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Probleme der Standardisierung in der Ihstandhaltung'\"

Prof. Dr. sc. techn. C.Eichler, KDT, Wilhelm-Pieck-Universitit Rostock, Sektion Landtechnik

1. Problemsteilung,
gangspunkte

Abgrenzung, Aus-

Die Standardisierung ist sowohl innerhalb der
Instandhaltung als auch fiir die vielfdltigen und
komplexen Beziehungen zwischen Neuherstel-
lung und Instandhaltung sehr bedeutungsvoll.

Wie insgesamt bei Herstellung, Nutzung und

Instandhaltung landtechnischer Arbeitsmittel

muB auch bei der Standardisierung von der

Zielfunktion des Maschinenverhaltens aus-

gegangen werden. Danach miissen bekanntlich

die auf die Leistungs- oder Arbeitsmengenein-
heit bezogenen Aufwendungen fiir Herstellung,

Nutzung und Instandhaltung eines Arbeitsmit-

tels unabhingig vom Ort pnd Zeitpunkt ihres

Auftretens ein Minimum erreichen. Bezogen

auf die Standardisierung heiBt das, daB jede

MaBnahme der Standardisierung, die der Her-

steller bei der Entwicklung und/oder Fertigung

eines landtechnischen Arbeitsmittels durch-

_ fithrt, zwingend auf ihre Auswirkungen 1n

den Teilprozessen Nutzung und Instandhaltung

untersucht werden muB. Es muB der Grundsatz
realisiert werden, daB eine beim Hersteller
wirksam werdende
nahme moglichst auch bei der Nutzung und

Instandhaltung meBbare Vorteile, keinesfalls

aber Nachteile bringt. _

Der Hersteller muB bei der Konstruktion und

Entwicklung die technologischen und tech-

nischen Bedingungen in vorhandenen oder zu

schaffenden Instandhaltungseinrichtungen fiir
seine Erzeugnisse sowie deren Entwicklung
auch beziiglich der Standardisierung beriick-
sichtigen. Die Schwierigkeit der Realisierung
kommt u. a. darin zum Ausdruck, daB beispiels-
weise ein Landmaschinenhersteller Absatz-
bereiche in verschiedenen Lindern hat. Ein
anderes Problem besteht darin, daB auch bei
der Standardisierung in der Herstellung beach-
tet werden muB, daB landtechnische Arbeits-
mittel iiber ldngere Zeitraume genutzt und
damit instand gehalten werden miissen, als aus
der Sicht des Herstellers oft erwiinscht. Daraus
folgt, daB MaBnahmen der Standardisierung bei
der Herstellung landtechnischer Arbeitsmittel
eine hocheffektive Instandhaltung iiber- einen

Zeitraum von 10 bis 15 Jahren sichern helfen

miissen.

StandardisierungsmaBnahmen sind in zwei

Gruppen zu gliedern: ‘

— StandardisierungsmaBnahmen, die im Be-
reich der Maschinennutzung allein oder
zusitzlich auch im Bereich der Herstellung
Nutzen bringen (Beispiel: Verwendung ein-
heitlicher Schmierstoffe)

— StandardisierungsmaBnahmen, die allein im
Bereich der Maschinenherstellung Nutzen
bringen (Beispiel: Verandern der AnschluB-
maBe von Ersatzteilen fiir eine wirtschaft-
lichere Fertigung, was aber eine komplizier-
tere Ersatztéilversorgung zur Folge hat).

2. Instandhaltungsseltige Forderungen

an die Standardisierung

im Landmaschinenbau
Die moderne, den hohen Anforderungen der
sozialistischen Landwirtschaft gerecht wer-
dende Instandhaltuhg wird sehr von groBen
einheitlichen Maschinenparks gefordert. Posi-
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StandardisierungsmaB-

tiv beeinfluBt werden dadurch vor allem:

— Untersuchbarkeit und Quantifizierbarkeit
des Schiadigungsverhaltens der landtech-
nischen Arbeitsmittel und ibrer Elemente

— Planbarkeit des Instandhaltungsbedarfs

nach Menge und Zeitpunkt, vor allem des’

Ersatzteilbedarfs
— Spezialisierung und Kooperation in der In-

standhaltung mit allen ihren moglichen -

Vorteilen moderner und effektiver Instand-
haltungstechnologien bei hoher Material-

okonomie und hoher Arbeitsproduktivitit
e Auslastung der Grundfonds an Arbeltsmn-

tein fiir die Instandhaltung.

_Die Einheitlichkeit der Maschinenparks be-

zieht sich dabei auf alle Eigenschaften (z. B.
Abmessung, Werkstoffarten) einer Maschine
oder Baugruppe, die fiir die Instandhaltung von
Bedeutung sind, weil diese die der Schadigung
unterfiegenden Bereiche und/oder .die An-
schluBpunkte - fiir Arbeitsmittel der Instand-
haltung sind. Es mu8 in diesem Zusammenhang
untersucht werden, ob sich beispielsweise die
Standardisierung einer Getriebebaugruppe,
wenn wihrend der projektierten Nutzungs-
dauer mit InstandhaltungsmaBnahmen gerech-
net werden muB, nur auf bisher iibliche Para-
meter, wie Leistungsangaben, AnschluBabmes-
sungen u. a. m., beschranken mu8, oder objauch
alle von der Instandhaltung beriihrten- Para-
meter mit ‘standardisiert ‘werden miissen.
Neben den bereits aufgefiihrten Einfliissen
muB dabei auch der Veraltungseffekt beriick-
sichtigt werden, damit die Standardisierung
nicht den wissenschaftlich-technischen Fort-
schritt hemmt.

Aus der Sicht der Instasdhaltung ist jede Ver-
einheitlichung durch Standardisierung giinstig.

'Zu priifen ist, ob die bisherige Praxis der fast

kontinuierlichen Konstruktion8veranderungen

-in allen Fillen die erwarteten Vorteile aus

volkswirtschaftlicher Sicht bringt. Der In-
standhaltung wiirden StandardisierungsmaB-

" nahmen entgegenkommen, die iiber lange Zeit-

raume konstruktiv unveridnderte Ersatzteile
bringen.

Die relativ langen Nutzungsdauern der land-
technischen Arbeitsmittel bis zur Verschrot-
tung fiihren zu einem hohen Verbrauch an
Ersatzteilen. Es kann damit gerechnet werden,
daB im Verlauf einer 10- bis 15jahrigen Nut-
zungsdauer mengenmiBig die bei der Neuher-
stellung bendtigte Masse an Maschinenbau-
werkstoff 1- bis 1,5mal fiir Ersatzteile benotigt
wird. Diese Masse betrifft im allgemeinen nur
10 bis 20% der Gesamtmasse der Maschine.
Diese VerschleiBteile mit einer Verbrauchs-
kennzahl groBer 0,5 St. je Maschine und Jahr
werden oft als standardisierungswiirdig be-
trachtet. Das stimmt bei in kieinen Serien pro-
duzierten Stiickzahlen landtechnischer Ar-
beitsmittel. Es muB jedoch gepriift werden, ob
nicht auch Ersatzteile mit kleiner Verbrauchs-
kennzahl wegen der schlechteren Moglichkeit
ihrer Bedarfsplanung in den fiir die Instand-
haltung giinstigen Abmessungen standardisiert
werden sollten.

Die Standardisierung von Ersatzteilen in den
fiir die Instandhaltung bendtigten Parametern
ist auch insofern von groBem Vorteil, als die
Moglichkeiten eines fiir hohes instandhaltungs-

technisches Niveau notigen Informationsflus-
ses zwischen Hersteller und Instandhalter iiber
Veridnderungen relativ begrenzt sind.

An der Maschinenbedienung und Instandhal-
tung sind, vor allem auch durch den Mehr-
schichteinsatz, viele Arbeitskrifte beteiligt. In
einigen Landwirtschaftsbetrieben wechseln .
jahrlich bis zu 50 % der Mahdrescherfahrer, so
daB sie immer wieder neu angelernt werden
miissen. Damit ergibt sich fiir die Standardisie-
rung aus instandhaltungstechnischer Sicht auch

‘die Forderung, falsche Bedienung, falsche In-

.

standhaltungsmaBnahmen u.a.m. verhindern
zu he[fcn

3. Beispiele instandhaltungstechnischer
Aspekte in der Standardisierung

3.1. Pflege und Wartung

In der Pflege und Wartung ist durch Standardi-
sierung die Anzahl der in der Landtechnik &in-
gesetzten Schmierstoffarten weitgehend zu
reduzieren. Aus der praktischen Durchfiilrung
der Pflege im landtechnischen Instandhaltungs-
wesen und den Forderungen an die instand-
haltungsgerechte Konstruktion ergaben sich
jedoch einige Prazisierungen. Besonderer Wert
bei der Standardisierung der Schmierstoffe
sollte auf die fiir kurzzeitige PflegemaBnahmen
zum Einsatz kommenden Schmierstoffe gelegt
werden. In der Pflanzenproduktion hat sich in
Verbindung mit den gesellschaftlichen Ver-
anderungen in der Landwirtschaft die Praxis
entwickelt, daB die Maschinenkomplexe in den
Schichtpausen, auch nachts, auf dem Feld ver-
bieiben. Die tigliche Pflege muB unter den
schwierigen Feldbedingungen durchgefiihrt
werden. Durch eine Einschriinkung der ein-
zusetzenden Schmiermittelarten konnen die
PflegemaBnahmen erleichtert werden.

Fiir langfristige PflegemaBnahmen, die in spe-
zialisierten Pflegeeinrichtungen. durchgefiihrt
werden, konnen die Forderungen nach Ein-

~ schriankung der Anzahl der Pflegemittel redu-

ziert werden, da hier die Voraussetzungen fiir
eine gute Schmiermittelwirtschaft und einen
qualifizierten Schmlermmelemsatz gegeben
sind.

Fiir maschinentechnische Ausriistungen statio-
ndrer Anlagen ist die wentestgehende Eingren-
zung des Schmierstoffsortiments eine erfiill-
bare Bedingung. '

3.2. Technische Diagnostik

Die technische Diagnostik wird gegenwirtig in

der Landtechnik fiir folgende Einsatzbereiche

benotigt:

— Funktionsdiagnose in Fertigungskontrolle
und Einsatzvorbereitung

— Fehlersuchdiagnose

— Restnutzungsdauerdiagnose.

Fiir Fehlersuchdiagnose und Restnutzungs-

dauerdiagnose sind Verfahren der Komplex-

diagnose fiir Systeme und/oder Teilsysteme

und der Tiefendiagnose fiir Elemente

gleichermaBen erforderlich.

Der Entwicklungsstand der technischen Dia-

gnostik kann heute dadurch gekennzeichnet

werden, daB fiir Verbrennungsmotoren an-

wendbare Diagnoseverfahren bekannt sind.

Fiir Hydraulikanlagen sind solche in absehba-
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rer Zeit zu erwarten, was fiir komplizierte
Zahnradgbtriebe und fiir typische Land-
maschinenelemente gegenwartig noch nicht
zutrifft. Die Breitenanwendung von Dia-
gnoseverfahren fiir spezielle Maschinenele-

mente, wie z.B. Wilzlager, ist z.Z. durch

fehlende Unteriagen iiber das Schidigungs-
verhalten (Diagnoseparameter-Kennlinien,
Schidigungsgrenzen und Schidigungs-Nut-
zungsdauer-Verlaufe) sowie fehlende Produk-
tions- bzw. Importkapazititen nicht moglich.
Die Diagnose von Dieselmotoren ist jedoch mit
den vorhandenen Geriten nur bedingt fiir alle
Motorentypen anwendbar, da die AnschluB-
moglichkeiten unterschiedlich sind.
Insgesamt ist die technische Diagnostik natio-
nal und international gegenwartig in rascher
Entwicklung begriffen. Es miissen unbedingt
kurzfristig die Anwendungsbedingungen ge-
. schaffen werden, denn allein durch die konse-
quente Anwendung der Fehlersuchdiagnose
und der Funktionsdiagnose konnen sehr er-
hebliche Mengen an Kraftstoff eingespart und
unnotige Grundiiberholungen an Baugruppen
vermieden werden.
Deshalb sollte unbedingt gepriift werden, ob
bereits Diagnoseverfahren fiir die Standardi-
sierung vorbereitet werden konnen, damit die
sich daraus ergebenden Vereinheitlichungen in
den GeriteanschluSpunkten u. a. m. vorgenom-
men werden konnen.

3.3. Instandsetzung

Die kleinen mittleren Ausfallabstinde der
Landmaschinen (Mahdrescher 15 bis 20 Bh,
Kartoffelerntemaschinen 6 bis 15Bh, Trakto-
ren 100 bis 150 Bh) und die Forderungen nach
sehr hoher Verfiigbarkeit, vor allem der lei-
stungsbestimmenden Maschinen in den Kom-
plexen, fiihren dazu, daB gegenwirtig eine hohe
Anzahl an Arbeitskriften in der operativen
Einsatzbetreuung bzw. in der operativen In-
standsetzung eingesetzt werden muB. In die-
sem Zusammenhang muB auch beachtet wer-
den, daB gegenwirtig 50 bis 70 % aller Ausfille
wihrend des Einsatzes Zufallsausfille sind, die

durch die vorbeugende Instandhaltung nicht
vermieden werden konnen.

Uber die Standardisierung muB auch zur
Effektivitatserhohung dér operativen Einsatz-
betreuung beigetragen werden, wozu die Stan-
dardisierung von: Ansatzpunkten fiir Arbeits-
vorrichtungen’ (z B. ‘Abzieher) und die Stan-
dardisierung von VerschleiBteilen gehdren. Die
erste MaBnahme wiirde sowohl die Instandset-
zung beschletinigen als auch die Arbeitsbedin-
gungen dabei verbessern und die Grundfonds-
belastung in der Instandsetzung reduzieren.
Die Standardisierung der VerschleiBteile der
Gruppe ‘1 wiirde deren Bedarfsplanung ver-
bessern und. die Ausriistung der mobilen
Werkstatten mit Ersatzteilvorriten erleichtern,
was eine erhebliche Verkiirzung der instand-
haltungsbedingten Stillstandszeiten hervorru-
fen wiirde. Es kann abgeschitzt werden, daB
bei der Beseitigung plotzlich aufgetretener
Schiden wahrend des Einsatzes 10 bis 30 % der”
Gesamtstillstandszeit fiir die Beschaffung der
Ersatzteile benotigt werden.

Das landtechnische lnstandhaltungswesen der
DDR wird den Weg der Grundiiberholung von
Austauschbaugruppen in spezialisierten In-
standsetzungseinrichtungen konsequent fort-
setzen und das Sortiment dieses Zweiges der
Instandsetzung planmaBig vor allem aus dem
Bereich der Landmaschinen und maschinen-
technischen Ausriistungen in stationiren An-
lagen erweitern. Es ist notwendig, gerade bei
diesen Sortimenten eine absolute Austausch-
barkeit der Baugruppen auch bei Baumuster-
variationen zu sichern. Nicht austauschbare
Baumustervariationen fithren zu VergroBerun-
gen der notigen Austauschstocke oder mindern
die Wahrscheinlichkeit des Soforttausches.
Auf diésem Gebiet sind zwischen der Land-
maschinenindustrie und dem landtechnischen
Instandhaltungswesen langfristige standardar-
tige Festlegungen zu treffen, die die weitest-
gehende Austauschbarkeit dieser Baugruppen
sichern. .

