindestens 5mal ausfallen, wird die Ausfall· 
kurve berechnet. Dabei wird davon ausgegangen, daß sich 
das Ausfallverhalten von Landmaschinenbauteilen mit sehr 
guter Näherung mit der Weibull-Method e erfassen läßt. Auf 
Grundlage der Ausfallkurve läßt sich die Mindest- und mitt­
lere Grenznutzungsdauer sowie die Oberlebenswahrschein­
lichkeit, bezogen auf beliebige Leistungswerte, z. B. auf die 
Normkampagneleistung, ermitteln . Weiterhin können, von 
der exak t ermittelten Anzahl ausgefallener Ersa tzteile aus­
gehend, die Verbrauchskennziffern für Neuteile und der 
Umfang reparierter und regenerierter Teile bezoge n auf 
100 Maschinen berechnet werden. 

Zu den durch das Progra mm SCHAEVER ermittelten Zeit­
kenngrößen gehören die Summenstörzeit der Maschine sowie 
der Anteil der einzelnen Baugruppen und Einzelteile an der 
Gesamtstörzeit. Von großer Bedeutung für die instand­
haltungsgerechte Konstruktion der Maschine, von Bau ­
gruppen und Einzelteilen ist die mittlere Zeit je Störung. 
Darüber hinaus werden die mittlere Zeit der störungsfreien 
Arbeit zwischen den Ausfällen und die technische Verfügbar­
keit be rechnet. Die technische Verfügbarkeit gibt den Anteil 
der produktiven Zeiten bezogen auf die mögliche Einsatzzeit 
der Maschine an und charakterisiert somit die Qualität der 
Maschine. 

Zuverlässigkeits- und Zeitkenngrößen sind die Voraussetzung 
für zielgerichtete Konstruktionsänderunge n in den Entwick­
lungsabteilungen bzw. für exakte Qualitätsforderunge n an 
die Zulieferindustrie. Sie dienen zur Nachweisführung der 
Einhaltung der in der TGL 20987 geforderte n Kennziffern 
für die Grenznutzungsdauer und der instandhaltungs­
gerechten Konstruktion. Mit Hilfe der gegebenen Kennziffern 
ist es möglich, qualitative Verbesserungen der Entwicklungs­
m aschinen von Entwicklungsstufe zu Entwicklungsstufe , 
aber auch Verbesserungen der Zuverlässigkeit von Serien­
maschinen bei konstruk tiven oder technologischen Änderun­
gen nachzuweisen . Für die Einzelteile , für die die Kennziffern 
des Schädigungsverhaltens auf der Grundlage exak ter Aus­
fallgrößen ermittelt werden, ist unter Berücksichtigung 
anderer bedarfsbestimmender Einflußfak toren eine reale 
Ersatzteilplanung möglich. 

3. Erläuterungen der Methodik zur Erfassung, 
Weiterleitung und Verarbeitung der Primärdaten 

Zur Ermittlung der Kennziffern des Schiidigungsverhaltens 
sind folgende Hauptaufgaben zu lösen: 

Auswahl einer repräsentativen Stichprobe 

exak te Datenerfassung in den Einsatzbetrieben 

schnelle Weiterverarbeitung de r gewonnenen Primär­
daten zu aussagekräftigen Kennziffern und ihre Anwen­
dung beim Hersteller 

übergabe ausgewählter Kennziffern an die zuständigen 
Institutionen der sozialistischen Landwirtschaft zur 
Nutzung. 

Grundlegenden Einfluß auf die Aussagekraft der Ergebnis­
kennziffern hat die Festlegung der Stichprobengröße. Um 
eine möglichst hohe statistische Sichcrbeit der Unter­
suchungsergebnisse zu gewährleisten und den Fehler in ver­
tretbaren Grenzen zu halte n, wird die Anzahl der zu unter­
suchenden Maschinen nach der Stichprobentheorie berechnet. 
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-- Verteilung der Aobaulläche eine.r Fruchtart (nurh .1. Rothe: 
" Landterhnische F.hrmechanik, Teil 11 - Grundgrößen ", lLT 
Leipzig - unverörtentlichl), sie ist identisch mit der Verte ilung 
d er Masrhineogrundgesamtheit bei Vollmechanisierung , 
Verteilung d er Stichprobe : No Nord, Sü SUd 

