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1. Problemstellung

Die Erfullung der vom IX. Parteitag der SED beschlossenen
Hauptaufgabe erfordert die weitere Intensivierung der land-
wirtschaftlichen Produktion{1]. Das bedeutet, Umfang und
Niveau, Effektivitdt und Qualitat der Produktion betrachtlich zu
erhGhen durch planmiBige Unterstiitzung der komplexen Me-
chanisierung der Land-, Forst- und Nahrungsgiiterwirt-
schaft[2].

Fiir das landtechnische Instandhaltungswesen ergibt sich dabeidie
Aufgabe, die Grenznutzungsdauer der instand gesetzten landtech-
nischen Arbeitsmittel zu erhdhen, um damit die Zuverlassigkeit
der Landtechnik zu erhdhen, die Materialokonomie zu verbessern
und durch Senkung der Anfallfaktoren Produktionskapazitéten in
den Instandsetzungsbetrieben freizusetzen. Diese Aufgabe istin
erster Linie durch die Erhohung der Qualitdit bei der In-
standsetzung landtechnischer Arbeitsmittel zu 18sen. Das er-
fordert die Untersuchung der Einfliisse auf die Grenznutzungs-
dauer (GND) instand gesetzter landtechnischer Arbeitsmittel.

2. Aufgabenkomplexe

Mabigebend fiir die Ermittlung der Schwerpunkte zur Unter-

suchung des Einflusses technisch-technologischer Bedingungen

auf die GND instand gesetzter landiechnischer Arbeitsmittel sind
folgende Ziele:

— Klidrung des Zusammenhangs zwischen den technisch-tech-
nologischen Bedingungen in der Instandsetzung und dem
Schiadigungsverhalten landiechnischer Arbeitsmittel

— Ableitung von MaBnahmen in der Instandsetzung zur Steige-
rung der GND instand gesetzter landiechnischer Arbeitsmittel

— Ableitung von MaBnahmen zur Verringerung des Aufwands
fir die Instandsetzung

— Ableitung von MaBnahmen zur Qualitdtssicherung und Quali-
tatserhohung im technologischen ProzeB der Instandsetzung

— Beitrag zur Klarung der Frage nach dem Optimum fiir das
Verhiltnis zwischen den GND instand gesetzter und neuer
landtechnischer Arbeitsmittel

— Erhdhung der Stabilitit des technologischen Prozesses der

) Instandsetzung.

Ausgehend von den genannten Zielen der Untersuchung des
Einflusses technisch-technologischer Bedingungen, von der
Theorie des Schiddigungsprozesses und den in der Struktur der
Einfliisse zum Ausdruck kommenden Wechselbeziehungen zwi-
schen den Einfliissen und der GND [3] [4] ergeben sich folgende
Aufgabenkomplexe: '

— Standige Beobachtung der Entwicklung der Qualitat der
Instandsetzung und des Schidigungsverhaltens landtech-
nischer Arbeitsmittel

— Untersuchungen zur Erhohung der Grenznutzungsdauer
instand gesetzter landtechnischer Arbeitsmittel. )

Die Losung des ersten Aufgabenkomplexes liefert den ent-

scheidenden Beitrag zur Beantwortung der Frage nach dem

Optimum von Instandsetzungsaufwand und Grenznutzungsdauer

der instand gesetzten Baugruppen und Maschinen. Wie die

Verflechtung der EinfluBfaktoren nach (3] erkennen l48t, miissen

hierbei alle Bereiche des gesellschaftlichen Reproduktionsprozes-

ses beriicksichtigt werden. Das erfordert einen langen Zeitraum,
so daB keine kurzfristigen Ergebnisse zur Ermittlung der
optimalen GND erwartet werden konnen. Kurzfristig wirksame

Ergebnisse sind dagegen im zweiten Aufgabenkomplex zu

erwarten. Bei der Bewertung der das Schadigungsverhalten

beeinflussenden Faktoren erhielten die EinfluBkomplexe

— Technologische Disziplin

— Kontroll-, Priif- und MeBgenauigkeit
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— Schadensaufnahme

— Teilinstandsetzung durch Aufarbeitung

— Reparatur und Nacharbeitung

— Komplettierung

— Vormontage und Montage

— Erprobung und Priifung

— Ersatzteilmangel

relativ hohe Wertigkeiten, das hei3t, daB dort die Haupteinfliisse
auf die GND instand gesetzter landtechnischer Arbeitsmittel zu
suchen sind.