Durch Instandsetzung von Einzelteilen konnen
diese mit einem Aufwand von 20 bis 40 % ge-

geniiber dem Neupreis wieder den vollen. Ge-

- brauchswert eines fabrikneuen Ersatzteils er-

halten. Das ist hinsichtlich Materialokonomie
und Arbeitsaufwand eine volkswirtschaftlich
bedeutsame MaBnahme. Die besten Maglich-
keiten der Einzelteilinstandsetzung bestehen
gegenwirtig bei rotationssymetrischen Ein-
zelteilen. Das landtechnische Instandhaltungs-
wesen baut gegenwirtig spezialigierte Einrich-
tungen fiir die Einzelteilinstandsetzung auf. Es
wiire giinstig, wenn man sich auch mit diesem
Problem von seiten der Standardisierung be-
fassen wiirde, weil dadurch diese volkswirt-
schaftliche MaBnahme gefordert werden
kann.

Einzelteile, die sehr rationell instand gesetzt
werden konnen, sollten standardisiert werden.
Die Instandsetzung der Einzelteile wiirde aber
auch durch die Standardisierung von Einzel-
heiten, wie aufarbeitungsgiinstige Werkstoffe
und Abmessungen, gefordert.

4, Zusammenfassung

Im Beitrag werden einige Aspekte der Stan-
dardisierung aus der Sicht eines Instandhalters
dargestellt. Dabei zeigt sich, daB die Standardi-
sierung den ProzeB der Instandhaltung fordern
und auch hemmen kann. Es ist notig, bei der
Standardisierung. im Landmaschinenbau auch
die Probleme der Instandhaltung unter dem
Aspekt der Zielfunktion des Maschinenverhal-
tens zu beachten.

Fiir die Verbesserung der Standardisierung aus
instandhaltungstechnischer Sicht ist eine enge
Zusammenarbeit zwischen den Experten des
Landmaschinenbaus und den Ingenieuren in

der Instandhaitung von Bedeutung.
A 2835

1) Uberarbeitete Fassung eines Vortrags zur KDT-
Tagung ,,Bedeutung, Stand und Entwicklung der
Standardisierung in der Landtechnik* am 15. Mai
1980 in Dresden

,Eins'atz vdn i(leinstrechnern fiir die Planung der Maschinenpflege

Dipl.-Ing. B. Hidde, KDT/Dipl.-Math. W. Bock, KDT, Ingenieurschule fiir Landtechnik ,,M. l. Kalinin” Friesack

Verwendete Formelzeichen und Abkiirzungen
a . Auslastung der Arbeitszeit

A(.) Ausgabe eines Ergebnisses

D h Dauer einer Schicht

DK 1BK kumulativer Kraftstoffver-
brauch

E(Xp Eingabe der Primardaten

- fp kg/1001 DK Normativ fiir den Schmierfett-

bedarf

fu 1/1001 DK Normativ fiir den Hydraulikol-
bedarf

f 1/1001DK  Normativ fiir den Getriebe-
olbedarf

fu 1/100| DK Normativ fiir den Motorenol-
bedarf

fra Anfallfaktor der Pflegegruppen

fen M/10°1DK Normativ fiir Pflegekosten

i Ordnungszahl! der Pflegegruppen
{1 .::5)

Ordnungszahl des Monats
(1...12)

—

k Ordnungszahl der Primirdaten

K * M/Mon. Pflegekosten

'L % - monatlicher Leistungsanteil

m Ordnungszahl der hochsten
Pfiegegruppe
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Landwirtschaftsbetriebe

mp  kg/Mon.  Fettbedarf

Nax AK/Mon. Anzahl der Arbeitskrifte

P Test zweier GroSen

P Verneinung des Testes

P Bejahung des Testes

q IDK Intervall zwischen zwei Pflege-

. o - gruppenm »

qro IDK - Intervall zwischen zwei Pﬂege-
gruppen i

R, Speicherplatz der Ordnungs-
zahik

t . d/Mon. verfiigbare Arbeitstage

T; h/Mon. Pflegezeit

Vv 1DK/a durchschaittlicher Kraftstoff-
verbrauch einer Maschi-

. nengruppe

VaL 1/Mon. Getriebeolbedarf

Vi 1/Mon. Hydraulikélbedarf

Vup  1/Mon. Motorendlbedarf

1. Einleitung

Die verantwortlichen Leiter der sozialistischen
haben nach den
Rechtsvorschriften und Vorschriften der vor-
beugenden Instandhaltung u. a. die Wartung,

Pflege und Konservierung sowie Abstellung
der Technik als Bestandteil des technolo-
gischen Prozesses der Pflanzen- oder Tierpro-
duktion zu planen[1].

Die Ausarbeitung, stindige Aktualisierung und
Realisierung dieser Plandokumente (Jahres-
pflegeplan, Pflege- und Abstellordnung) erfor-
dern zunehmend eine intensive, qualitativ bes-
sere technologische Vorbereitung und den Ein-
satz entsprechender Hilfsmittel.

Die zielstrebige Durchsetzung des wissen-
schaftlich-technischen Fortschritts und die
Verlagerung der formalisierbaren geistigen
Arbeit auf einen Rechner werden mit dazu
beitragen, den noch relativ hohen manuellen
Aufwand fir die Erarbeitung eines Jahres-
pflegeplanes zu minimieren und diesen Planteil
zum festen Bestandteil des Betriebsplanes
werden zu lassen. Es ist heute kaum noch ein
Problem, mit Hilfe eines anwendungsbereiten
EDV-Programms anstehende Aufgaben der
Planung der Maschinenpflege rationell zu be-
arbeiten. Dafiir wurde in[2] bereits ein Pro-
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grammsystem zur Nutzung auf Kleinrechenan- ’

lagen vorgestellt. Problematisch wird jedoch
der Einsatz vorhandener Programme, wenn der
Zugang zur Rechentechnik (Klein- und Mittel-
rechner). fiir derartige Programme fehlt. Be-

sonders fiir ‘Berechnungen in der Projektie- -

rungsphase (Grobplanung) ist eine moglichst
schnelle Bearbeitung bei Beriicksichtigung der
verschiedenen EinfluBfaktoren erforderlich.

Im Gegensatz zu programmierbaren Tischrech-
nern erfordert die Bearbeitung auf Rechenan-
lagen eine Reihe organisatorischer Tatigkeiten
(z.B. Rechenzeitbestellung). SchlieBlich ‘sei
noch auf jahreszeitliche Schwankungen bzw.
notwendige Anderungen der Leistungen (Be-
anspruchung) der Arbeitsmittel hingewiesen,
die zwangsldufig kurzfristig, oftmals aber nur

Bild 2. Programmablaufplan ,Planung der Ma-

schinenpflege*
START 1
k=0 ' .. Vi :,L_LI
: 7 100
rE(X) Alh)
Re)i= X, DK== DK+V;
ki=k+1 A(D/()
“Plk =46} Y
M5 " 100
j"'=0 A(/n;/)
DK=0 kY
g
Jim gt - Alhy)
A ‘ el
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Bild 3. Magnetkarte

Rl i apied. F‘R"ge a3
MTE 30585

Nt Selodr ~Lrggremmaee
s ot D28t VY

Bild 1. Programmierbarer Kleinstrechner Robotron K 1002 (Foto: Kudling)

einmal beriicksichtigt werden miissen. In die-
sen geschilderten Fillen bieten sich program-
mierbare Kleinstrechner bei optimaler Aus-

lastung als effektive Rationalisierungsmittel an

und geben dem technischen Leiter die Moglich-
keit, sich von Routinearbeiten zu entlasten.
Die Einsatzerprobung hat ergeben, daB der
Rechner K 1002 fiir den Einsatz zur Pflegepla-
nung gut geeignet ist. Im vorliegenden Beitrag
wird iiber Anforderungen und Bedingungen
sowie Einsatzmoglichkeiten berichtet.

2. Kurzcharakteristik des programmier-
baren Kleinstrechners K 1002

Von Robotron werden programmierbare
Kleinstrechner der Serie K 1000 in drei Aus-
fiihrungsvarianten . angeboten. Der Rechner
K 1001 ist ohne Magnetkartenein- und -aus-
gabeeinheit und somit fiir die Berechnung
hdufig wiederkehrender Probleme nicht ge-
eignet, da das zeitaufwendige Eingeben der
Programme von Hand durchgefiihrt werden
muB. Der Rechner K 1002 (Bild 1) hat eine
Magnetkartenein- und -ausgabe, mit der Pro-
gramme, die sich bereits auf Magnetkarte be-
finden, in Sekunden dem Rechner mitgeteilt
werden konnen. Der Rechner K 1003 ist gegen-
iiber dem K 1002 noch mit
Streifendruckwerk versehen. Der ausgedruckte
Streifen kann meistens jedoch lediglich als
Notiz angesehen werden: Die Ergebnisse miis-
sen noch auf das fiir das Problem vorgesehene

- Ausgabeformular manuell geschrieben wer-

den.

Nachfolgend soll auf besondere Méglichkeiten
des Rechners K 1002 eingegangen werden, die
fiir kleine wissenschaftlich-techaische Berech-
nungen von groBem Vorteil sind (z. B. Jahres-
pflegeplanung, Kapazititsplanung). An erster
Stelle ist die vorhandene Speicherkapazitit
(4 000 Byte) zu nennen, die vom Anwender
beliebig in einen Datenspeicher und einen Pro-
grammspeicher aufgeteilt werden kann. Der
Datenspeicher dient zur Aufbewahrung der fiir
ein bestimmtes Problem notwendigen variablen
und konstanten Daten, Zwischenergebnisse
und Endergebnisse. Die einzelnen Speicher-
platze sind adressierbar. Damit wird der An-
wender in die¢ Lage versetzt, saimtliche fiir die
Losung eines Problems bendtigten Datentrans-
porte im Programm vorzusehen und vom Rech-
ner automatisch ausfiihren zu lassen.

Der Programmspeicher dient zur Aufbewah-
rung des Losungsalgorithmus (Programm), der
fir die Berechnung eines Problems benotigt

einem .

wird. Grundsitzlich sollten alle Aufgabenstel-
lungen, die in bestimmten Abstinden erneut
berechnet werden miissen, Variationsrech-
nungen und komplizierte Rechenabldufe, in
Programmform aufgearbeitet werden. Die Pro-
grammierung des Rechners ist relativ leicht zu
erlernen. Sie wird ausfithrlich in [3] be-
schrieben. Das Aufstellen umfangreicher und
schwieriger Programme setzt Grundkenntnisse
der Programmablaufplanung voraus (Bild 2).
Das Programmieren des K 1002 und damit das
Abspeichern des Programms im Speicher des
Rechners erfolgt iiber die vorhandene Tastatur.
AnschlieBend konnen die Programme auf Ma-
gnetkarten (Bild 3) aufgezeichnet werden. Sie
konnen somit fiir die wiederholte Benutzung
ohne Aufwand in den Rechner iibertragen
werden. AuBler der Abspeicherung von Pro-
grammen ist auch eine Aufzeichnung und
Kénservierung von konstanten Daten (Tabel-
fen, Vorzugsreihen usw.) auf Magnetkarten
moglich. Der K 1002 kann dariiber hinaus auch
wie ein herkommlicher Taschenrechner be-
nutzt werden. Damit wird eine effektive Aus-
lastung des Rechners gewihrleistet.

Tafel 1. Datenspeicherbelegung K 1002
Ifd. Nr. Symbol Benennung/ Einheit
d. Ein- Erléuterung
gabe
1...12 L;...L; monath Leistungs- % .
anteil .
13...24 ...t Arbeitstage d/Mon.
je Monat , :
25...30  QpG)...Qpgs Intervall zwischen 1DK
zwei Pflegegruppen, .
Qpgs Programm-
technisch begriindet
31...35 tny...tns  Normzeit ) min/PG
36 V geplanter Kraft- 1 DK/a
stoffverbrauch
37 q Kraftstoffverbrauch 1DK
bis zur
Pflegegruppe m
38 a Auslastung —
der Arbeitszeit
39 D Dauer einer Schicht h
40 1 Anzahl der Monate —
41...45 fg...tpy Pflegenormative kg, L M
46 m Ordnungszahl —_ -
der hochsten
Pflegegruppe
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“i‘afel 2, Dmchschpinlicher prozentualer Kraftstoffverbrauch (nach [4, 8])

Muqﬁnen- monatlishe Anteile in %

typ . 1 2 3 4 S 6 7 8 9 10 11 12
ZT300 49 . 49 8,2 9,2 8,2 8,5 8,2 10,2 12,1 12,1 8,3 52
MTS-50/52 5.9 59 8,1 10,6 10,0 9,4 82 10,0 10,6‘ 10,0 6,9 44
. U650 7,0 9,0 10,0 13,0 9,0 8,0 6,0 8,0 9,0 9,0 8,0 4,0
'K-700 29 3,0 50 10,0 7,6 5,0 84 13,5 15,8 13,4 10,9 5,0
E280 - e —_ — 11,5 15,7 17,1 18,6 17,1 14,3 5.7 -
E 301 — — — — 20,0 22,0 18,0 14,0 14,0 12,0 — —
ESIZ = = = = e 30 B0 B0 s g = e
©T174 - 8,3 8,3 8,4 10,0 10,0 8,4 6,6 5,0 6,7 83 100 10,0
T 157 8,7 8,7 9,3. 9,3 9,3 9.3 6,7 73 7.4 8,0 8,0 8,0
3. Programm ,Planung der Maschinen- - spaltenweise Ubertragung auf das Formblatt
pflege” : ,Jahrespflegeplan* gespeichert werden. Die

3.1. Umfang und Ablauf

Fiir das Programm ,,Planung der Maschinen-
pflege* werden 46 variable Eingangsdaten be-
notigt, die nach Tafel | dem Rechner mitgeteilt
werden miissen.

Die monatlichen Leistungsanteile ausgewahiter
Maschinentypen (Tafel2) wurden nach (4, 8]
zusammengestellt. Normative fiir Schmier-
stoffe, Pflegekosten und Pflegeintervalle sind
in [5, 6, 7, 8} enthalten. Simtliche fiir die
Pflegeplanung bendtigten Berechnungsglei-
chungen sind den Vorschriften der Programm-
ablaufplanung angepaBt und im Flufdiagranm
(Programmablaufplan s. Bild 2) enthalten. Sie
‘werden in der dort vorgeschriebenen Reihen-
folge vom Rechner abgearbeitet. Nach der
Berechnung erscheinen die Ausgabedaten auf
der Leuchtziffernanzeige des Rechners. Sie
konnen dort beliebig lange fiir die manuelle

Bild 4. Formblatt ,Jahrespflegeplan‘‘ (Beispiel)

Fortfithrung der Rechnung und somit die Be-
reitstelung. eines neuen Ergebnisses erfolgt
durch Betitigen der Taste ,,Start*. Nach ersten
Erfahrungen im Territorium bendtigt man fiir

- die Eingabe des Programms mit Hilfe von

Magnetkarten (Bild 3) einschlieBlich der Ein-
gabe aller 46 Eingangsdaten rd. 3,5 min. Die
Berechnung, Ausgabe und manuelle Ubertra-
gung der einzejnen Planteile in den Jahres-
pflegeplan erfordern nochmals rd. ‘10 bis
12 min. Das entspricht einer Zeiteinsparung
gegeniiber der in vielen Betrieben noch notwen-
digen manuellén Erarbeitung von 90 bis 95 %.