Die Ahhängigkeit der Stichprobellgröße vom Maschinen­
bestand und vom Fehler bei einer üblichen statistischen 
Sicherheit von 95 Prozent ist im Bild 1 dargestellt. Neben 
der Größe der Stichprobe hat au ch ihre territoriale Vertei ­
lung eine n wesentli chen Einfluß auf die Endergebnisse. Um 
Kennwerte zu erhalten, die für den gesamten Maschine n­
bestand re präsentativ sind, muß die territoriale Verteilung 
der Stichprobe der Verteilung der Maschinengesamtheit ent­
spre chen (Bild 2). Die Ermittlung aussagekräftiger Kenn­
ziffern setzt die exakte Date nerfassung in deA landwirtschaft­
lichen Betriebe n und in den Instandsetzungsbetrieben vor­
aus. Die benötigten Primärdaten werden auf Belegen, die 
entsprechelId der späteren Verarbeitung auf EDV-Anlagen 
gestaltet sind, durch das Bedien- bzw. Instandsetzungs­
personal erfaßt. Die Belege haben die Größe A 6 und ermög­
lichen das Erfassen von 36 verschiedenen Primärdaten 
(Bild 3) . 

ßgrartechnik . 24. Jg .. Hell 12 . Dezember 197r. 



Bild 3. Erl ... ung.bcleg 
Betrieb 1 I KK 2 IJahr 3 1 Datum 4 1 Typ 5 I Tafel 61 Bild 7 

10 15 1 I ~ I I 1 1 1 1 1 1 I 1 1 I 1 1 
Anbaug.-Nr. 8 1 Mosch -Nr 9~1 Lelstg. kum 10 .• (ha) 

Op.-Zelt kum 11 1 Stö",elt 
(h) (mln) 

12 J Re,e.-Zelt 13 
( K mln) 

1 1 I 1 1 1 1 1 I 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
DK (I) 14 ~I Bougruppenbezeichng. 16 I Ersotztellbezelchnung 17 

1 1 
Baugruppen-Nr. 18 1 Ersatzteil-Nr. 19 1 Def.20 1 Anz.21 

I 1 1 1 1 I 1 I 1 I 1 1 I· 1 I 1 1 1 I 1 I I 1 1 
Ursache des Schadens 22 
oder des Ausfalles 

Bemerkungen 23 

Havarie 1 Bedienung 1~"tOPfg·IFOlgeScl1ad . 
-;-j 21 J 1 .1 

I. norm. 
Demont.- Schadteil-Nr. 24 1 Neutell-Nr. 25 Mot. w. Fert . Sonltlg_ AbnutJg. .choden 

,1 -;j 11 ~ ~ I I I I I I 1 I 1 I 1 I I I I 
WortOI. 27 Bemerkungen 28 

Schadenserscheinung 26 (h) 

I 
V."cI1l.IS I Korroolon I~·tlge Hyd.-012P 

-;-j -;r J I 1 
Brucl1, RI3 o.,or"''-II'I. Verloren Nr.3O 31.1 Elnsatz- 32 f lstvt.- 33 .Ff] ""I " Verarb.-Out bad. pa"'''. Art J.C 

~ ,1 -;j I 111 l Tr 1 11 I, 

/nsfandsetzer 
Staalliches Komitee 

fur Landtechmk 

Hersteller 
KonstruJdion IQualitatskonlro/le 1 Verkauf 
ET -PIanunq 1 Kundendienst J Werbung 

~ 
SchadenshäufigkeJl 
Schadensanalyse 
luverlassigkeilskennziffern 
Verfügbarkeilskennziffern 
ErsatzteilverbrauchskennzIffern 

Anwender 
Landwirlschafllich 

Betriebe 

EOV - Datenprüfung 

[OV - [ndauswertung 

Bild 4. OrganillBlionNy.tem landwirtschaftliche Dnsatzbelriebe bzw. Inslandselzungsbelriebe 