3. Neufertigung und Instandsetzung

Bei den EinfluBkomplexen (auBer Schadensaufnahme, Reparatur
und Aufarbeitung) handelt es sich um Bereiche, die auch im
technologischen ProzeB der Neufertigung auftreten. Daraus |a8t

sich ableiten, daB fiir die GND-Minderung instand gesetzter

landtechnischer Arbeitsmittel auch Unterschiede zwischen Neu-
fertigung und Instandsetzung verantwortlich sind.

Die Untersuchung der Unterschiede zwischen Hersteller und
Instandsetzer bei den technologischen Vorschriften, im Me8- und
Priifwesen, bei den technischen Bedingungen, bei den ein-
gesetzten Arbeitsmitteln, in der Arbeitsorganisation, bei den
Arbeitsbedingungen, in der Arbeitskraftestruktur, bei den Auf-
wendungen fiir die technologische Produktionsvorbereitung, bei
den Storungen im Produktionsablauf ist deshalb eine wichtige
Aufgabe zur Aufdeckung von Reserven zur ErhShung der GND
instand gesetzter landtechnischer Arbeitsmittel.

4. MeRB- und Priifwesen

MeRB- und Priifprozesse haben in der Qualitatssicherung eine grofie
Bedeutung. Durch Messung und Priifung werden die in der
Fertigung erreichten Qualitaten festgestellt. Da ein bestimmter
MeBvorgang im allgemeinen innerhalb des Fertigungsprozesses
nur einmal durchgefiihrt wird, und weitere Korrektur- oder
Entscheidungsfelder fiir diese spezielle MeBgroBe im tech-
nologischen ProzeB meist nicht mehr vorgesehen sind, wirken sich
MeBfehler im allgemeinen sehr stark auf die Qualitdt der
Erzeugnisse aus. Diese Tatsache kommt auch in der Bewertung
der EinfluBkomplexe zum Ausdruck [3].

Deshalb miissen Messungen und Priifungen #duBerst exakt
durchgefiihrt werden. Je geringer die Fertigungstoleranzen fiir die
zu bearbeitenden Bauteile sind, desto groBer sind die An-
forderungen an die MeBmittel und an die Bedingungen, die beider
Messung bzw. Priifung einzuhalten sind.

Allgemein wird gefordert, daB die bei der Messung auftretenden
Fehler nicht groBer als 20% des Toleranzfeldes sein diirfen [S].
Einer der wesentlichsten Fehler bei der Messung ist der
temperaturbedingte MeBfehler.

Um diesen EinfluB zu vermeiden, muB bei der Messung die
MeBbezugstemperatur von 20°C eingehalten werden.

Da die praktische Realisierung dieser Forderung gewisse Schwie-
rigkeiten mit sich bringt, soll im folgenden berechnet werden,
welche Abweichungen bei der Temperatur des Priiflings zuldssig
sind, ohne daB der temperaturbedingte MeBfehler 50% des
GesamimeBfehlers, d. h. 10% des Toleranzfeldes des Priiflings,
iberschreitet.

Es gilt die Gleichung

01T
Al = .
-l
Hierin bedeuten
T Toleranz des Priiflings

lo Nennmaf des Priiflings
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a linearer Warmeausdehnungskoeffizient des Priiflings
Atz zuldssige Temperaturdifferenz zwischen Priifling und
MeBinstrument.

Entsprechend den spezifischen linearen Warmeausdehnungs-
koeffizienten[6] ergeben sich die zuldssigen Temperatur-
differenzen fiir
— Stahlteile Atzust = 8,7 Tl
— GrauguBteile Llzuge = 9,6 Tl
— Leichtmetalltéile AouL = 4.25T,
wobei t in °C, T in um und lo in mm einzusetzen sind.

Danach ergeben sich die in Tafel 1 zusammengestellten Werte fiir
die zulassigen Temperaturdifferenzen bei der Messung von
Einzelteilen der Zylinder-Kolben-Gruppe und der Lager- und
Hubzapfen der Kurbelwelle der Motoren 4VD 14,5/12-1 SRW,
D-50 und JaMZ-238 NB.