3.2. Anwendungsbeispiel

Fiir eine LPG(P) sollen Umfang und. zeitliche
Verteilung der- Pflegeaufwendungen ein-
schlieBlich des erforderlichen Bedarfs an
Kraft- und Schmierstoffen firr 27 Traktoren

des Typs ZT 300/303 vorgeplant werden. Der
_Kraftstoffverbrauch ist entsprechend der
Struktur und den Aufgaben des Betriebs mit
durchschnittlich 120001 DK/Traktor vorgege-
ben. '

Im einzelnen werden mit Hilfe des vorliegen-

" den Programms sowie mit den Angaben zum

Pflegezyklus und den Materialnormativen [6]
sowie weiterer betrieblicher Unterlagen (z. B.
Tafel 2) die monatlich anfallenden Pflegegrup-
pen, die notwendigen personellen Aufwendun-
gen, der Bedarf an Motorendl (normative Fiill-
menge plus Olverbrauch), der Bedarf an Ge-
triebe- und Hydraulikol (normative Fiillmenge
ohne Leckverluste und Havarien) und die auf-
tretenden Pflegekosten (Lohn- und Schmier-
mittelkosten) ermittelt. Das Ergebnis ist im
Bild 4 zusammengestellt. Damit liegt ein wich-
tiges Dokument fiir weifere differenzierte Be-
trachtungen und Vertragsabschliisse vor.

Es wird weiterhin deutlich, daB die zeitlichen
und materiell-technischen Aufwendungen fiir
eine optimale Pflege keineswegs hoch sind.
Entscheidend ist, daB die Durchfiihrung der
MaBnahmen mit einer gewissen Konstanz er-
folgt. Die konkrete Terminfestlegung fiir ein-
zelne Maschinen wird nach der Aufrechnung
der tatsdchlichen Leistung bei Beachtung der
Kapazitit der Pflegeeinrichtung und in Ab-
stimmung mit dem Einsatzplan vorgenom-
men {9, 10].

4. Zusammenfassung

Im vorliegenden Beitrag wird davon ausgegan-
gen, daB die Erarbeitung eines Jahrespflegepla-
nes heute keine Ermessensfrage meht ist,
sondern zum stdndigen Aufgabengebiet der
verantwortlichen Leiter gehort. '
Neben der Einhaltung der sozialistischen Ge-

Srespligepin ) Maschinentyp © ZT 300/303
Anzah! 27
* Planabschnitt i
: Jan. | Febr | Marz | April | Mai | Juni | Juli | Aug | Sept Okt | Nov. Dez.
Planter/ i
'7 568 B | 110 98 102 36 122 145 s | 180 a2
2 o | o W | 85 49 |49 67 73 B 5 kil
Anzan! der Pflegegruppen sl w | s | s | s s | s | s |y | w | 5| 5|
o | w | | s | | 5| | s |y | B | w| 5| w6
@ ¥ 5 B !
Pflegezeit L h 506 | 506 | 847 | 851 | 847 | 818 | 847 | 1054 51 | 1251 | e | sy |
Angahl der Arbertskrdfte ek 0% | 03 Q44 05 04 05. | o g5. | a6 | .6 04 43
monatlicher Krafistolfverbrauch 7 /{15—,/{ 15676 || 15876 | 26568 | 29809 | 26568 | 27540 | 26568 | 33048 » 204 | 39204 | 26692 | 16848
kumulativer Kraftstoffverbrauch DK | IDK | 15876 | 31752 | 56320 | 68128 | 114696 | 142236 | 166604 ‘20_1352 241056 | 280260 307152 | 324000
Fettmenge N I R I 9 | a9 | 09 | 11 | 13 13| a9 | o
Hydrauliko/bedarf Wi l 528 | 529 | 885 | 993 | 885 | w7 | &85 | 10 | 165 | 1305 | a6 | sa1
V Getriebedlbedarf s l 935 | 935 .| 1565 | 1756 | 1565 | 1622 | 1565 | 1947 | 2309 | 2309 | 1564 | 992
Motorendlbeaarf 7 l 102 | 1702 1844 | 2069 | 184 | B11 | 1844 | 2294 | 2721 | 2721 | 1866 | 1169
Pflegekasten K; M | 95260 | 95260 | 159410 | 178880 | 159410 | 165240 159410 | 196290 | 235220| 235226 | 161350 | 101030
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. setzlichkeit ist dariiber hinaus die langfristige
Planung einzelner ProzeBabschnitte der In-
standhaltung eine wichtige Voraussetzung fiir
die effektive Nutzung der Pflegeeinrichtungen
und die Bilanzierung der personellen und ma-
teriell-technischen Aufwendungen. Der derzei-
tige Aufwand fiir die Leitung und Planung der
Wartung und Pflege einschlieBlich der exakten
Bedarfsermittlung fiir Kraft- und Schmier-
stoffe fordert zwingend, die Arbeitsaufgabe
des technischen Leiters durch entsprechende
Hilfsmittel zu rationalisieren. )
Auf der Grundlage einer vorliegenden Metho-
dik[7] wurde ein Programm fiir den program-
mierbaren Kleinstrechner Robotron K 1002
erarbeitet.

Die an einem betrieblichen Beispiel ermittelten
Planteile sind in einem vielfiltig verwendeten
Formblatt zusammengestellt.
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A 2855

Elektrische MeReinrichtung zur Olvolumenstrommessung
fiir die Diagnose von Baugruppen
in Schmier6l- und Hydraulikkreislaufen

Dozent Dr. sc. techn. D. Troppens, KDT/Dr.-Ing. H.-H. Maack, KDT/Dipl.-Ing. R. Litzel
Wilhelm-Pieck-Universitit Rostock, Sektion Landtechnik

1. Einleitung

Die Anwendung der technischen Diagnostik in
der Landtechnik der DDR zur Durchsetzung
der Instandhaltungsmethode nach Uberprii-
fungen und zur Gewibhrleistung gesetzlich vor-
geschriebener Uberpriifungen erfordert mo-
derne Diagnoseeinrichtungen.

Bisher war der Entwicklungsweg der Ge-
ratetechnik dadurch gekennzeichnet, daB fiir
eine Anzahl von brauchbaren Diagnoseverfah-
ren ein bestimmtes Sortiment sehr unterschied-
lich beschaffener, voneinander unabhangiger
Einzelgerite angeboten und eingesetzt wurde.
Der Nachteil dieser Gerate besteht im Arbeits-
aufwand fiir Vorbereitung, Bedienung und
Nachbereitung.

Fiir einige Baugruppen bzw. Diagnoseparame-
ter bietet sich zur Vérringerung eines solchen
Geriteumfangs die Schaffung eines Dia-
gnosegeritesystems an, das aus einem fiir ver-
schiedene MeBgroBen speziell anpaBbaren
Gebertyp und einer universellen MeBwertauf-
bereitungseinheit besteht. Ein solches System,
auf der Basis der elektrischen DehnmeB-
streifenmeBtechnik aufgebaut, wurde von
Troppens[1] u.a. fiir verschiedene Hauptbau-
gruppen von Traktoren, LKW und selbst-
fahrenden Landmaschinen entworfen.

Ein besonderes Problem stellt die elektrische
Messung von Volumenstromen zur Zu-
standsermittlung von Bauteilen in verschiede-
nen Ol- und Luftkreislaufen dar, fiir die fir
konkrete Fille der Landtechnik bisher keine
brauchbaren elektrischen Geber existierten. In
diesem Beitrag soll ein MeBgeritesystem mit

neuentwickeltem Geber zur Olvolumenstrom- '

messung vorgestellt und seine Tauglichkeit zur
Diagnose von Schmierol- und Hydraulikol-
kreislaufen gewertet werden.
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2. Realisierung des Geberprinzips

Die Grundforderung fiir die Entwicklungs-
konzeption bestand darin, ein geeignetes Fiih-
ler-/Wandlerprinzip zu realisieren, das vo-
lumenstromproportionale Signale erzeugt. Die
auf dem Dros\selprinzip basierende Volumen-
strommessung sollte aus Griinden der meist
nicht erwiinschten zu groBen Drosselwirkung
nicht angewendet werden. Angeregt durch eine
sowjetische Veroffentlichung [2], wurde fiir die
Entwicklung des Funktionsmusters eines elek-
trischen Olstromgebers ein MeBprinzip ge-
wihlt, das die elastische Verformung eines in
den MeBkanal hineinragenden angestromten
Korpers (z. B. Metallzunge) ausnutzt. Das an
der MeBstelle erzeugte Biegemoment ist in er-
ster Naherung dem auf die projizierte Fliche
wirkenden dynamischen Druckanteil einer
Rohrstromung (¢/2) v2 proportional, so daB
man keine lineare Kennlinie des Volumen-
stroms V = A - v erwartet. Die durch Biegung
hervorgerufene Dehnung bzw. Stauchung der
Zungenober- bzw. -unterseite bewirkt eine
Anderung des elektrischen Widerstands der
zwei  DrahtdehnmeBstreifen (DMS), die
zweckmiBigerweise eine Halbbriicke bilden.
Unter Verwendung handelsiiblicher geeigneter
MeBanlagen (z.B. UM 111 bzw. 131, N 2302,
HLW 311) werden eine problemlose Signal-
verarbeitung und eine nachfolgende Anzeige
oder/und Registrierung ermoglicht. Durch
Wah] des Stromungsquerschnitts und der Ab-
messungen sowie des Anstellwinkels der Zunge
ist eine Anpassung an die verschiedenen Me8-.
bedingungen moglich. So wurden verschiedene
Funktionsmuster in Hydraulik- und Schmierol-

kreisldufen, in gasfiihrenden Leitungen von-
Melkanlagen und in Kraftstoffleitungen von

GroBdieselmotoren eingebaut, erprobt und

nach zielgerichteten Anderungen fiir die be-
triebliche Nutzung gefertigt.

3. Aufbau der MoBoinnchtung

Die MeBeinrichtung besteht aus emzelnen
MeBgeriten fir Volumenstrom, Druck und
Temperatur. Zentrales Gerit ist der MeBwert-
aufnehmer und--geber fiir den Volumenstrom,
dem eine verstellbare Drossel vorgeschaltet
ist.

3.1. Konstruktion des MeBwertgebers
fiir Olvolumenstrom B

Der MeBwertgeber firr die Olvolumenstrom-
messung (Bild 1) besteht aus einem zylin-
drischen Korper mit axialer Bohrung (& 11 mm
bzw. 12,5mm). Der Korper ist radial so bis zur
Bohrung gefrast, daB eine Offnung entsteht,
durch die die in einem Winkel von 60° von der
bohrungsparallel gefrasten Fliche weggebo-
gene Zunge a in die Bohrung, den Vo-
lumenstrommefBkanal, eintauchen kann. Nahe
der Einspannstelle ist der MeBfiihler, die
Zunge, mit einer Halbbriicke aus DehnmeB-
streifen b versehen. Ein DehnmeBstreifen ist
unter und einer auf die aus Messingblech ge-
fertigte Zunge mit Plastaphenolkleber geklebt.

‘Dadurch wird bei Auslenkung der Zunge ein
‘DehnmeBstreifen gestaucht und der andere

gedehnt. Die drei an die DehnmeBstreifen an-
geloteten Drahte ¢ werden gesondert durch
spezielle Bohrungen d gefiihrt, die nach Art
und Anordnung hohe Driicke im MeBkanal
ermoglichen, nachdem sie zugeklebt und ver-
gossen sind. Zur besseren Isolierung der elek-
trischen Leitungen wird ein Isolierstiick e aus
Pertinax unter das Zungenkiemmstiick gelegt.
Der Raum des MebBfiihlers wird durch eine
Hiilse f abgeschlossen, die mit Hilfe einer
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Entwicklung und Produktion von Rationalisierungsmittein
auf der Grundlage von RationaIi_sierungsprojekten"

Dr.-Ing. H. Peters, KDT, VEB Rationalisierung Landtechnische Instandsetzung Neuenhagen

In Durchsetzung der Beschliisse des VIII. und

IX. Parteitages der SED fiihrt der VEB Ra-

tionalisierung Landtechnische Instandsetzung

Neuenhagen mit seinen Betriebsteilen Grim-

menthal und Charlottenthal die komplette Be-

arbeitung und Uberleitung von Aufgaben der

Forschung, Projektierung, Konstruktion sowie

Rationalisierungsmittelfertigung fiir die In-

standsetzung der Landtechnik durch. Der VEB

Rationalisierung LTI ist ein Betrieb der VVB

Landtechnische Instandsetzung. Vor allem fiir

die Baugruppen- und Einzelteilinstandsetzung,

aber auch fir die Traktoren- und Land-
maschineninstandsetzung werden Instandset-

zungsverfahren entwickelt, technologische Li-

“nien projektiert und die dazu erforderlichen

Rationalisierungsmittel konstruiert und gefer-

tigt. Der Betrieb nimmt weiterhin die Funktion

des Erzeugnisgruppenleitbetriebs fiir die Ra-
tionalisierung der Instandsetzung wahr, fiihrt
die Aufgaben der zentralen Information. und

Dokumentation der landtechnischen . In-

standsetzung durch und bearbeitet die Auf-

gaben der internationalen Zusammenarbeit
sowie der Standardisierung.

Es werden MaBnahmen der komplexen Ra-

tionalisierung von Betrieben, Betriebsteilen

“oder Produktionsabschnitten vorbereitet und

durchgefiihrt, aber auch EinzelmaBnahmen

sind erforderlich.

Die fiir die landtechnische Instandsetzung an-

zufertigenden Rationalisierungsmittel lassen

sich in drei Gruppen einteilen:

— Rationalisierungsmittel, die in jedem VEB
Kreisbetrieb fiir Landtechnik und VEB
Landtechnisches Instandsetzungswerk her-
gestellt werden konnen, wie z. B. Paletten,
Ablagetische, Transportgestelle, mechani-
sche Abziehvorrichtungen, Aufnahmeein-
richtungen u.a.

— erzeugnisspezifische Rationalisierungsmit-
tel, die im Rahmen einer Erzeugnisgruppe
fiir alle Betriebe, die das gleiche Produkt
instand setzen, zu entwickeln und zu ferti-
gen sind. Dazu gehdren z. B. hydraulische
Abziehvorrichtungen, Demontage- und
Montagevorrichtungen, Priifgerate, Kon-

Bild 1.
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Spezieller Mehrfachschrauber fiir die Motoreninstandsetzung

trolleinrichtungen, spezifische Transport-
einrichtungen u. a.

— spezielle Rationalisierungsmittel mit einem
hohen Kompliziertheitsgrad, die zentral zu
entwickeln und zu fertigen sind, z. B. Moto-
ren- und Getriebepriifstinde, hydromecha-
nische und elektromechanische Schrauber
(Bild 1), SchweiBautomaten fiir die Ein-
zelteilinstandsetzung, hydraulische und

elektronische Diagnoseeinrichtungen, Pfle-

gesitze, komplexe Waschanlagen u. a.
Die nachfolgenden Ausfiihrungen richten sich
auf komplexe RationalisierungsmaSnahmen
und auf die Entwicklung und Fertigung er-
zeugnisspezifischer und spezieller Rationalisie-
rungsmittel, die nicht mit den gegebenen
Moglichkeiten in VEB KfL oder LIW. zu
realisieren sind.
In der spezialisierten Baugruppemnstandsct-
zung, in der Einzelteilinstandsetzung und auch
in der Maschinen- und Traktoreninstandset-
zung wurde ein Stand der Spezialisierung und
Konzentration erreicht, der eine immer tiefer-
greifende ideologische sowie technisch-techno-
logische Vorbercntung deér Instandsetzung er-
fordert.
Die effektive Gestaltung der Instandsetzung
von z.B. 40000 Motoren oder 1000 Mihdre-
schern in einem Betrieb erfordert eine indu-
striemiBige Produktionsvorbereitung und eine
exakte technisch-technologische Vorbereitung
und Gestaltung der einzelnen Instandsetzungs-
abschnitte von der Annahme bis zum
Priifstandlauf.
Unter diesen Bedingungen reicht es nicht mehr
aus, die Entwicklung und Fertigung von Ra-
tionalisierupgsmitteln allein zu betrachten oder
durchsetzen zu wollen. Konkrete Analysen und
Uberlegungen sind erforderlich, wie die Tech-
nologie zu gestalten ist. Erst danach kann fiir
eine industriemiBige Instandsetzung abgeleitet
werden, welche Rationalisierung mit welcher
Funktion iiberhaupt erforderlich ist. Die Ge-
~staltung der Rationalisierungsmittel kann des-
halb nur unter Beachtung der technologischen
Gesamtkonzeption erfolgen. Ausgehend von
der Einheit von Okonomie, Technik und Orga-

Bild 2.

nisation sind in Vorbereitung der technolo-

gischen Gesamtkonzeption analytische Unter-

suchungen der Arbeitsginge in raumlicher,

zeitlicher und methodischer Hinsicht sowie

beziiglich der Wirkung auf den Arbeiter er-

forderlich. Erkennbar miissen vor allem sein:

— Arbeitsablauf

— Material- und Transportflufl

— Arbeitsmittelkarte

— Anforderungen an den Arbeltsschutz

— Zeitaufwand

— Qualitdt v. a. &

Die intensive und umfassende Vorbereitung

eines Rationalisierungs- bzw. Investitionsvor-

habens ist fiir die spatere Realisierung der ge-

forderten Parameter unbedingt erforderlich.