Datenerfassungen mit HiHe von Belegen, BorclbüC'hern u . ,I. 
Erfassungsmaterialien sind vom Prinzip her nichts Neues. 
In der Vergangenheit haben schon viele Hersteller versucht, • 
auf diese Weise J nformationen über ihre Erzeugnisse vom 
Nutzer zu erhalten. Diese Ermittlungen schlugen jedoch in 
den meisten Fällen fehl. Die Gründe waren zum groBen Teil 
die ungenügende ideelle Interessiertheit der Nutzer an ­
solchen Untersuchungen. Diese Schwierigkeiten mußten bei 
der Organisation der Datenerfassung beim Projekt SCHAE­
VER berücksichtigt werden . Von vornherein wurde versucht, 
die Nutzerbetriebe zu überzeugen ; daß diese Schadens­
untersuchungen nicht nur für den Hersteller von großer 
Bedeutung sind und dem Anwender nur durch die Verbesse­
rung der Maschinen mittelbaren Nutzen bringen, sondern . 
durch die Bereitstellung der wichtigsten Maschinenkenn­
werte direkten Nutzen für die Planung des Einsatzes und der 
Instandhaltung bringen. Die ideelle Interessiertheit der 
Nutzer, materiell stimuliert, und ein straffes System der 
Betreuung und Kontrolle ermöglichten erst eine exakte und 
zuverlässige ' Datenerfassung. Das Organisationssystem der 
DatenerfHsslmg nach dem Projekt SCHAEVER ist pyra-

"irBrtemnik . 2~ . .IB .. lieft 12 . O'7.ember 19i~ 

midenförmig Aufgehaut lind I'rmöglicht so nHch clem Prinzip 
der Leitungssysteme eine gute Kontrolle in den einzelnen 
Informationsebenen (Bild 4). 

Das Koordinierungsorgan steht mit. j!lweils einem verant" 
wortJichen Kundendienstinstrukteur der Bezirkshetriebe 
vom VEB Handelskombinat agrotechllic in Kontak t. Diese 
wiederum organisieren und betreuen in ihren Bezirken die 
Datenerfassung in der Landwirtschart und in den Instand­
setzungsbetrieben. Da durch dieses System jeder Betreuer 
für maximal 10 Maschinen verantwortlich ist, kann eine 
intensive Betreuung und ständige Kontrolle gewährleistet 
werden. Alle Arbeiten der Erfasser und Betreuer sind ver­
traglich vereinbart und werden vergütet. 

Auf den Belegen werden nach jedem Einsatztag alle Schäden 
durch einen Verantwortlichen des N ut~erbetriebes, der 
unmittelbar mit der Maschine in Kontakt steht, edaßt. Ein 
Kundeninstruk teur überprü ft die ordnungsgemäße Erfassung 
der Primärdaten mindestens einmal wöchentlich, sammelt 
die Belege und sendet sie regelmäßig an den Hersteller­
betrieb. Dort werden clie Belege durch die Ingenieure für 
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i"st .andhalluJlg~ger(~(·hll' I(on~truk t.ion dp,r Chefk.onstruk­
teurlll'rei ehe kuntrulli('l'l. Der r.hefkunstruk tcurberei.ch erhält 
dadurch schon währcnu der Datenerfassung einen ersten 
überblick über die wichtigsten Schäden und Mängel. Nach 
dem Ablochen werden die Helege mit. Hilfe der EIJV-Anlage 
nochmuls geprüft unl ausgewertet. Die Erl!ebnisst', die iu 
8 EDV-Druc klistcn vorliegcn. wpr.deu vum Koordinator nuf­
gearbeite t und den jeweils für die Auswertung verantwort­
lichen Leitungsbereichen des Herstellers zur Nutzung über­
gehen . 