Aus der Tafel 1 ist zu erkennen, daB die zuldssigen Tem-
peraturunterschiede duBerst gering sind. Die Nichteinhaltung
dieser Werte bedeutet, daB der temperaturbedingte MeBfehler an-
steigt und damit der gesamte MeBfehler die zuldssige Grenze von
maximal 20% des Toleranzfeldes iiberschreitet. Bei Innenmes-

Tafel 1. Zuldssige Abweichung der Temperatur des Priiflings von der
Bezugstemperatur bei einem temperaturbedingten MeBfehler
von = 10 % der Toleranz des Priiflings

Einzelteil Motortyp NennmaB Toleranz At

mm pm K

Zylindergleit- 4 VD 14,5/12-1 SRW 120 14 +1,10
buchse D-50 110 20 =1,70
JaMZ-238 NB - 130 10 =0,74

Kolben . 4 VD 14,5/12-1 SRW 120 10 +0,35
' D-50 110 20 0,77
JaMZ-238 NB 130 10 +0,33

Kurbelwellen- 4 VD 14,5/12-1 SRW 90 20 +2,00
lagerzapfen D-50 75 15 +1,70
JaMZ-238 NB 105 15 +1,20

Kurbelwellen- 4 VD 14,5/12-1 SRW 80 20 +2,20
hubzapfen D-50 ) 68 15 =1,%0
JaMZ-238 NB 85 15 =1,50

Tafe! 2. Abmessungen und Schidigungsgrenzen der Paarung Kraftheber-
gehiuse-Hubwelle am Traktor ZT-300 nach 7]

Einzelteil Original- Betriebs- Aussonde-

maB grenze rungsgrenze
mm mm mm

Kraftheber- maximal 80,340 80.6 80.8

gehduse minimal 80,150 - -

Hubwelle maximal 80,000 — —

minimal 79,926 79.7 79,6

Tafel 3. Einbauspiele und Materialabtrag der Paarung Krafthebergehduse-Hubwelle
am Traktor ZT 300 (maximales Spiel 1.2 mm nach [7])

v

Kleinst- moglicher Materialabtrag

Paarung Groft-
Kraftheber- ~ Hubwelle  spiel spiel absolut relativ
gehause min. max. min. max.
mm mm mm mm % %

Neuteil Neuteil 0414 0224 078 0976 806 100,0
Neuteil Wiederver-

wendungs-

teil 0,640 0450 0,560 0750 575 76.9
Wiederver- Neuteil 0,674 0600 052 0,600 54,0 61,5
wendungsteil
Wiederver-  Wiederver-
wendungsteil  wendungs-

teil 0900 — 0300 — 30,8 -

\
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sungent von unterkiihlten Bauteilen sind diese dann zu weit
gebohrt, das bedeutet z. B. bei Zylindergleitbuchsen, daB in der
Zylinder-Kolben-Gruppe ein zu groBes Einbauspiel entsteht und
somit eine Verminderung der GND zu verzeichnen ist.

Gleiche Probleme sind auch bei der Instandsetzung von
Hydraulikbaugruppen, Einspritzpumpen und in der Einzelteil-
instandsetzung zu beachten.

5. Wissenschaftlich begriindete BetriebsmaRe

Innerhalb der Instandsetzung kommt der Schadensaufnahme eine
besondere Bedeutung zu. Im Ergebnis der Schadensaufnahme
wird entschieden, welche Einzelteile als Wiederverwendungsteile
dem MontageprozeB und welche Teile der Instandsetzung
zugefiihrt werden. '

Zur- Entscheidung dariiber, welche Teile als Wiederver-
wendungsteile eingestuft werden, sind BetriebsgrenzmaBe not-
wendig. Welche Auswirkungen die Festlegung von Betriebsgrenz-
maBen hat, soll am Beispiel der Paarung Krafthebergehiuse-
Hubwelle des Traktors ZT 300[7] veranschaulicht werden (Ta-
feln 2 und 3). Aus Tafel 3 kann entnommen werden, daB bei der
Paarung des Krafthebergehduses mit der Hubwelle (als Neuteile
wie auch als Wiederverwendungsteile) die Einbauspiele von
mindestens 0,224 mm bis 0,9 mm schwanken.

Das bedeutet bei einemi Aussonderungsgrenzspiel von 1,2 mm,
daB der mogliche Materialabtrag wahrend der Nutzung des
Traktors von mindestens 0,3 mm bei Paarung der Teile als
Wiederverwendungsteile bis maximal 0,976 mm bei der Paarung
der Teile als Neuteile betragt.