Was vorher nicht richtig durchdacht und fest-

gelegt wurde, muB im Nachgang mit doppeltem

Aufwand und hohen Verlusten nachgeholt

werden. Nur eine konkrete Analyse mit ab-

geleiteter Aufgabenstellung kann die Grund-

lage fiir folgende Aktivitaten bei der Uberiei-

tung von Rationalisierungsvorhaben sein:

— Erarbeitung des Rationalisierungsprojekts

— Ermittlung der Instandsetzungsverfahren
fiir Baugruppen und Einzelteile

— Konstruktion und Fertigung der fiir die In-

standsetzung  spezifischen Rationalisie-
rungsmittel

— Montage einschlieBlich Inbetriebnahme der
Gesamtanlage.

In vielen Fillen muB nach Vorlage der Tech-
nologie das Rationalisierungsmittel konstruiert,
gefertigt und eingesetzt werden. Typische
Beispiele dafiir sind SchweiBautomaten fiir das
Kurbelwellenaufspritzen, Anlagen fiir organi-
sche Wische oder Automaten fiir Schraub-
prozesse bzw. fiir das Nieten von Kupplungs-
belédgen.

Solche Aufgaben lassen sich nur erfolgreich
16sen, wenn Projektanten, Konstrukteure, Ra-
tionalisierungsmittelbauer und die spiteren
Nutzer von Anfang an verstindnisvoll zusam-
menarbeiten und bei allén Beteiligten.klar ist,
daB die Uberleitung in die Produktion gleich-
zeitig noch die Experimentierphase fiir einige
Rationalisierungsmittel sein mug.

IndustriemiBige Instandsetzung von Fahrzeugkupplungen
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Wenn die Werktitigen die nach ihren Hinwei-
sen und Erfahrungen gestalteten Rationalisie-

rungsmittel vorfinden, dann setzen sie sich -

auch dafiir ein, noch auftretende Probleme zu
teseitigen. Der Leiter des Anwenderbetriebs
muB gleichzeitig Leiter des Rationalisierungs-
vorhabens sein. Er tragt mit seinem Leitungs-
kollektiv die politische Verantwortung dafiir,
da8 alle Vorhaben mit den Werktitigen beraten
und vorbereitet werden. AuBerdem sind die
technisch-organisatorischen = Aufgaben zu
l6sen. Dazu gehoren u.a. die Erarbeitung der
Aufgabenstellung fiir die Rationalisierung, der
Einsatz der Betriebshandwerker und der not-
wendigen Baukapazititen, die Sicherung der
Zuarbeit und Bereitstellung der nicht im An-
wenderbetrieb gefertigten Rationalisierungs-
mittel. .

Beziiglich der Zulieferpositionen hingt das
Ergebnis der Rationalisierungsmittelfertigung
in bedeutendem Ma8 davon ab, wie der Bedarf
in den Planungs- und Bilanzierungsrhythmus
der Volkswirtschaft eingeordnet wird. Daher
ist die zentrale Rationalisierungsmittelfertigung
wie jede andere Produktion langfristig zu ge-
stalten. So werden z.B. die zukiinftigen Ra-
tionalisierungsaufgaben als Konzeption bis
1985 ausgearbeitet. In Abhéngigkeit von den
volkswirtschaftlichen Moglichkeiten und den
Bedarfsforderungen erfolgt durch die VVB
Landtechnische Instandsetzung eine jahrliche
Prazisierung dieser Aufgaben.

Der Planungsproze wird so gestaltet, daB die
Aufgabenstellung und die Projekte fiir kom-
plexe Rationalisierungsvorhaben mindestens
zwei Jahre vor der Realisierung vorliegen,
damit hochwertige Baugruppen und Materia-
lien geplant werden konnen. Die Konstruktion
der speziellen und erzeugnisspezifischen Ra-
tionalisierungsmittel erfolgt ein Jahr vor der
Fertigung. Die eigentliche Fertigung folgt im
Zusammenhang mit der Erprobung und Mon-
tage im Einfiihrungsjahr als gleitender Pro-
zeB.

Die Rationalisierungsmittelfertigung ist nicht
nur der Nachbau bekannter Losungen. Ent-
sprechend dem Instandsetzungssortiment, den
Stiickzahlen, den baulichen Voraussetzungen,
dem Schichtregime, der Arbeitskraftestruktur
u. a. ergeben sich fiir die Mechanisierung und
Arbeitsplatzgestaltung Anforderungen, die den
Bedingungen des Betriebs bzw. der Erzeugnis-
gruppe angepaflt sein miissen. Dazu ist Kon-

struktionsarbeit erforderlich. Mit der Schaf-
fung einer Abteilung Konstruktion in Grim-
menthal und Charlottenthal war es moglich, die
Fertigungskapazitat voll auszulasten und vor
allem eine langfristige Materialplanung zu or-
ganisieren. . .
Bei besonders hohen Konzentrationen der
Baugruppen- und Einzelteilinstandsetzung
wurden in einigen Fillen drei oder zwei,
manchmal sogar nur ein Betrieb in der DDR fiir
die spezialisierte Instandsetzung profiliert,
2. B. bei der Instandsetzung von Kurbelwellen,
Kupplungen, Ankerstaben fiir Lichtmaschinen,
Gelenkwellen u.a. Aufgrund der hohen Stiick-
zahlen (1000 bis 100000 Stiick jahrlich) ist eine
Mechanisierung, ja sogar Automatisierung
moglich und bringt gute Ergebnisse.

Bei aller Spezifik der Rationalisierungsmittel-
fertigung konnen jedoch die Vorteile der Stan-
dardisierung und Vereinheitlichung genutzt
werden. Bewihrt hat sich, bei der Projektie-
rung mit wiederverwendungsfahigen Losungen
fiir die Gestaltung der Arbeitsplitze und der
technologischen Abschnitte zu arbeiten. Dazu
liegen Kataloge vor, die sowohl bei der Pro-
jektierung als auch bei der Konstruktion an-
gewendet werden.

Mit dem Einsatz mehrfach anwendbarer Ra-
tionalisierungslosungen konnen die Vorberei-
tungs- und Realisierungszeiten fiir die Ra-
tionalisierung verkiirzt werden.

Die Einholung von Informationen im VEB Ra-
tionalisierung LTI iiber vorhandene Losungs-
moglichkeiten und durch Beratung mit den je-
weiligen Ingenieurbiiros bzw. Projektierungs-
einrichtungen sowie der Erfahrungsaustausch
der Ingenieurbiiros untereinander sind erste
Schritte zur besseren Nutzung der vorliegenden
Erkenntnisse. Bewahrt hat sich auch die Fest-
legung von Auswahlreihen fiir Schwarzmetall,
Bleche, E-Material u.a. Dazu wurden Werk-
standards erarbeitet und durchgesetzt.

Wie in allen Betrieben und Bereichen gilt so-
wohl fiir die Projektierung von Rationalisie-
rungsmafnahmen als auch fiir die Konstruk-
tion und Fertigung von Rationalisierungsmit-
teln, da Plan und Wettbewerb eine Einheit
bilden missen. Es ist unbedingt erforderlich,
auch fiir die Projektierung, Konstruktion und
Fertigung exakte Aufgaben fiir das Planjahr
vorzugeben und abzurechnen. Von iibergeord-
neten Organen ist so viel Vorlauf zu schaffen,
daB diesen Bereichen ein Fiinfjahrplan und ein

Jahresplan nach Objekten, Leistungsumfang
und Terminen vorgegeben und bestitigt wer-
den kann. Bisherige Erfahrungen zeigen, daB
die Aufgaben der Projektierung, Konstruktion
und Fertigung von Rationalisierungsmitteln
sowoh! hinsichtlich des Zeit- und Materialauf-
wands als auch der Bearbeitungsdauer planbar
sind. Selbstverstandlich erfordert die Planung
der Rationalisierungsmittel, den konkreten
Aufwand jedes Objekts zu bewerten.
Am Rationalisierungsvorhaben ,,Instandset-
zung der Doppelkupplung DK 80 im VEB
LIW Liebertwolkwitz (Bild 2) waren am so-
zialistischen Wettbewerb 17 Betriebe beteiligt,
7 Neuerervereinbarungen wurden abgeschlos-
sen und realisiert. 2800 Stunden wurden von
89 Belegschaftsmitgliedern zur Realisierung®
des Vorhabens zusitzlich geleistet.
Gegeniiber dem bisherigen Instandsetzungs-
verfahren wurde das Leistungsvermogen auf
135% gesteigert, die Arbeitsproduktivitit auf
der Basis Eigenleistung konnte auf 160% er-
hoht werden, 4 Arbeitsplatze wurden ein-
gespart, und es wurde das durchgingige Zwei-
schichtsystem eingefiihrt. Die Gesamtinvesti-
tionen fiir dieses Vorhaben betrugen
1,3 Mill. Mark. Aufgrund des erreichten volks-
wirtschaftlichen Nutzens betrigt die RiickfluB-
dauer nur 0,8 Jahre. Die Uberleitung vom
Baubeginn bis zur Produktionsiibernahme be-
lief sich auf 12 Monate. Diese Ergebnisse sind
Ausdruck einer guten Leitung und Organi-
sation im Anwenderbetrieb.

A 2837

1) Uberarbeitete Fassung eines Referats zum zentra-
len Erfahrungsaustausch ,Eigenbau von Ra-
tionalisierungsmitteln in der Land-, Forst- und
Nahrungsgiiterwirtschaft' am 22. und 23. Novem-
ber 1979 in Dresden

Technologische Vorbereitung und Organisation
der Fertigung von Rationalisierungsmitteln”

Ing. G.Eller, KDT, VEB Rationalisierung Landtechnische Instandsetzung Neuenhagen, Betriebsteil Grimmenthal

1. Einleitung

Im VEB Rationalisierung Landtechnische In-

standsetzung Neuenhagen, Betriebsteil Grim-

menthal, werden seit dem Jahr 1964 Ra-

tionalisierungsmittel fiir den Bereich der VVB

Landtechnische Instandsetzung hergestellt.

Zum Produktionsumfang gehoren z. B.:

— hydraulische oder mechanische Abzieh-
vorrichtungen

— Schraubgerite fiir Demontage- und Mon-
tageprozesse der Instandsetzung in Form
von Einzel- oder Mehrfachschraubern nach
bestimmten Schraubbildern, Arbeitslagen
und Drehmomenten
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— Transporteinrichtungen, wie Rollenbahnen,
Hangebahnen, angetriebene Teilstrecken,
spezifische Lastaufnahmemittel

— Priifeinrichtungen, wie Priifstinde fir Elek-
trobaugruppen, Hydraulikbaugruppen, Mo-
torenbaugruppen oder komplette Dieselmo-
toren.

Um eine hohe Effektivitat zu erzielen, sind die

Rationalisierungsmittel vor allem auf der

Grundlage neuer Technologien in bestimmten

Bereichen oder Abteilungen der Instandset-

zungsbetriebe komplex einzusetzen. Dazu sind

eine zielgerichtete langfristige Vorbereitung
und ein enges Zusammenwirken der Auftrag-

geber, der Projektierungs-, Konstruktions-,
Fertigungs- und Montageeinrichtungen erfor-
derlich.

2. Erarbeitung der Konstruktions-
unterlagen

-Bewihrt hat sich, daB die Aufgabenstellung

durch den Projektanten und Konstrukteur auf
der Grundlage einer gemeinsamen Abstimmung
mit dem Auftraggeber vorbereitet, exakt for-
muliert und als konkrete Arbeitsgrundlage be-
statigt wird. Dabei gehen von seiten des Pro-
jektanten und Auftraggebers die technolo-
gischen und 6kcnomischen Ziele und von sei-
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ten des Konstrlikteurs die praktische Realisier-
barkeit ein. Auf der Grundlage der Auf-
gabenstellung, gegebenenfalls der Musterbau-
gruppe, der im Betrieb vorliegénden tech-
nischen Dokumentation (Standards, vorhan-
dene konstruktive Losungen) sowie einer
konkreten terminlichen Zielstellung erarbeitet
der Konstrukteur die entsprechenden Kon-
struktionsunterlagen fiir den Produktionsarbei-
ter. Diese Unterlagen umfassen Schaltplane,
Zusammenstellungszeichnungen,  Einzelteil-
zeichnungen, Stiicklisten sowie den Arbeits-
mittelpaB mit Schutzgiitenachweis. Nach Vor-
lage der Zusammenbauzeichnung erfoigt eine
Bestatigung durch den Projektanten bzw. Auf-
traggeber.

Der Materialeinsatz erfolgt vorrangig auf der
Grundlage von Auswahlreihen. Sie beinhalten
entsprechend dem grundlegenden Produktions-
profil des Betriebes eine fiir die konstruktive
Losung vorgeschriebene Auswahl an Schwarz-
metallen, Hydraulikelementen, Pneumatikele-
menten, Elektrobaugruppen und anderen
Normteilen. Alle zwei Jahre werden sie ent-
sprechend den neuesten Erkenntnissen iiber-
arbeitet. )

Zur Gewabhrleistung einer schnellen Uberlei-
tung der konstruktiven Ergebnisse ist jeder
Konstrukteur verpflichtet, die Schwerpunkt-
positionen bereits bei Vorlage des Entwurfs
mit dem Bereich Materialwirtschaft des Be-
triebes zur Vordisposition abzustimmen.

Nach Fertigstellung der Konstuktionsunter-
lagen erfolgt die Ubergabe an den Bereich Pro-
duktion des Betriebes, der die weitere Vor-
bereitung der Fertigung einleitet.

3. Materialwirtschaft
Im Bereich der Materialwirtschaft geht es
darum, den Widerspruch zwischen den lang-
fristigen Planungszyklen einerseits und den
kurzfristigen Uberleitungsphasen der Rationa-
lisierungsmittel andererseits zu iiberwinden.
Ein Losungsweg wird darin gesehen, durch
abgestimmte Auswahireihen die konstruktive
Losung zu beeinflussen und damit einen gro-
Ben Teil der erforderlichen Materialien planbar
zu machen und in Form von Mindest- und
Hoéchstvorriaten Bestinde aufzubauen. Alle
ibrigen Probleme miissen nach wie vor opera-
_tiv mit einem relativ hohen Aufwand gelost
werden, da die Zulieferindustrie bisher noch
nicht in der Lage war, die erforderlichen
Mengen an Material kurzfristig bereitzustellen.
Die Dispositionsbereiche des Betriebes wurden
ebenfalls ~ speziglisiert, beispielsweise fiir
Schwarzmetalle,  Hydraulik, Elektromaterial
usw.