~_ Bisherige Ergehnisse der Untersuehungen 

Die ers te n sys temalisdlcn 1 ~ lJll'rsuchllnge n wurden im JRhr 
1969 vom ILT Leipzil! im :\uftrag des VEB Kombinat Fort­
schritt Ne ustadt an 1'(\. 100 Miihdrpscl",rn durchgcfiihl't. Ah 
1972 wurden diese Ulltersuchunl!t' n an Km·torre l- lind Hülwn­
erntemaschinen für de n VEB Weimar-Kombinat fOl'tge sc t,zt.. 
Die dabei gpsllnun('lt.en Erfahrungen sind in die e rläuterte 
Erfassungsmethodik ('ingegang('n. 

, Bisher liegen Ergebnisse von Sehadensllntersu(" hungcn aus 
den Jahren 1972 und HJ73 von Rüben- und Kartoffelernte­
maschinen vor. 

Erstmals wllrdell in ner Kallll'agllP t!)7:l auch S('hnuells­
ermittlungen nach dem I)rogra ITImsyste m SC H:\"~ V ER alt 
8 Maschinen im Entwi('klungsstuuium durchgefiihrt. lJie 
Datenerfass ung wllrde vom ILT in Zusarnmenurbeit mit den 
Werkerprobull/:l'sstellcn lind der Zentralen I'rüfstellc für 
Landtechnik l'otsdam-Bornilll vorgeIlOJ1lmen . 

Die 8 untersll c llten Maschinen waren im Durchschnitt 
.34 Tage im Einsatz. Sie erreichten dabe i eine mittlere Lei­
stung von 154 ha. Die maximal erreichte Le is tung he trug 
260 ha. In der möglichen Einsntzzeit der Maschine traten im 
Mittel je 51/ 4 Stunden eine Störung auf, die durchschnittlich 
132 min dauerte. Insgesamt wurden 30 Störungen je Maschine 
errechnet. 

Die Vediigbarke it Kg, die die I~insatzbere its('haft der 
Maschine ausdrückt und zur 8eurteilung des te chnischen 
Standes der Maschine dient, betrug im Durchschnitt 0,69. 
Der Verfügbarkeitskoerrizient Kg, der in der UdSSH stan­
dardisiert ist, wird nach folgender Gleichung errec hllf~ \.: 

T 
Kg----

T+Tw 

Darin bedeuten 

T Zeit der störungsfreien Arbeit 

T w technisch bedingte Störzeit. 

Der Verfiigbarkeitswert [(g = 0,69 drü ckt aus, daß von der 
möglichl'n Einsntzzeit der Maschine 69 Prozent für die eigcnt­
liche Arbeit ausgenutzt werden konnten, die restlichen 
31 Prozent der Einsatzzeit wurden zur Beseitigung techni­
scher Störungen aufgewendet. 

Die Fortführung der Verfüghnrk"itsunterslIchlllige n In der 
Kampagne 1973 an den verbesserten Maschine n des Bau­
jahres 1973 sollte den Nachweis erbringen, inwieweit die 
eingeleiteten Maßnahmen eine Qualitätsverbesserung der 
Masc hine bewirk t hahen. Oie Ergebnisse der Untersuchungen 
sind in Tafel 1 den Ergehnissen der Untersu c hungen von 1972 
gegenübergestel)t. Es läßt sich anhand der angeführten 
quantitativen Kennzirrern eindeutig eine Qualitätsverbesse­
rung der Maschine beweisen. So sind z_ B. die Störungen um 
15 Prozent und damit verbunden die SummenslÖrzeit um 
14 Prozent gesenkt worden. Bei ungefähr gleiChbleibender 
Zeit je Stc)rung konnte die mittlere störungsfreie Arbeitszeit 
um 60 Prozent erhöht werden. Die Verbesserung 'drückt sieh 
auch in der Verfügbarkeit uus, die um 11 Prozent von 0,69 
auf 0,77 (Mittelwerte) erhöht werden konnte. . 