Wird in grober Annéherung angenommen, dal der Materialabtrag
linear mit der Nutzungsdauer zunimmt, und wird die bei dem
maximal moglichen Materialabtrag von 0,976 mm erreichbare
Nutzungsdauer mit 100% anggsetzt, dann sind bei den ver-
schiedenen Kombinationsmoglichkeiten von Neu- und Wieder-
verwendungsteilen Ausfille im Bereich von 30% bis 100% der
maximal erreichbaren Nutzungsdauer zu erwarten.

Diese Gegeniiberstellung macht deutlich, daB mit der Festlegung
von BetriebsgrenzmaSBen erheblicher EinfluB auf die GND instand
gesetzter landtechnischer Arbeitsmittel genommen werden
kann.

Bei der Ermittlung wissenschaftlich begriindeter Betriebsgrenz-
maBe sollte vor allen Dingen gepriift werden, inwieweit es im

[nteresse der Erreichung hoherer GND-Werte und einer ge- -

ringeren Streuung der GND-Werte besser ist, bestimmte Ein-
zelteile von grenznutzungsdauerbestimmenden Funktionsgruppen
nicht als Wiederverwendungsteile vorzusehen, sondern sie
grundsitzlich auf- oder nachzuarbeiten und Vorschriften fiir die
Paarung von Neu-, Aufarbeitungs- und Wiederverwendungsteilen

~ festzulegen.

6. Zusammenfassung

Ausgehend von den EinfluBkomplexen auf die GND instand
gesetzter landtechnischer Arbeitsmittel werden die Schwerpunkte
fiir die Untersuchung der Einfliisse dargelegt.

Die Ermittlung der Unterschiede bei der Neufertigung und
Instandsetzung der landtechnischen Arbeitsmittel, die Einhaltung
und Beachtung der Forderungen des MeB- und Priifwesens und
die Erarbeitung wissenschaftlich begriindeter Betriebsgrenzmage
stellen besondere Schwerpunkte in der weiteren wissenschaft-
lichen Arbeit zur Erhohung der Grenznutzungsdauer dar.
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Behiilter aus GUP fiir Giilletransport und -ausbringung

in der Landwirtschaft

Ing. J.Kreschel, KDT, Technische Uberwachung der DDR, Inspektion Berlin

1. Einleitung

Bei der industriemaBigen Tierproduktion fallen groBe Mengen von
Fliissigmist an, die rationell und effektiv transportiert und zur
Diingung ausgebracht werden miissen. Dafiir ist ein kombiniertes
Transport- und Arbeitsmittel mit einem optimalen Einsatzgebiet
erforderlich, das auch bei schwierigen Bodenverhéltnissen eine
effektive Giilleausbringung ermoglicht.

Ausgehend von dieser Aufgabenstellung wurde in sozialistischer
Gemeinschaftsarbeit das Aufsattelfahrzeug HTS 100.27 ent-
wickelt, das besonders fiir den Einsatz mit Traktoren des Typs
ZT 300 konzipiert ist. Es kann aber auch mitanderen Fahrzeugen,
die @hnliche Parameter und konstruktive Merkmale wie der
genannte Traktorentyp aufweisen, verwendet werden.

Die Aufsattelbauweise trigt infolge der Achslasterhohung an der
Antriebsachse des Traktors bedeutend zur Verbesserung seines
Fahrvermogens bei und ermdglicht somit auch die Bewiltigung
von schwierigen Bodenverhaltnissen.

Das Fahrzeug ist gekennzeichnet durch ein Aufsattelfahrwerk mit
Tandemachse §Hersle|ler: VEB Fahrzeugwerk Annaburg), auf
dem ein 10-m’-Behilter aus GUP (Hersteller: VEB Plastver-
arbeitungswerk Staaken) aufgebaut ist. Dieser Behilter wird
wegen seiner neuartigen Konstruktion nachfolgend naher vor-
gestellt.

2. Anforderungen an den Behdlter

2.1. Technologisch begriindete Anforderungen

Bei der Konzipierung des Behiliers wurde von der Voraussetzung

ausgegangen, daB der Fliissigmist pumpfahig ist. Daraus leiten

sich die folgenden technologischen Forderungen ab:

— Die Fiillung des Behalters aus der Bevorratungs- bzw.
Sammelanlage erfolgt im allgemeinen durch Erzeugen eines
Unterdrucks von max. 0,08 MPa im Behilter.

— Fremd-(Druck-) befiillung muB moglich sein.

— Der Transport erfolgt bei einem Behilterdruck, der dem
AuBenluftdruck entspricht.

— Die Entleerung des Behilters und damit die Ausbringung der
Giille geschieht durch Erzeugen eines Uberdrucks von max.
0,15 MPa im Behalter.