4. Produktionsorganisation

Die Produktion ist so organisiert, da auf der
Grundlage der Konstruktions-, technologischen
und organisatorischen Unterlagen jeder Auftrag
die einzelnen Bearbeitungsbereiche durchlauft.
Der Bereich Zuschnitt wurde mit dem
Schwarzmetallager gekoppelt und liefert fiir
den Meisterbereich der mechanischen Be-
arbeitung die durch Sigen und Brennschneiden
bearbeiteten Rohteile. Der Meisterbereich
Mechanische Fertigung bearbeitet die Rohteile
durch Drehen, Hobeln, StoBen, Frasen und
zum Teil Schleifen im Zweischichtsystem und
leitet die Auftrige an die beiden Meisterberei-
che der Schlosser bzw. Fertigungsmittelbauer
weiter. Diesen beiden Meisterbereichen sind
die Klempner, SchweiBer, Elektriker und Farb-
spritzer angegliedert. Nach Ubergabe der me-
chanisch bearbeiteten Rohteile sowie der er-
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forderlichen Normteile an den zustindigen
Schlosser bearbeitet dieser das jeweilige Gerit

“bis zur Phase der Erprobung, wobei die Spe-

zialarbeiten, wie SchweiBen, Elektroinstalla-

tion, Klempnerarbeiten und Farbgebung, von -

den entsprechenden Fachleuten ausgefiihrt
werden.

Auftrige fir Warmebehandlung, komplizierte
Verzahnungsarbeiten, GroBteilbearbeitung und
Lehrenbohrwerksarbeiten werden zur Siche-
rung der Grundfondsokonomie grundsatzlich in
Kooperation durchgefiihrt.

Die Organisation einer Produktion mit laufend
wechselnden Kapazitdtsanforderungen an die
einzelnen Arbeitstechniken ist sehr problema-
tisch und erfordert einen hohen Aufwand
operativer Arbeit. Als sehr effektiv hat sich die
Durchfilhrung einer wochentlichen Produk-
tionsberatung unter Leitung des Fachdirektors
fiir Produktion und Teilnahme der Meister, des
Haupttechnologen, des TKO-Leiters, des Ab-
teilungsleiters Beschaffung und Absatz, des
Erprobungsingenieurs und des Hauptmechani-
kers erwiesen. Bei dieser Beratung werden auf
der Grundlage des Monatsplans samtliche Posi-
tionen auf ihren Bearbeitungsstand iiberpriift
und alle operativen Entscheidungen zur Fort-
filhrung der Aufgaben getroffen.

5. Technologische Vorbereitung

der Produktion ’

von Rationalisierungsmittein
Werden Rationalisierungsmittel im Auftrag
eines anderen Betriebes produziert, ist die
technologische Vorbereitung ein unumgangli-
ches Erfordernis.
Auf der Grundlage der Objektliste des Bereichs
Produktion wird die technologische Vorberei-
tung der einzelnen Auftrige eingeleitet. Der
Fertigungstechnologe hat die Aufgabe, die
Konstruktionsunteriagen auf fertigungsge-
rechte Ausfithrung zu iiberpriifen und gegebe-
nenfalls Anderungen in Abstimmung mit dem
Konstrukteur einzuleiten. Der Technologe legt
den Ablauf der Fertigung und damit im Zusam-
menhang die Vorgabezeiten fir die Produk-
tionsarbeiter fest. Unter Beachtung der iiber-
wiegenden Einzelfertigung wurden dazu ent-
sprechende Arbeitsmaterialien geschaffen. Die
Zeitvorgaben fiir die einzelnen Fertigungstech-
niken bilden die Grundlage fiir die Organisation
der Produktion, fiir die terminliche Einordnung
der Auftrage in die Meisterbereiche und sind
Grundlage fiir die Preisbildung der Erzeug-
nisse. Der Technologe legt auf der Grundlage
der Stiicklisten die Rohmase fiir den Zuschnitt
fest, entwickelt die erforderlichen Brennscha-
blonen, Hilfsvorrichtungen, entscheidet in
Abstimmung mit dem Konstrukteur iiber Aus-
weichmaterialien und betreut den Auftrag
operativ wiahrend der Fertigung. Mit der tech-
nologischen Vorbereitung werden die Ent-
scheidungen iiber erforderliche Kooperations-
leistungen und damit Vorlauftechnologien fiir
die Vorfertigung der Kooperationsteile ein-
geleitet.

Da es sich bei der Fertigung der Rationalisie- .

rungsmittel vorwiegend um Investitionsaufga-
ben der Auftraggeber handelt, ist die Erarbei-
tung von Preisangeboten erforderlich. Die
Schwierigkeiten bestehen darin, daB die Preis-
angebote zu einen Zeitpunkt gefordert werden,
zu dem z. T. nur Aufgabenstellungen oder Ent-
wiirfe vorliegen. Um dennoch die Angebote

erstellen zu konnen, werden von der Abteilung ~

Technologie Vergleichskarteien erarbeitet, die
es ermoglichen, ohne vorliegende Vorkalkula-
tion preisliche Entscheidungen fiir die Investi-
tionsvorbereitung zuzuarbeiten. Um den Auf-

wand fiir die Vorbereitung der Produktion zu
senken, wurden z.B. fiir die Vorkalkulation
Formulare entwickelt, die den Schreibaufwand
auf ein Minimum beschrianken. Fiir die Ar-
beitstechniken Bohren, Frasen, Drehen,
SchweiBen, Sigen, Brennschneiden u.a. wur-
den im Rahmen betrieblicher Aufgaben des
Plans Wissenschaft und Technik Zeitnormative
geschaffen, die den Kalkulationsaufwand mini-
mieren. Fiir einen groBen Teil stets hin-
tereinanderliegender  Arbeitsgdnge wurden
Komplexnormative geschaffen, mit denen der
Technologe ohne groBen Aufwand die tech-
nologischen bzw. zeitlichen Festlegungen fiir
jedes Erzeugnis treffen kann. Sehr vorteilhaft
hat sich auch im Bereich Technologie die Ar-
beitsteilung bzw. Spezialisierung der Kollegen
nach bestimmten Erzeugnisgruppen, wie bei-
spielsweise  Transporteinrichtungen,
stande, hydraulische Arbeitsgerite usw., er-
wiesen, um damit auch die personliche Zu-
standigkeit wihrend der Fertigung fiir das Er-
zeugnis insgesamt zu gewihrleisten.

6. Qualitit der Rationalisierungsmittel

Die Qualititsfragen betreffen wechselseitig
sowohl die technische Losung als auch das
Erzeugnis und sind deshalb fester Bestandteil
der Wettbewerbsfiihrung der Koliektive. Zur
Sicherung der Erzeugnisqualitit liegen von
allen Produktionsgrundarbeitern Verpflichtun-
gen als Selbstkontrolleur vor, so da8 sich die
TKO des Betriebes auf Stichproben, Schwer-
punkte und die Endabnahme der Rationalisie-
rungsmittel konzentrieren kann.

In gemeinsamer Arbeit zwischen den Kollegen
des Bereichs Erprobung, dem zustindigen
Konstrukteur und den jeweiligen Produktions-
arbeitern wird der Probelauf mit allen Folge-
erscheinungen bis zum Erreichen der geforder-
ten Parameter durchgefithrt. Nach erfolgrei-
cher Erprobung und Qualitatskontrolle im Be-
trieb erfolgt die Abnahme durch den Auftrag-
geber. Die endgiiltige Ubergabe wird nach
Durchfiihrung der erforderlichen Montage-
arbeiten, fiir die eine Montagegruppe gebildet
wurde, im Anwenderbetrieb durchgefiihrt.

7. Qualifizierung der Werktitigen

Von allen an der Rationalisierung Beteiligten
wird ein hohes Qualifikationsniveau abver-
langt. Deshalb ist der stindigen Qualifizierung
der Werktitigen hochste Bedeutung beizumes-
sen. Im Betriebsteil Grimmenthal haben z. B.
32% der Belegschaft einen Hoch- bzw. Fach-
schulabschlu8, weitere 65% einen Facharbei-
terabschluB. Eine groBe Anzahl von Kollegen
hat noch einen zweiten oder dritten Fachinge-
nieurabschluB erworben. Die Delegierung zu
Sonderlehrgingen und- die Qualifizierung im
eigenen Betrieb durch die KDT sind ein stin-
diger ProzeB und eng in die Kaderpolitik ein-
gebunden.

8. SchluBbetrachtungen

Fiir einen Betrieb, dessen Hauptaufgabe in der
Herstellung zweigspezifischer Rationalisie-
rungsmittel besteht, ist eine Reihe von Vor-
aussetzungen zu schaffen. Neben einer ent-
sprechenden materiell-technischen Basis, die
der Profilierung des betreffenden Wirtschafs-
zweigs angepaBt sein muB, ist der Aufbau eines

festen Stammes ingenieurtechnischer Kader

als Grundlage fiir den wissenschaftlich-tech-
nischen Vorlauf und fiir die Umsetzung der
Idee in eine konkrete konstruktive Losung
sowie der Aufbau eines Kollektivs von Fach-
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Neuerungen und Erfindungén

Patente zum Thema , Automatische Lenkeinrichtungen fiir Miahdrescher”

GB-PS 1371276 Int. Cl. GOS D 1/00
Anmeldetag: 4. September 1972
,,Landmaschine*

Anmelder: Maschinenfabrik Fahr AG
Gottmadingen (BRD)

Die im Bild 1 dargestellte Erfindung bezieht
sich auf eine automatische Lenkvorrichtung
zur Seitenfithrung von Mihdreschern mit einer
vor dem Schneidwerk angeordneten, die Halm-
wand abfiihlenden Tastvorrichtung. Diese be-
steht aus zwei in Fahrtrichtung hintereinander
angebrachten und bei Beriihrung mit der Halm-
wand StellgroBen an die Lenkung der Land-
maschine abgebenden ‘kapazitiven, optischen
oder akustischen Tastern.

Die an der Innenseite des Halmteilers a an-
geordneten kapazitiven Taster b; ¢ sind schrig
zur Fahrtrichtung angebracht und bilden auf
diese Weise zwei in Fahrtrichtung gesehen
nebeneinanderliegende und durch eine schmale

abtastungsfreie Strecke getrennte MeBstrek-

!

ken d; e. Die Taster b; ¢ weisen Fiihler f; g auf,
die selbst Teil eines Kondensators sind, dessen
Kapazitit sich durch die Anderung des
Dielektrikums in der Umgebung der Fiihler f
bzw. g je nach dem Vorhandensein oder dem
Fehlen von Getreidehalmen &ndert. Die Ta-
ster b; ¢ sind dazu auBer mit den Fiihlern f; g
mit Schwingkreisen ausgeriistet, die auf die
Kapazititsanderung ansprechen und ein durch
die Kapazititsanderung bewirktes Signal an die
elektronische Schaltzentrale geben.
Die von mechanisch bewegten Teilen frei ge-
haltenen Taster sind .fiir den Feldbetrieb gut
geeignet. Sie unterliegen keinerlei Abnutzung
und sind wartungsfrei. Durch die schrige An-
ordnung der von den Tastern gebildeten MeB-
. linie steht ein relativ langer EinfluBbereich zur
Verfiigung, dem jedoch in Fahrtrichtung ge-
sehen nur eine schmale MeBstreckenbreite
entspricht. Auf diese Weise ist einerseits eine
sehr feine Lenkung ohne groBe Schwierigkei-
- ten erreichbar und zum anderen die Maglich-
keit dazu geschaffen, daB nicht bereits durch
wenige Halme oder kleine Bestandsliicken
unnotige Lenkkorrekturen ausgelost werden.

DE-OS 2758247 Int. Cl. AO1 D75/00
Anmeldetag: 27. Dezember 1977

wVorrichtung zum Nachfiihren einer
fiihrerlosen Erntemaschine*

Anmelder: Gebr. Claas Maschinenfabrik GmbH
Harsewinkel (BRD)

Die erfindungsgemiaBe Vorrichtung dient zum
unmittelbaren Nachfiihren mindestens einer
fithrerlosen Emtemaschine durch eine mit
einer Bedienperson besetzte Erntemaschine.
Mit ihr wird eine robuste und einfache Kopp-
lung zweier Mahdrescher geschaffen.

Bei der im Bild 2 dargestellten Vorrichtung
wird der Mihdrescher a von einem Fahrer
bedient. Mit diesem Miahdrescher a ist ein
zweiter Mihdrescher b iiber flexible Gestinge
gekoppelt. Das Gestiinge besteht aus einem an
dem Schneidwerk ¢ des fiihrerlosen Mih-
dreschers b befestigten Hebel d, der an seinem
freien Ende iiber einen Drehwinkelmesser bzw.
ein Drehpotentiometer e einen schwenkbaren
Arm f trigt. Dieser Arm f ist iiber eine Zug-
feder g mit dem Schneidwerk h des gefiihrten
Mihdreschers a verbunden. Sobald sich bei
Vorwirtsfahrt die Lage des gefiihrten Mih-
dreschers a zu der Lage des fiihrerlosen Mih-
dreschers b #ndert, verandert sich auch die
Winkelstellung des Armes f zu deni Hebet d.
Diese Anderung wird vom Drehpotentiometer e
~ erfaBt, das Impulse auf die Magnetventile des
hydraulischen Lenksystems des fiihrerlosen
Mihdreschers b gibt, und zwar solange, bis die
Soll-Lage des gefiihrten Mahdreschers a zum
fiihrerlosen Mihdrescher b wieder hergestellt
ist. Auf diese Weise wird der fithrerlose Mah-
drescher b stets sofort dem gefiihrten Mah-
drescher a nachgefiihrt, sobald letzterer seine
Fahrtrichtung andert. Fiir die Riickwartsfahrt
ist ein dhnliches Tastsystem i vorgesehen, das
ebenfalls mit einem Drehpotentiometer k aus-
gestattet ist. Dieses System arbeitet dhnlich wie
das fiir die Vorwirtsfahrt. Es ist jedoch da-
hingehend erweitert, daB noch ein weiteres
Drehpotentiometer 1 vorgesehen ist, durch das
die Geschwindigkeit beider Mahdrescher a und
b stindig synchron gehalten wird. Dieses Po-
tentiometer | steht in Wirkverbindung mit dem
Lenker m, der bei Fahrgeschwindigkeitsdif-
ferenzen ausgelenkt wird. Das Potentiometer |
gibt mittelbar Impulse an die Fahrgeschwindig-
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keitsregelung des Mahdreschers b. Die Betiti-
gung der sonstigen Arbeitsorgane des fiih-
rungslosen Méhdreschers b, wie z. B. Kupp-
lung und Schaltung, erfolgt elektrohydrau-
lisch. :

DE-OS 2224205
Anmeldetag: 18. Mai 1972
,»Seitenfiihrungsregler fiir selbstfahrende
Maschinen‘ ’

Anmelder: Maschinenfabrik Fahr AG
Gottmadingen (BRD) ;

Die Erfindung (Bild 3) beziéht sich auf einen
Seitenfithrungsregler, mit dessen Hilfe die
Maschine selbsttitig entlang einer Halm- oder
Schwadwand gefiihrt wird. Erfindungsgemaf
erfolgt dies durch ein MeBglied mit zwei neben-
einander angeordneten Lichtschranken und
-einen 3-Punkt-Regler, der ein Magnetventil
steuert, wobei die Lichtschranken unterschied-