Die Zielstellung für diese Maschine lautet, die Verfügbarkeit 
auf ,mindestens 0,9 zu verbessern. 
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NellI'll elf'\' sowj"tisrlH'1l V"rfiighllrk"il"eI.,fillitioll iSI ill .Jt>f 

Landrnaschinpuindustric der DD H aueh die IJdinitilln der 
Verfiigbarkeit. na ch (;ieske vel'l1l'eitet. Nach dieser Definition 
ist: 

A = '1'02 

T 02 + '1'41 + T 42 + Tl'iorlll 

l)llrin ben e ute n 

T 02 Opprat.ionszl'it 

T H ; 1"42 flink tiollell hzw. tedlilisch l>etlingte Störz"i"~ 11 

T Norm uorJllalive Zeil.en für PfI"ge- , Wurt.ullgs-. Einstell- , 
Vorbe reitungs- unn Absehlußarheit.cn . 

Die Verfii/!harkpil ist. von d('r Maschiu('nleisl.1I1l1! ,,"hiill/!ig-; 
Hild [) zeigt eillcll solchcn ZusamlllPnhung. iJie im 8iLd Ci dar­
gestelltc Verfüghark e it. A Qhne T No ... n beinhaltet im (;egen­
satz zur Vcrfiigbarkeit 1(g allßer deli lech nischen Störzeilen 
au('h di(' Ze itpn fLir fllnktiOJl<'IIt> Slörungen. 

lnter'essant ist hier uie Trellnung der einzelncn M.,IS .. hiJl('ll 
nach ihren Einsatzhedingungen. Unter normalen Einsatz-

Bild 5. 
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Maschinenleistung 
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Abhängigkeit der VerCUgl:)Hl"kC'it ducs i\las(~hillcl1lyl's 

Einsatzbedingungen ; 

Tedtnische Verfügbarkeit A ohne T Norm; 

A = 
T., 

T02 .+ Tu + T" 

VOlt dl'll 

n normale Eins8tzbeding~ngen, b steinige Einsatzbedingungen, 
e bindig-e -Einsnt7.bedingungen, d Mittelwe,"t 

n~r8rl.echJ)ik . 2~ . .J~ . . Ht·(I 12 . Df>"/.t'tnber I~'"it, 
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Uil,1 Ö .. \lJ~l;dlku,,\", · ,-i,ws I':i ll/,I'!h'ib ill A"lü.il1~i!;k,·il \ '1) 11 dt'lI Ei..­
~ILzhedjnKUf)gen; a lIormnlp. EimsilLzbedingungcn, b steiuige 
EilllSHl7.betiingungen (nußerhalb der AT"') , C mitllere GrCII7. 6 

nuL1:ullgsdnul"r 

heoin~ungen, die der .\'1'1" !'ntsprel'llen, beträgt die mittlere 
Vc rfiigbarkeit hl'i WO ha 7r, Prozcnt uno liegt oamit um 
K Pr01,I'II1. hillH'r als I",i", I':i"satz IInt"r st"inigclI ]-1",]inl(lIn­
gell. wo i" größer" ", Maß" Havaricall~fiill" cntst!'h"n, und 
11m 1:2 I'roze nt hüher als bej sehr " ,hwe rcn bindigen Uöde n, 
wo fu nk t ionelle Störllngl'n (V"rstopfnngcn) stärker wirken . 
Dif' ~insatzbedinl(lIng"n wirk"n auf das ,\lIsfallverhallf:n oe r 
Arbeitswerkzellg" 1111,1 damit auf d"n I':rsat~, teilh"darf stiirkcr 
e in a ls dcr l;esarntwert AM zcigt. Die mittler" Grenz­
nlltzungsdallN de r Arbeitswe'rkzeuge he trug z, ß. auf steini­
gen Böo"n :37 hn, IInter nOl'malen EinsatziX'dingunf(en 
wurden :180 ha !'rmillf'lt (nilo (1). 

Dif', ,\ hwe i('hung deI' Grpnznutzllllgsdauerwerte spi"g"lt sidl 
auch in der Verbrau('hskenllziffcr wider, So wllrden für 
stcinige Eillsatzbedingungcn r.SO A rbeitsw"rkz"uge und fiir 
normalf' Einsatzbefliugungcn IHll' So für 100 Maschinl'n ulld 
für dit' Normleistung vou 200 h .. bt'nötigt. 