2.2. Materialokonomisch begriindete Anforderungen

Der Einsatz von Plast als Behilterwerkstoff dient der Erfiillung

folgender Forderungen:

— Verringerung der Eigenmasse des Fahrzeugs (die Verringerung
betragt rd. 1500 kg gegeniiber einem vergleichbaren Stahl-
behalter) :

— Erhohung der Nutzmasse des Fahrzeugs

— Vermeidung von KorrosionsschutzmaBnahmen

— Verringerung des Aufwands fiir Wartung und Pflege

— Erhohung der Grenznutzungsdauer des Behalters.
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2.3. Gesetzlich begriindete Anforderungen

Wegen der Driicke, die beim Befiillen und Entleeren im Behalter
vorliegen, ist er als Druckgefal im Sinne der ASAO 840/1 zu
betrachten. Deshalb und wegen der erstmaligen Verwendung von
Plast als Werkstoff fiir ein DruckgefaB unterliegt der Behilter
sowohl wahrend der Herstellung als auch wahrend der Nutzung
Priifungen und Revisionen, die gemaB der 1.Durchfithryngs-
bestimmung zur Arbeitsschutzverordnung und den Technischen
Grundsatzen zur ASAO 840/1 durchzufithren sind. Damit der
Nutzer seiner Revisionspflicht nachkommt, besteht seine Aufgabe
im wesentlichen darin, die Kontrolle der Funktionstiichtigkeit der
Behilterausriistung (z. B. Manometer, Absperrvorrichtungen)
und die Beurteilung der Innen- und AuBenflichen des Behilters
(z. B. Beschadigungen, Risse) zu veranlassen.

3. Herstellung des Behilters

3.1. Aligemeines

‘Entsprechend der Aufgabenstellung erfolgte zunachst die Ent-

wicklung des Typs FKB 1 (Bild 1), eines Behalters in Vollwand-
bauweise mit innenliegenden eingeklebten Schwallwianden. Die
Untersuchungsergebnisse zum Betriebsverhalten und die Forde-
rung nach verbesserter Materialokonomie fiihrten zum weiterent-
wickelten Behiltertyp FKB 1/0 (Bild 2). Unter Beibehaltung der
Vollwandbauweise und Ersatz-der Schwallwande durch Ring-
spanten, die beim Radialwickelverfahren mit hergestellt werden,
wurde ein Behilter geschaffen, der eine technisch optimale
Losung fiir das praktizierte Fertigungsverfahren darstellt.

Die Zustimmung zur Herstellung und Inbetriebnahme werdenz. Z.
entsprechend den durch die Technische Uberwachung (TU) der
DDR erteilten Typzulassungen durch die TKO der Hersteller-
werke vorgenommen. ‘

3.2. Behaltermantel

Fiir den Behaltermantel werden ‘folgende Ausgangswerkstoffe
verwendet: ’

— Harz Typ Buna G

— GS-Roving ES

— GS-Roving-Gewebe

— GS-Matte

— Katalysator

— Beschleuniger.

Die Herstellung des Behéltermantels geschieht unter Anwendung
des Radialwickelverfahrens. Auf einem Metallkern erfolgt unter
Einsatz des mit Harz durchtrankten GS-Roving-Stranges die
Wicklung des ‘zylindrischen Teils des Behaltermantels. Ent-
sprechend der Fertigungstechnologie wird durch Zwischenlagen
von GS-Matte und GS-Roving-Gewebe die Festigkeit in Lings-
richtung_erzielt. Die Ringspanten werden nachtraglich unter
Verwendung der gleichen Materialien gewickelt.

Nach der Entformung wird eine Warmebehandlung durch
Tempern (2 Stunden, t = 80°C) zur Unterstiltzung der Aushartung
vorgenommen. Nach dem Schneiden und der Vorbereitung der
Kleblaminatstellen ist der Behéltermantel zur Weiterverarbeitung
fertiggestellt.

3.3. Behélterboden

Die Herstellung der Béden erfolgte bisher bei Kooperationspart-
nern des VEB Plastverarbeitungswerk Staaken durch manuelles
Auflegen unter Verwendung von GS-Roving-Gewebe und GS-
Matte sowie Harz des gleichen Typs wie fiir den Behiltermantel.
Die Bodenproduktion wird im Rahmen der Losung von Aufgaben
des Planes Wissenschaft und Technik auf das KaltpreBverfahren
umgestellt.
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