Int. Cl. AOI B 69/00

lich lang sind, so daB bei entsprechender Un-

terbrechung. der Lichtschranken iiber den
3-Punkt-Regler Steuerimpulse fiir das Magnet-
ventil erzeugt werden, das einen Arbeitszylin-

der an der Lenkeinrichtung des Mahdreschers .

beaufschlagt. Am Schneidwerk aist im Bereich
zwischen den Messerspitzen und dem
Schneckeneingang das MefBglied b angebracht.
" Es besteht aus zwei Lichtschranken c; d, die
mit ihren Ausgéngen an einem 3-Punkt-Regler e
angeschlossen sind. Die MeBstrecke der Licht-
schranke c ist dabei halb so lang wie die der
Lichtschranke d. Die abgeschnittenen Halme
durchfallen die Lichtschranke und unterbre-
chen dabei den Lichtstrahl. Diese Unterbre-
chung wird von beiden Lichtschranken c; d an
den 3-Punkt-Regler e weitergegeben, der bei
Automatikbetrieb an das Magnetventil f
Steuersignale weiterleitet, je nachdem, ob die

Patente zu verschiedenen Themen

SU-Urheberschein 695613 -
Int. Cl. A0l F25/18
Anmeldetag: 25. Oktober 1977
,»Selbstfahrender Hackfruchtsammelroder
insbesondere fiir Kartoffeln* i

Erfinder: A.V.Karpicskij

Die Erfindung (Bild 1) betrifft einen selbst-
fahrenden Hackfruchtsammelroder, vor allem
fiir Kartoffeln oder #hnliche knollenartige
Friichte, der trotz seiner sehr gedringten Bau-
weise auBer mit den iiblichen Aufnahme- und
Trenneinrichtungen auch mit einer Fraktionier-
einrichtung ausgeriistet ist. Die Aufnahme der
Kartoffeln erfolgt durch ein Plattenschar a, auf
dem zwei gegenldufige Forderrader b das For-
dergut erfassen und der Siebkette ¢ zufiihren.
Mit Hilfe der Klutenwalzen d werden die
Kluten zerstort, so_daB am Ende der Sieb-
kette ¢ die' Kartoffeln bereits weitestgehend
gereinigt der ersten Fraktionierkette e iiber-
geben werden. Die Maschenweite der ersten
Fraktionierkette e ist so bemessen, daB nur die
Konsumkartoffeln auf ihr liegen bleiben und
bis zum Querforderband f mitgenommen und
von diesem auf ein Transportfahrzeug verladen

werden. Teilweise innerhalb der ersten Frak--

tionierkette e ist die Saatgutfraktionierkette g
angeordnet. Durch sie fallen nur noch die
Futterkartoffeln durch. Die auf ihr liegen-
bleibenden Saatkartoffeln werden ebenfalls
seitlich aus der Maschine oder in einen Bunker
gefordert. Die durchfallenden Futterkartoffeln
gelangen dann ‘durch den unteren Trum der
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Fahrtrichtung des Miahdreschers korrekt ist
oder von der vorgegebenen Leitlinie abweicht.
Das Magnetventil f hat zwei Steuermagnete g;
h, von denen der Magnet g den Rechtseinschlag
und der Magnet h den “Linkseinschlag der
Lenkung iiber den Arbeitszylinder i bewirkt.
Zur manuellen Regelung ist ein Schalter k vor-
gesehen, mit dem die Automatik ausgeschaltet
werden kann.

DE-AS 2455836 Int. CI. A0l B69/04
Anmeldetag: 26. November 1974 )
»Einrichtung zur selbsttiitigen Fiihrung
landwirtschaftlicher Arbeitsmaschinen*
Anmelder: Gebr. Claas Maschinenfabrik GmbH
Harsewinkel (BRD)

Die Erfindung bezieht sich auf eine Einrich-
tung zur selbsttdtigen Fiihrung landwirtschaft-
licher Arbeitsmaschinen, vor allem selbst-
fahrender Mihdrescher, mit mindestens je
einem am Mihdrescher im Bereich der Ein-
zugsdrgane angeordneten Sender und Empfin-
ger, und mit einer Einrichtung, mit der die
empfangenen Signale auf die Lenkung iiber-
tragen werden.

Zu diesem Zweck sind der Sender und der
Empfénger in Fahrtrichtung des Mahdreschers
gesehen nach vorn und zum Bestand in einem

spitzen Winkel zugleich etwas abwirts auf den .

Boden gerichtet, so daB die erforderliche Lenk-
richtung vor- den die vordere Bearbeitungs-
grenze bestimmenden Maschinenelementen er-
faft wird. Die von dem Sender ausgesandten
Wellen bzw. Strahlen werden von der gesuchten
Kante oder Grenze bzw. seitlich davon unter-
schiedlich reflektiert. Die am Empfanger an-
kommenden Teile der Sendesignale werden
aufbereitet und mit einem vorgegebenen Soll-
wert verglichen und dienen nach Verstarkung

ersten Fraktionierkette e auf eine Auffang-
mulde h. Von dort werden sie mit Hilfe der
Abstreifer k auf das Austragband | befordert.
Die Auffangmulde h befindet sich noch iiber
dem unteren Trum der engmaschigen Saatgut-
fraktionierkette g und verhindert so das
Hingenbleiben von Futterkartoffeln.

SU-Urheberschein 634 709

Int. C1.2 A01D 57/02
Anmeldetag: 2.Juli 1976 °
»nAutomatische Regelung der Umdrehungs-
geschwindigkeit der Haspel oder
der Aufnahmetrommel eines Mihdreschers*
Erfinder: P.P.Karpusa

A.P.Karpusa ,

Bei den Mahdreschern bekannter Bauart be-
steht der Nachteil, daB die Drehzahl der Haspel

.zum Stellen der Lenkung. Als Signaltriger sind

sowohl Lichtstrahlen, z.B. im Ultraviolett-
oder Infrarotbereich, als auch Schallwellen,
besonders Ultraschallwellen oder elektro-
magnetische Wellen, vorgesehen.

Die erfindungsgemiBe Einrichtung hat den
Vorteil, weit genug vor den die Bearbeitungs-
grenze bestimmenden Elementen, wie z.B.
Schneidwerk und Halmteiler, die erforderliche
Lenkrichtung zu erfassen, ohne den Fiihrungs-
punkt mit mechanischen Bauteilen erreichen zu
miissen. Sie ist kaum storanfillig, da sie keinem
VerschleiB unterliegt, nicht verstopft oder am
Erntegut festhakt und Boden- und Be-
standsungleichformigkeiten keine " Storquellen
bilden. Im Vergleich zu anderen Losungen
bendtigt sie einen geringeren Aufwand und ist
raumsparender. Auierdem ist es moglich, die
zum Fiihren der Erntemaschine vorgesehenen
Einrichtungen auch fiir weitere Regel- und
Warnfunktionen zu benutzen. So konnen mit
Hilfe eines iiber die Arbeitsbreite erweiterten
Schwenk- und Tastbereichs der Sender- und
Empfangeranordnung auch Veridnderungen im
Bereich der Arbeitsbreite der Maschine ver-
folgt und einerseits als ein MaB fiir die Be-
standsdichte an einen gesonderten Regler ge-
geben werden, wihrend andererseits das Auf-
treten von Hindernissen oder Fremdkorpern
Anderungen der Empfingersignale hervorruft,
die fiir geeignete Reaktionen auswertbar sind.
A 2853 Pat.-Ing. G. Krautwurst, KDT

bzw. der Aufnahmetrommel zur schonenden
Aufnahme des Erntegutes der jeweiligen Fahs-
geschwindigkeit des Mahdreschers manuell
angepaBt werden mufB. Diese manuelle An-
passung ist bei Mahdreschern mit stufenlosem
Fahrantrieb und der dadurch méglichen opti-
malen standigen Anpassung an die Bestands-
menge nur schwer realisierbar.

GemaB der Erfindung (Bild 2) wird dieser
Nachteil durch den Einbau einer zusitzlichen
automatischen Drehzahlregelung beseitigt.
Dazu wurde an dem Steuerhebel a des Fahr-
variators b, der durch den Hydraulikkraft-
zylinder ¢ entsprechend dem Bedarf bewegt
wird, ein zusétzlicher Steuerzylinder d an-
geordnet. .

Er kopiert die Steuerbewegung des Steuerhe-
bels a und steuert in Verbindung iiber-die Hy-

b a
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draulikleitung e den Antriebsvariator f der
Haspel bzw. der Aufnahmetrommel auto-
matisch mit. Uber das Ventil g wird die
Steuerhydraulik als geschlossenes System ge-
filllt bzw. manuell beeinfluBt. Um die An-
sprechcharakteristik des Steuerzylinders d
optimal den Einsatzbedingungen anpassen zu
konnen, ist seine Winkellage zum Steuerhebel a-
durch die Verstellspindel h variierbar.

SU-Urheberschein 655359
’ Int. C1.2 AOIF25/20
Anmeldetag: 8. Dezember 1974
» Yorrichtung zur Futterentnahme
aus Fahrsilos*
Erfinder: A. M. Paskov -
Zur vollmechanisierten Futterentnahme aus

Fahrsilos wurden bereits Losungsvarianten
vorgeschlagen. )

GemiB der Erfindung (Bild 3) wird die Silage a
mit Hilfe einer Frastrommel b entnommen und
durch den Kanal ¢ in das Fordergeblise d
transportiert. Von dort gelangt die Silage durch
ein langes Forderrohr e und einen Ablage-
wagén f auf das auf dem Silorand montierte
Forderband g. Die besonders vorteilhafte Lo-
sung liegt darin, daB zur- Sicherung der

Schwenkbewegung des langen Forderrohres e
zum Ausgleich der seitlichen Bewegung der
gesamten Silofrase h und zur Unterstiitzung
der Anpassungsbewegung des Ablagewagens f
beidseitig am Traggeriist des langen Forderroh-
res e Zugglieder k zur zwangweisen Paral-
lelfiihrung zwischen der Silofrase h und dem
Ablagewagen f angeordnet sind.

A 2848 Pat.-Ing. M. Gunkel, KDT

Vorrichtung zum Priifen der Trennmechanismen
in der automatischen Steintrennanlage E 691

Ing. B.Rezzer, KDT, VEB Landtechnischer Anlagenbau Schwerin

Mit der automatischen Steintrennanlage E 691
wird .den Betreibern von Pflanz- und Spei-
sekartoffelaufbereitungsanlagen ein hochwer-
tiges Arbeitsmittel zur Verfiigung gestellt, mit
dem je Stunde von 30t Erntegut die Kluten und
Steine getrennt werden konnen (1, 2].

Nach der Ortung der Kluten und Steine durch
Rontgenstrahlen wird den Trennmechanismen
(AusstoBer) iiber ein Steuersystem eine stoB-
artige Bewegung erteilt, so daB8 die Fremdkor-
per eliminiert werden. In einer Kampagne
werden 6000 bis 10000t Rohware sortiert,
dabei verrichtet jeder der 12 Trennmechanis-
men mehr als 100000 Arbeitshiibe. Der da-
durch bedingte hohe VerschleiB macht ein
haufiges Wechseln der verschlissenen, aber
iiberwiegend aufarbeitungswiirdigen Trenn-
mechanismen erforderlich.

Zur Feststellung von Defekten des Steuerteils
wird durch den VEB Landmaschinenbau Hal-
berstadt ein Servicegeriat an die Instandset-
‘zangsbetriebe geliefert, mit dem die Funktions-
fahigkeit der Trennmechanismen, allerdings
" nur im eingebauten Zustand, iiberpriift werden
‘kann. In der Praxis hat sich wiederholt gezeigt,
daB einige der neuen bzw. regenerierten Trenn-
mechanismen, die fiir die verschlissenen ein-
gebaut werden sollen, durch Transportschdaden
oder andere duBere Einwirkungen defekt sind.
Da diese Schiiden erst im eingebauten Zustand
festgestelit werdén konnen und der Ein- und
Ausbau der Trennmechanismen mit 35 min re-
lativ hoch ist, wurde durch ein Neuererkollek-
tiv des VEB Landtechnischer Anlagenbau
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‘Gesamtluft

Schwerin ein Priifgerat zur Feststellung der
Funktionsfahigkeit der Trennmechanismen im
ausgebauten Zustand entwickelt (Bild).

Mit dem Priifgerit ist es jetzt moglich, in ein-
facher und zuverlassiger Weise vor dem Ein-
bau defekte Trennmechanismen zu ermitteln
und die am Einsatzort selbst instand gesetzten

Baugruppen zu priifen. Der gesellschaftliche -

Nufzen liegt in der Verringerung der Still-
standszeiten der automatischen Steintrénnan-
lagen E691 und der Senkung der Instandset-
zungszeiten. Der fiir den Bezirk Schwerin aus-
gewiesene gesellschaftliche Nutzen betrigt
jahrlich 7 100 Mark.

Technische Beschreibung des Priifgerits

Uber ein 3-Wege-Ventil wird die Druckluft fiir
den Arbeitsdruck, den Steuerdruck und die
geregelt. In den Kreis des
Steuerdrucks ist ein Druckminderer gesetzt,
der den Steuerdruck von 0,14 MPa konstant
halt. Ein unabhingiger Impulsgeber, bestehend
aus einem Zeitrelais ZB 01/30s, dient der An-
steuerung des Auswerfers. Die Gleichspannung
wird durch 4 Dioden, in Graetz-Schaltung ver-
drahtet und mit Hilfe eines Kondensators ge-
glittet, erzeugt. Der Einstellregler” des Zeit-
relais ist in der Frontplatte d®s Gehduses vom
Impulsgeber montiert worden, und die Impuls-
zahl 1Bt sich von rd. 10 Impulsen je Minute bis
zur maximalen Ansteuerungsmoglichkeit des
Auswerfers regeln.

Technische Daten:

Masse 10kg

Breite 50cm
Tiefe 40cm
Hohe 30cm.

Das Priifgerat befindet sich im B 1000-Priif-
dienstwagen und ist am Einsatzort der auto-
matischen Steintrennanlage einsetzbar. In der
Erzeugnisgruppe Anlagenbau und Instandhal-
tung wird z.Z. versucht, einen Betrieb des
landtechnischen Anlagenbaus fir die Serien-
fertigung des Priifgerats zu gewinnen. Unter-
lagen fiir den Nachbau sind durch das BfN des
VEB Landtechnischer Anlagenbau Schwerin
erhditlich. :

Literatur

[1] Bedienanweisung ,Automatische Trennanlage
E691'. VEB Landmaschinenbay Halberstadi,
Mai 1977,

[2] Kuschel, A.: Einsatzempfehiung zur Durchfiih-
rung der Kartoffelernte mit dem Rodelader E 684
und der automatischen Trennaniage E 691. agrar-
technik 27 (1977) H. 8, S. 340—343.
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Aus der Tatigkeit

der Ingenieurschule fiir Landtechmk .M. 1. Kalinin”* Friesack

Keil, F.:

Erarbeitung einer Umschlag- und Lagertech-

nologie fiir Schrauben und Muttern im Kreis-

" betrieb fiir Landtechnik Karl-Marx-Stadt zur
Verbesserung der Versorgung der iibernomme-
nen- Betriebswerkstiitten sowie der LPG Tier-
und Pflanzenproduktion im Verantwortungs-
bereich
Die Arbeit befaBt sich mit der Entwicklung
einer geeigneten Losung fiirr Transport, Um-
schlag und Lagerung von Schrauben, Muttern
und Unterlegscheiben im Versorgungslager des
VEB KfL Karl-Marx-Stadt. Aus betrieblichen
und territorialen Gegebenheiten und Besonder-
heiten abgeleitet, erfolgt eine Analyse des Ist-
Zustands des TUL-Prozesses und des Wa-

" renumschlags in den Jahren 1976 bis 1978 fiir
das o.g. Normteilsortiment. In einem Va-
riantenvergleich wurden fiir die zu er-
arbeitende TUL-Technologie verschiedene Va-
rianten bestimmten Bewertungskriterien unter-
worfen, um die optimale Losung mit Hilfe des
Variantenvergleichs zu finden. Die gefundene
Variante wurde niher erldutert, entwickelt und
mit Hilfe von Prinzipdarstellungen vorgestelit,
wobei evtl. technischeé Anderungen bei nach-
folgendem Sicherheitsnachweis durch das
Staatliche Amt fiir Technische Uberwachung
moglich bzw. notig sind.