Weitere Ullter~uchungen an einem ande rcn Maschiuentyp 
wurden HIn mit tlO Maschinen begonnen. In der folgenden 
Kampagne f"stinstHn<lsetzung wurd!' die Erfassung de r 
J>rimiirda te u fortgesetzt. 6 MIISdli'll'n fielen nach der e rsteu 
Auswcrtung heraus, da für diese Maschincn die Datene rfas­
sung nicht mit ,ler erforderlichen Sorgfalt erfolgte . Somit 
konnten in der Kampagne 1!)7:l noch 71, Maseh inen untcr­
sucht werden. Für die Kampagne 1972 wurde bis zur Leistung 

von 80 lHl ion ,Milll,1 j'ine V,:rfiigbHrk"i1 von KK,:3 I'mzl'''' lind 
in der Knmpllgne HI7a eine von ~)O.3 Proz!'nt bl'stimmt. 1>i,' 
geringfügige Verbesserung der Vcrfügbarkeit im Jahr :l97:l 
ist auf günstigere Wiuerungsbedingllngen zurückzuführen. 
Der hedeutellde { .1 n ters r hied zwischen den Verfügbarkeits­
werten der heidl'n untersuchten Maschinen ist durch den 
Koml'ljzlerthl'it~grad und den konstruktiven Reifegrad, der 
sich in Jangjii hrige r Produk tion des ei nen Typs gegenüber 
der Stufe der Entwicklung des anderen Typs ausdrück 1., 

bedingt. 

5. Maßnahmen zur Wciterführung rler UntersudlllngCtl 

Die Kennziffcrn des Srhiidigung'sverhaltens hilden 

dic Crundlage f(ir \(onstr"ktionsiinder"":.(!',, 

ein<' (;rundlage <11'1' EI·sat, ~.teil -' und IlJstalldsetzuugs­
planung 

,\ Hssngen zur Qualitii I ,Ipr EI'z!' "gnissl". 

Dil' ~:i"fiihr""g dps I'rogralllllls ,\'s l""'s SCH:\ I':\,I':H "I'folgtl' 
all Spripllnaastohilwn. dn si(~ {Xiillsti~p Vorau~sl'tzun{.{f"1t zur 

Dur"hfiihrullg ,leI' Untl"sHchullgen hieten, 

Die, Z"verliissigk .. it d"I' 1·:rZl'.ugnissp wird j,·r1rll'h wiihrl'nrl 
d('.f KOllstrllkt.ion IH ·~.qill)l;II~ clnllf~r ist toS HOlwI'IHlig-, gt'rnd(' 

hei Nl'l.Ientwirklullgcll ,Ii,'s!', I lnte"s,,('IIIIIlgf''' ,I"",'hz"fiilor('" . 
Das bie tc t auderers"its de lI Vort"il. daU z" S"l'i""h"gin" 
e rste \-Vcrte fOl' die ZIlVl'rliissigk('it, Vel'fiigharkei t. und da~ 
"crschleißvel'h"lt"/l vorlieg"" und df'1n :"IUtZ!'I'ZUI' V,·rfiigu"g 
gest"llt wenlen könnl'n. 

Di" Ermittlolll!;"" w"l'(l"n sO I",,!!,· fort.ges"l zl, his si,,], .Ii!' 
Kennzifferu allf stahilt, \\'el·te f'in!!el'f'g"lt haben. :\'a,,11 
1111s"ren Erfahrunge)) ist d"s:2 his:l .J"h,'" na('h Serienh!'gi"" 
"PI' Fall. Dip, nllnmehr I,jiilorig" '" 1':dahl'llll!;"n zcig .. " di .. 
Wege zur "1'1'1"·"I',."ng """ i\kt hodik ,IN 1':rfasSlln!! und 
Auswertung sowie d,'s EllV-l'l'ogl'ilmms. 