Knieschke, C.:

Untersuchungen und Vorschiiige zur Technolo-
gle des Fliissigmulchens mit Bitumenemulsion
unter den Bedingungen des ACZ Calau

Ziel war die Erarbeitung der Technologie des
Fliissigmulchens mit Bitumenemulsion unter
den Bedingungen des ACZ Calau. Analyse der
bisherigen Technologie; Ermittlung der Lo-
sungsvariante fiir Lagerung, Transport und
Ausbringung der Bitumenemulsion unter Be-
riicksichtigung der betriebsspezifischen Ge-
gebenheiten; Ermittlung der bendtigten Ar-
beitskrifte und Technologie. Die Realisierung
der drei optimalen Losungsvarianten fiihrt zu
einer hohen Qualitit und Quantitét -bei der
Ausbringung der Bitumenemulsion.

Kniffka, H.:
Technologie fiir die Fertigung des Traggeriistes
fiir den Annahmeforderer T 237 im VEB Kreis-
betrieb-fiir Landtechnik Wittstock

Ziel war es, eine Technologie fiir die Trag-
geriistfertigung des Anndhmeforderers T 237
.zu erarbeiten. Ausgehend von der Analyse des
Ist-Zustands wurde ein technologisches Pro-
Jjekt erarbeitet. Dazu gehdren Bau- und Mon-
tageschema des Traggeriistes, Ermittlung der
Takte, rdumlicher und zeitlicher Durchlauf
.sowie Flichengestaltung.

Es wurden Moglichkeiten zur Qualitédtssiche-
rung in der Traggeriistfertigupg dargelegt. Ra-
nonahsnemngsmaﬂnahmen wurden vorgeschla-
gen und ein okonomnscher Nachwels durch-
gefiihrt. .

Kohlfeldt, A.:

Theoretische Untersuchungen iiber die zweck-
miiflige Einrichtung eines Lehrkabinetts ,,Hy-

568

An dieser Stelle setzen wir die im Heft 8/1980 begonnene Veréffentlichung von Kurz-
referaten einiger Ingenieurarbeiten fort, die an der Ingenieurschule fiir Landtechnik ,,M. . Ka-

linin’* Friesack entstanden.

draulik, Pneumatik und ,, Antriebssysteme der
Landwirtschaft* im KfL Schwerin

Ziel der Arbeit war es, die Grundlagen fiir die
Einrichtung eines modernen kombinierten
Lehrkabinetts ,,Hydraulik, Pneumatik, Fahr-
zeugelektrik* und ,,Antriebssyteme der Land-
wirtschaft* zu schaffen und die effektive Aus-
bildung der Lehrlinge darin zu untersuchen.
Methodé: Analyse und Studium des Lehrplans,
der staatlichen Forderungen, der Ausriistungs-
normative, der vorhandenen betrieblichen Vor-
aussetzungen und der Anforderungen der Pra-
xis.

Ergebnis: Es wurden, ausgehend von dem
Gedanken einer Erhohung der Effektivitit der
Berufsausbildung, die Grundlagen sowohl fiir
die Einrichtung des kombinierten Lehrkabi-
netts als auch fiir die Organisation der Aus-
bildung erarbeitet. -

Kroesch, C.:

Entwicklung einer Annahmetechnologie fiir die
Einlagerung von Erbsen und Bohnen in eine
Grabensiloanlage des Saatgutaufbereitungswer-
kes Quedilnburg

Ziel war die Schaffung einer leistungsstarken
Annahmetechnologie fiir Erbsen und Bohnen
mit maximalem Durchsatz. '
Methode: GroBvolumige Annahmen, leistungs-
fahige Reiniger und Gurtbandforderer gewéhr-
leisten eine schonende Behandlung der
Saatrohware; Verringerung der Fallstufen auf
ein Minimum.

Ergebnis: Bereitstellung von mehr gartenbauli-
chem Saatgut in hoherer Qualitit; Verringe-
rung der Wartezeiten bei der - Entladung;
hochstmoglicher -Mechanisierungsgrad in der
Annahmetechnologie und wesentliche Verbes-
serung der Arbeits- und Lebensbedingungen
fir die Beschiftigten in der Anlage.

Kulow, O.:

Einrichtung von Ausbildungskabinetten fiir die
Lehrginge — Technische Diagnostlk, Hydrau-
lik, Pneumatik und Fahrzeugelektrik — in der
Betriebsberufsschule des Landtechnischen In-
standsetzungswerkes Gardelegen

Ziel war der Entwurf fiir ein Lehrkabinett fiir
die Lehrginge — Hydraulik, Pneumatik, Fahr-
zeugelektrik und Technische Diagnostik.
Inhalt: Analyse der betrieblichen Vorausset-
zungen; methodischer Fachentwurf; materiell-
technische Voraussetzungen; Gestaltung des
Lehrkabinetts und Gestaltung der Lehr-
génge.

Ergebnis: Das Lehrkabinett bildet die Basis fiir
die nachfolgenden Lehrginge in der be-
rufspraktischen Ausbildung, wie Andriebs-

~.systeme der Landwirtschaft und Bedienungs-

berechtigung.

Kumm,J.: ‘

Erarbeitung technologischer, orgamsatorlscher
und “Gkonomischer Unterlagen fiir die kon-
zentrierte Instandsetzung der sechsreihigen Auf-
sattelkartoffeilegemaschine 6-SaBPD-75 im KIL
Neubrandenburg, BT Friedland, Bereich Brese-
witz

Ziel war die Darstellung des technologisch-
organisatorischen Ablaufs der konzentrierten
Instandsetzung der Kartoffellegemaschine und
6konomische Aussagen dazu.

Methode: Ermittlung der benétigten Arbeits-
krifte, deren Qualifikation und materiell-
technische Versorgung; Aufstellen einer Tech-
nologie fiir die konzentrierte Instandsetzung.
Ergebnis: Kalkulation des Hochstpreises.|

Lemke, H.:

Studie zu Erweiterungs- und Rationalisierungs-

moglichkeiten der 400er-Milchviehanlage der

Kooperativen Einrichtung Milchproduktion

Anklam '

Das Ziel der Arbeit war es, die Grundlagen fiir

die Erweiterung und Rationalisierung der

400er-Milchviehanlage der KEM Anklam zu

schaffen.

Die dazu erarbeitete Studie enthilt folgende

Aspekte:

— Analyse des Ist-Zustands

— Ziele der Rekonstruktion

— Voraussetzungen (Veﬂugbarkelt der Tech-
nik)

— technologische Ablaufe

— Variantenvergleich.

Weiterhin erfolgt eine Ermittlung des Arbeits-
kriftebedarfs fiir die einzelnen vorgestellten
Varianten. Gleichfalls wurde eine Aufwands-
kosten- und Nutzeffektsberechnung durch-
gefiihrt.

Liipken, A.:

Variante fiir die Baugruppenvorpriiffung im
VEB KIfL Hagenow, BT Setzin

Ziel der Arbeit war es, Moglichkeiten der
Baugruppenvorpriifung und Teilinstandsetzung
von Drehstromlichtmaschinen, Anlassern,
Hydraulikzahnradpumpen und Hydraulikar-
beitszylindern im Austauschstiitzpunkt des
KfL Hagenow zu untersuchen.

Es wurden Technologien fiir die Priifung und
Teilinstandsetzung, der Arbeitskriftebedarf,
die notwendigen Arbeitsmittel, der Arbeits-
platzbedarf und der Investitionsaufwand fiir
die Priifung und Teilinstandsetzung dieser
Baugruppen ermittelt.

Ergebnis: Bei einem beachtlichen Teil der
Baugruppen ist eine Grundiiberholung nicht
gerechtfertigt, ihnen kann mit geringen Mitteln
ihre Betriebstauglichkeit wiedergegeben wer-
den.

Mundt, W.:

Wege und Moglichkeiten zur Senkung der In-
stand haltungskosten bei der Durchsetzung der
Materialokonomie im Bereich Technik des ACZ
Schwedt )

Ziel war das Ermitteln von Losungsvarianten
zur Schaffung einer kostenorientierten In-
standhaltung. Ausgangspunkt ist die Analyse
der Instandhaltungskosten und der Vergleich
mit Bestwerten.

Methode: Analyse der bisherigen angefallenen
Instandhaltungskosten, Aufdeckung vorhande-
ner Reserven; Abhingigkeit der Instandhal-
tungskosten von Pflegeniveau, Wettbewerb,
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Materialwirtschaft, Instandhaltungstechnolo-
gie und Qualifikation,

Ergebnis: Senkung der Instandhaltungskosten,
‘Erhohung der Verfiigbarkeit.

Newsky, E.-G.: )

Konzeption fiir die zentralisierte Aufarbeitung

von Einzelteilen der Walzen im Bereich des VEB
 KfL Pagewalk .

Ziel war die Erarbeitung von Aufarbeitungs-
' technologien zur zentralisierten Aufarbeitung.
¥ Analyse des Ist-Zustands, Erfassung der auf-
" arbeitungswiirdigen Einzelteile, Festlegung der

aufarbeitungswiirdigen Einzelteilé, Untersu-

chung des Verschleifverhaltens, Technologien -

der Aufarbeitung und Neufertigung.

Ergebnis: Vorschlag der zentralisierten Auf-
arbeitung von Packerscheiben und zentrale
Neufertigung von Lagereinsdtzen.

PMW, J.:
Experimentelle Untersuchungen und Auswahi

konstruktiver Losungen zur Verbesserung von -

. Steinauswerféern am Findiingsroder B 373
Ziel war die konstruktive Entwicklung einer
Variante zur Beseitigung von Steinverklem-
mungen am B 373/2.
Methode: Systematischer Entwurf von Mog-
lichkeiten der Steinbeseitigung zwischen den
Schwertern; Auswahl einer Bestlosung im
- Variantenvergleich; rechnerische Ermittlung
der Krifte am Schwert.
Ergebnis: Entwicklung “einer neuen Form der
*Schwerterhalterung, wobei eine hohe Funk-
tionssicherheit und Materialeinsparung erreicht
wurden.|

Paucke, R.:

Variante zur Uberpriifung von Anlassern, Licht-
maschinen und Einspritzpumpen entsprechend
den Bedingungen im VEB KfL Stendai

Die operative Schadensbeseitigung ist ‘eine
MaBnahme zur Durchsetzung der Material-
okonomie im Instandhaltungsproze8 und zur
Erhohung der Verfiigbarkeit der Technik.

Ziel der operativen Schadensbeseitigung ist di¢
schnelle Beseitigung erkannter Schiaden in den
Instandsetzungseinrichtungen der VEB KfL,
j ohne daB die Baugruppen der spezialisierten
Instandsetzung zugefiihrt werden miissen, bei
geringstmoglichem Aufwand an lebendiger und
vergegenstiandlichter Arbeit. Eine _Uberpriifung
der Baugruppen ermoglicht das Erkennen der
Fehler und ihre zielgerichtete Beseitigung.
Durch die Vorprifung  im Bau-
gruppenaustauschstiitzpunkt konnen rd. 27 %
der Einspritzpumpen, rd. 20% der Licht-
maschinen und rd. 25% der Anlasser aus-
gesondert werden, da ihr VerschleiBzustand
keine operative Schadensbeseitigung mehr zu-
1aBt. Fiir die Uberpriifung der wichtigsten
Typen wurden Technologien erstellt, der Ar-
beitskriaftebedarf berechnet und die Priifstinde
raumlich zugeordnet. Der Instandsetzungs-
umfang wurde gegeniiber der spezialisierten

Instandsetzung genau abgegrenzt.
\J

" Pannwitt, H.:
Erarbeitung von Energieverbrauchskennziffern
fiir den Einsatz von Elektroenergie im VEB KfL
Biitzow, Sitz Steinhagen
Ziel war das Festlegen von Elektro-
energieverbrauchskennziffern fiir die Bereiche
im Betriebsteil Steinhagen. Nach der Analyse
‘des Ist-Zustands wurden fiir die energieinten-
siven Verbraucher Maschineneinsatzpline
" erstellt. Diese Maschineneinsatzpldne und die
Auswertung der MeBergebnisse waren' die
Grundlage fiir die Vorgabe der Elektro-
energieverbrauchskennziffern.
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Ergebnis: Vorschlage zum Einsatz von MeB-
gerdaten und die Verschiebung der hochsten
Leistungsinanspruchnahme auBerhalb der Spit-
zenbelastungszeit.

Pries, E.:

Erarbeitung des energiewirtschaftlichen Pro-
gramms fiir die LPG Pflanzenproduktion
»I1X. Parteitag* Liissow

Ziel war die Schaffung eines Programms fiir die
Anwendung von Energieverbrauchsnormen.
Methode: Analyse betriebsspezifischer Kenn-
zahlen; Qualitits- und Leistungspasse als
Grundlage firr die DK-Verbrauchsnormener-
mittlung; Anwendung und Abrechnung in den
einzeinen Komplexen; der gesamte DK-Ver-
brauch in der Schicht wird im Schichtprotokoll
erfaBt, monatliche. Auswertung durch die
okonomische Gruppe.|

Ergebnis: Verbesserung der Energiewirtschaft
durch héhere Schichtausnutzung, bestmogliche
Geritekopplung und -kombinationen sowie
Ausnutzung der Transportfahrzeuge mit der
hochstmoglichen Anhingeranzahl.

Puskeiler, L.:

Erarbeitung einer Konzeption zur Rationalisie-
rung der Ersatzteilbereitstellung fiir die spe-
zialisierte - Instandsetzung von Hochdruckpres-
sen K 453 im VEB KfL Grevesmiihlen

Die optimale- Verfiigbarkeit der Hochdruck-

" presse K 453 wird in hohem MaB durch die

qualitatsgerechte Instandhaltung bestimmt.
Dabéi werden die Instandsetzungskosten durch
die Technologie der Instandsetzung, den Grad
der Schiadigungen, den Grad des Verschleifies
und die MaterialfluBgestaltung mitbestimmt.
In der Arbeit wurde eine Konzeption zur Ra-
tionalisierung der Ersatzteilbereitstellung unter
Beriicksichtigung der betrieblichen Vorausset-
zungen erarbeitet. Die Konzeption enthilt
Angaben iiber die bisherige Ersatzteilplanung
und Materialflugestaltung, Arbeitszeilanaly-
sen fiir die Ersatzteilbeschaffung und den Be-
legdurchlauf. Bei der Erarbeitung wurden Aus-
lagerungsvarianten mit raumlichem DurchfluB-
und Maschinenaufstellungsplan sowie Beleg-
druchlauf beriicksichtigt.

Reckling, W.:

Technologische Komplexlosung fiir die Klein-
baugruppenvorpriffung und operative Scha-
densbeseitigung im VEB KfL Osterburg

In der Arbeit wurde die Organisation der Klein-
baugruppenvorpriiffung und operativen Scha-
densbeseitigung im VEB KfL Osterburg be-
arbeitet. ' ’

Es wurden eine Analyse des Ist-Zustands mit
der perspektivischen Aufgabenstellung und ein
Variantenvergleich zum Ermitteln der Lo-
sungsvariante unter den spezifischen Bedin-
gungen des VEB KfL Osterburg durch-
gefiihrt.