Die Zllsammf'n"rlwit. mit sozialistisdll'n Liinrl"l'n wird plan­
miißig ,,, ... h allf .Ir'", (; " hi"t d"I' V,·,.fii!!hal'k,·;t, ]'"tri,·llPn. Es 
hestf'ht ,I,,, Zipl. f'i nIH·itli"I,,· Ml'tl",dik" zu ""lwi,'k"ln, Mit 
dem erliiutert!''' Programms~' sl. .. nl ,.S,'Ioiidig"ngsv"rhalt.· n" 
wird ein Heitrag für eine plamniißi!!e ~rhiihung der Zuvel'­
lässigkcit dcr Erzeugnisse auch d"s VEH Weimar-Komhinat 
geschaffcn. A ~71" 

Pflege, Wartung und Technische Diagnostik­
wichtigste Teilmaßnahmen der Instandhaltung I 

Dr.-Ing. H. Wohllebe. XDT. Ingenieurbüro für Vorbeugende Instandhaltung beim Bezirk.skomitee lür Landtechnik Dresden 

J n de" v,,,w,ng('lH'n .Ja h n'n hat si,·h 11 n,,'I''' La IHI wil·ts..Jlaft, 
wie wohl kaum pi n IInd"r('l' Wil'''"haftsz'''eig, stürmisch ent­
wi!'kell. Di ese Entwicklung ist gekennzcichnet durch 

1';i"s"lz kom"lizi"rt!'1' lind ho('hpl'Oo"ktivf'r l\ffl"'hincn 
An wendu ng inrlnstri"rniißig,,1' Pl'Otillkt ions methode" 

V"rhanopns"in eines hohcn Hl'lIllnwl"I'tcs der Teehnik 
steigende Ertriige lind 
hollt' Arbeilsprndllktivitiit 

Hei diesem volkswirtschaftli,,}] lwtll'utsnnlt''' Entwicklunf{s­
prozeß spielt dic \Yeiterentwieklung d cr Imtunrlhaltuug, be­
sonders der vorbeugenden Instandha ltung, d. h. der Pflege, 
Wartung uud Obcrprüfung eine wichtige Rolle. 

tUberarbeitete Fßssung ~ine:t Hcff'rllb 7.ur :l. \\· is..·H·nsmn'tlid'·h~t:hni­
sehen Tagung .. Landtechnhsdles Inslandhallungswcsen'" der \\'is..OJ.en­
.martlichen Sektion .Erhaltung Inndtechnlscher Arbeitsm lltet" der 
KJ)T Am 4. und 5. 1)P:l.emh~r '!)7t. in Np.uhrAnrh'nhu rJl 

In dieseul ZusamllH'nhang ",uU f('stj("stdlt wPI'd"n , rlnO di" 
Entwicklun!{ der vorbt'ugenden Instandhaltunj( als IJilf<­
prozeß deI' Inndwirtsr:haftli"h('n Produktion in den ve rgnnge­
nen ,Iahren rnit der Entwi('kluuj( rl .. s Hauptproz"sses nicht 
Seh,·in gehalten hilI. 

WiihrPllo in oen I.andwirtsdlllft.shdl'id",n mit ,mllr/!'r"!',, 
, IlJHI ho!'hp/'Oduktiven i\fnsehincn lind Illl!'h ilHlustriemäßigell 

A"Ilt'it<rnetloool'n produzit'l't wi"d, ... rfulgol. oil' Pflf'!{e, Warlunll' 
und rb'lI'l'riifung dif's!'1' 1111"I .. rn('" T"eh"ik in sehr vi ... lpn 
H"trieb"n no!'h mit l'inra..Jl!'n 1\littf'ln lI"d l1ll!'10 v'>I'all!'tf'n 
Organislltionsformen. 

I J.wrlfellprt·"" und I Hkannc sind vid':l'Orts uo .. h dic ((e­

bräuehlichstpn Arbeitsmillpl bei der Durchfiihrung dN 
Pflell'e, di!' 7.udem noch vom Traktorist .. n. al._o nil'ht. spt'ziu. 

' Iisiert, durchgeführt wird. lInht'r ;\rbcitszeit:Ulfwand, Iln­
~a('hgemäß" AlIsCiihrllnj.( IIn,\ rJamit hoh,· Instanrlhultun!l~­

kost<·n sin.1 rlif' Fnl!l'" Es j(iht j ... d",·10 I",rf'it, \'i('lt~ H"tl'il'l><" 