In der Arbeit wurden die Probleme zur Bestim-

mung der erforderlichen Arbeitskrafte, zum
technologischen Durchlauf, zur Erfassung des
Ersatzteilsortiments und der Nachweis des
okonomischen Nutzens der Kleinbaugruppen-
vorpriiffung und operativen Schadensbeseiti-
gung bearbeitet. Des weiteren wurde versucht,
die Grenzen einer operativen Schadensbeseiti-
gung hinsichtlich der Vorpriifung der Klein-
baugruppen zu zeigen.

Schernikau, G.:

Die Gestaltung einer effektiven Neuerertitigkeit

auf der Grundlage der gesetzlichen Anforderun-
gen in der LPG (P) ,,Fortschritt* Bretsch
Ziel der Arbeit war es, Wege zu finden und zu

zeigen, wie die Neuererbewegung im eigenen
Betrieb auf Kooperationsebene und auf
Kreisebene verbessert werden kann.

Die Analyse in Form von Tabellen des bishe-
rigen Standes der Neuerertitigkeit soll Ansatz-
punkte zur Verbesserung nachweisen. Die
Schwerpunkte sind in der Beteiligung, in der
planmaBigen Gestaltung der Neuerertitigkeit,
im festen Bestandteil der Leitungstatigkeit in
allen Bereichen zu sehen.

Ergebnis der Arbeit: Durch Nutzung aller ge-
gebenen - Moglichkeiten im eigenen Betrieb
durch Kooperationsverbindungen und ~den
Aufbau eines Konsultationspunktes auf
Kreisebene ist die Neuererbewegung ent-
sprechend den Erfordernissen auszubauen und
mit hochster Effektivitat fir die Volkswirt-
schaft zu gestalten.

Schillhabel, G.:

Studie uber die effektive Instandhaltung der
Anhénger im ACZ Anklam

Ziel war die effektivere Organisation und
Durchfiihrung der Anhédngerinstandhaltung.
Methode: Analyse der gegenwirtigen Instand-
haltung, speziell vorhandener Reserven bei der
Pflege und Wartung. ’ '
Es wurden Vorschlige zur Spezialisierung
einer vorhandenen Werkstatt fiir die An-
hangerinstandhaltung dargelegt und notwen-
dige UmbaumaBnahmen zeichnerisch gestaltet.
Uberpriifungs- und Instandhaltungstechnolo-
gien fiir die Anhdngertypen wurden erarbeitet
und der Arbeitskraftebedarf ermittelt.
Ergebnis: Erhohung der Verfiigbarkeit der
Anhidnger als Voraussetzung fiir hhere Trans-
portleistyngen, Einsparung von Instandhal-
tungskosten. .

Thiele, K.-E.:

Ermittlung der Ausriistung der Erntetechnik
unter Beriicksichtigung der Vollertragsfihigkelt
der Aplelanlagen im VEG Obstbau Cottbus, BT
Sembten

Ziel der Arbeit war die Ermittlung der erfor-
derlichen Erntetechnik fiir rd. 4 000 t Apfel.
Methode: Analyse der den Obstbaubetrieben
2. Z. zur Verfilgung stehenden Technik fiir die
Kernobsternte. ‘

Unter Beriicksichtigung der betrieblichen Ge-
gebenheiten wurden die giinstigsten Varianten
fiir das Ausstellen der leeren GroBkisten.und
fiir den Transport der vollen GroBkisten aus
den Anlagen herausgearbeitet. Fiir diese Va-
rianten wurden die Kosten ermittelt.
Ergebnis: Leistungsfdhige Transporttechnik,
schonender einstufiger Transport zum La-
gerhaus, zugfeste Transporttechnik durch
kopflastige Anhinger, schnelles Entladen der
Transportmittel ohne zusitzliche Hebetechnik,
hohe Auslastung der Erntetechnik und gute
Arbeitsbedingungen.

A 2690 Dipl.-Landw. B. Thiede
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Kurz informiert

Fachtagung zur Mikroelektronik

in der Landwirtschaft

Im Juni 1980 wurde an der Ingenieurhoch-
schule Berlin-Wartenberg eine Fachtagung
zum- Thema ,,Erhohung der Gebrauchseigen-
schaften von Maschinen und Anlagen der
Landwirtschaft mit Hilfe der Mikroelektronik*
durchgefiihrt. Sie wurde vom Fachausschufi
»Automatisierung in der Landwirtschaft* des
FV Land-, Forst- und Nahrungsgiitertechnik
der KDT und der Ingenieurhochschule ‘Berlin-
Wartenberg in Zusammenarbeit mit der Wis-
senschaftlich-Technischen Gesellschaft fiir
MeB- und Automatisierungstechnik und dem
Berzirksverband Potsdam der KDT veranstal-
tet. ¥oe

Ausgehend von der Bedeutung der Mikro-
elektronik fiir die weitere Automatisierung in
der Landwirtschaft war es das Ziel dieser
Fachtagung, einen groBen Kreis von Inter-
essenten mit neuen Forschungs- und Entwick-
lungsergebnissen bekannt zu machen und in
diesem Rahmen eine Moglichkeit zum Mei-
- nungsaustausch zu schaffen.

Nach Eroffnung durch den Rektor der In-
genieurhochschule Berlin-Wartenberg, Prof.
Dr. sc. H. Mainz, gab Prof. Dr.-Ing. H. Topfer,
TU Dresden, im Hauptvortrag eine Ubersicht
iiber Probleme, Erkenntnisse und Tendenzen
der Breitenanwendung der Mikroelektronik zur
Automatisierung. Er bezeichnete u.a. den
Stand der Anwendung der Automatisierung als
wesentlichen MaBstab fiir den allgemeinen
technischen Entwicklungs- und Leistungs-
stand. Kennzeichnend ist die zunehmende In-
tegration der Automatisierungseinrichtungen in
die Maschinen, Aggrégate und Anlagen bei
hochentwickelten Technologien. Die Effektivi-
tat der Automatisierungstechnik wird beson-
ders durch Anpassung von Automatisierungs-
objekten und Automatisierungsmitteln er-
reicht, wobei sowohl Automatisierungstech-
niker als auch Produzenten von Maschinen,
Aggregaten und Anlagen sowie Gestalter von
Prozessen alle Moglichkeiten nutzen miissen.

Dr. habil. K.Baganz, Forschungszentrum fiir
Mechanisierung der Landwirtschaft Schiieben/
Bornim, und Dozent Dr.-Ing. L.Kollar, IH
Berlin-Wartenberg, referierten zum Thema
,,Analyse landwirtschaftlicher Prozesse unter
dem Aspekt ihrer Automatisierung*. Sie leite-
ten die Notwendigkeit zur Automatisierung be-
stimmter Prozesse in der Landwirtschaft aus
der erforderlichen Steigerung der Gesamt-
effektivitit ab. Die ProzeBanalyse erhilt
hierbei eine wachsende Bedeutung fiir das
Ergebnis der Automatisierungsmanahmen, da
dieses von den-Kenntnissen iiber die zu auto-
matisierenden Prozesse mitbestimmt wird. In
der’ Landwirtschaft ist. durch die Entwicklung
der Mikroelektronik und die Erweiterung der
Kenntnisse iiber die zu automatisierenden Pro-
zesse eine groBere Komplexitit der Automati-
sierung zu erwarten, die in Hierarchie-Ebenen
unterteilbar ist. Die hierfiir zu l6senden Auf-
gaben wurden hinsichtlich der Grundfunktio-
nen der Automatisierung im Bereich der Land-
wirtschaft angegeben.

Dipl.-Ing. R.Schaller, VEB Kombinat Fort—
schritt Landmaschinen Neustadt in Sachsen,
berichtete in einem Vortrag iiber die Anwen-
dung elektronischer Funktionseinheiten der
Automatisierungstechnik am Beispiel des Mih-

person und zur Erhohung der Arbeitsproduk-
tivitat wurde der Mahdrescher E 516 mit elek-
tronischen Baugruppen zur automatischen

Lenkung, zur Verlustkontrolle und zur Uber-’

wachung wichtiger Baugruppen des Mihdre-
schers (Drehzahlkontrolle an Korn- und
Ahrenelevator. sowie Schiittler- und Strohrei-
Berantrieb, Drehzahlanzeige von Motor und
Dreschtrommel) ausgeriistet. Damit sind wich-
tige = Voraussetzungen geschaffen worden,
einen hoheii Auslastungsgrad der Maschine bei
Einhaltung der. vorgegebenen Qualitatsmerk-
male zu erreichen.

Der Vortrag von Dr.-Ing. M. Diezemann und
Dipl.-Ing. * H.Schmeil, Institut fiir Gemii-

‘seproduktion GroBbeeren, war dem Mikro-

rechnereinsatz zur Klimatisierung von Ge-.
wichshdusern gewidmet.
Die Ergebnisse der ertragsphysiologischen
Grundlagenforschung und gegenwirtiger Ent-
wicklungstrends erfordern eine komplexe
Steuerung " der #uBeren Wachstumsfaktoren’
sowie die systematische Uberwachung, Kon-
trolle und Leitung wesentlicher Teile des Pro-
duktionsprozesses. Infolge der Kompliziertheit
der Algorithmen und ihrer regelungs- und
steuerungstechnischen Verkopplung sind we-
sentliche Einsatzkriterien der Mikroelektronik
gegeben. Es wurden erste Erfahrungen beim
Einsatz eines Mehrkanal-Mikrorechner-Reg-
lers (Verwendung des Mikrorechnersystems
K 1510), der gemeinsam.mit Mitarbeitern der
TH llmenau zur Klimasteuerung des Ge-
wichshauses entwickelt wurde, dargelegt.
Weiterhin wurden Vorstellungen iiber den Ein-
satz kostengiinstiger MP-Kompakt- bzw. Bau-
steinregler fiir deri Vororteinsatz am Beispiel
des ursamar 5000 entwickelt.
Eine innerhalb der Fachtagung organisierte
Ausstellung von mikroelektronischen Bauele-
menten und Geriten der Landtechnik wurde
von den Teilnehmern mit groBem Interesse
besichtigt.!
In der abschlieBenden Diskussion wurde von

den Teilnéhmern die Notwendigkeit hervorge-

hoben, die Fachkader der landwirtschaftlichen
Praxis durch eine fundierte Ausbildung auf den
Einsatz der elektronischen Automatisierungs-
mittel und deren effektive Nutzung vorzube-
reiten. Weiterhin wurde im Interesse auto-
matisierungsgerechter Konstruktionen eine
enge Zusammenarbeit zwischen der Land-
maschinenindustrie und den Hochschulen ge-
fordert.

Insgesamt ergaben sxch wertvolle Anregungen
fiir dne Gestaltung der weiteren -Zusammen-
arbeit aller Partner fiir eine effektive und be-
schleunigte Einfithrung von Maschinen, An-
lagen und Verfahren, die mit der neuen Tech-
nik ausgeriistet sind.

AK 2886 Dr.-Ing. M. Gawendowicz, KDT

*

Tagung und-Ausstellung zur
Landmaschinenentwicklung in der CSSR
Die Wissenschaftlich-Technische Gesellschaft
der CSSR fiihrte am 28. und 29. August 1980
ihre II. Konferenz unter der Themenstellung

.,,Die Hauptaufgaben bei der Entwicklung von

Landmaschinen* in Ceske Budéjovice durch.

_An dieser Konferenz nahmen auch Fachleute

aus der DDR, der UVR, der SFRJ und der VRB
teil, die mit Vortragen in den Sektionen auf-

dreschers [E 516. Zur Entlastung der Bedien-" . traten.
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Im Plenum und in den zwei Sektionen wurden
vor allem Probleme der weiteren Mechanisie
rung der Landwirtschaft der CSSR und die sich
daraus ergebenden Aufgaben fiir den Land-
maschinenbau behandelt. Da auch in der CSSR |
die Anzahl der Arbeitskrifte in der Landwirt- !
schaft weiter abnimmt, stehen die Steigerung

- der Arbeitsproduktivitdt und die Verbesserung

der Arbeitsbedingungen im' Mittelpunkt von
Landwirtschaft und Landmaschinenbau. Neue
Anforderungen ergeben sich aus der Notwen-
digkeit, die Energietrager sparsam und effekti-
ver zu nutzen. *
Die 13. Tagung des ZK der KPTsch analysierte
den erreichten Entwicklungsstand der Land-
wirtschaft und faBte wichtige Beschliisse zur
raschen Steigerung der Produktion und der
Mechanisierung. Folgende Mechanisierungs-
schwerpunkte werden in den néchsten Jahren
in der CSSR gezielt gefordert:
— Bodenbearbeitung
— landwirtschaftlicher Transport
— Mechanisierung der Obst-
seproduktion

und Gemii-

" — Modernisierung von Tierproduktionsanla-

gen
— Kartoffelaufbereitungsanlagen.

Zur Stiarkung der Futtermittelbasis der CSSR
und zur Verringerung der Importe wird sich dl(‘
Landwirtschaft der CSSR verstirkt auf den |
Kornermaisanbau und dessen Mechanisierung
konzentrieren.

Zur Bereitstellung kompletter Maschinensy-
steme wird die CSSR auch zukiinftig der Zu-
sammenarbeit im RGW groBe Aufmerksameit
widmen. Der Umfang des Exports und Imports
von Landtechnik steigt weiter an. Am Import
von Landtechnik ist die DDR mit 50 % beteiligt
und damit wichtigster Partner der CSSR. Das
kommt konkret in den hohen Stiickzahlen von
Mihdreschern, Kartoffelerntemaschinen
Hochdruckpressen, Schwadmahern und Feld:
hickslern zum Ausdruck, die der VEB Kom !
binat Fortschritt bisher in die CSSR ex-
portierte. Zu den einzelnen Maschinensyste:
men fiir die Pflanzen- und Tierproduktion be-
steht eine enge wissenschaftlich-technische
Zusammenarbeit zwischen der CSSR und der
DDR.

- Die Teilnehmer der Konferenz hatten gleich-

zeitig die Moglichkeit, die Gesamtstaatliche
Landwirtschaftsausstellung der CSSR in Ceske
Budéjovice zu besuchen, die von ihrer Auf-
gabenstellung her mit “der ,,agra* in Mark-
kleeberg vergleichbar ist.

Die Maschinenausstellung wurde von der Ge-
neraldirektion Zbrojovka (die auch Import-
maschinen in ihren Austellungskomplex inter-
griert hatte), den Instandsetzungs- und Pro-
duktionsbetrieben der Landwirtschaft der
CSSR und der UdSSR als Gastland .anliBlich
des 35.Jahrestages der Befreiung der CSSR*
bestritten. Bemerkenswert von ‘seiten der
CSSR sind das jetzt in einer kleinen und in einer
grofen’ Baureihe (34 bis 47kW bzw. 55 bis
110kW) vorliegende Traktorenprogramm und
die vielfiltigen Bemiihungen der Landwirt-
schafts- und Instandsetzungsbetriebe bei de
Entwicklung und beim Bau von Rauonallsle
rungsmitteln.

Die Ausstellung in Ceske Budé;ovnce verzeich
nete in den sieben Jahren ihres Bestehen
4,5Mill. Besucher.

AK 2720 Dr.-Ing. K. Ulrich, KD]
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,f Zeltschnftenschau

Die Landtechnische Zeitschrift (1980) H.4,
S.556—557

Pechert, E.: Verbesserter Wirmeschutz im
Schweinestall

Es wurden ein gesunder Schweinebestand mit
"Tageszunahmen von 650g/Tier und eine Fut-
terversorgung optimaler Zusammensetzung
unterstelit. Der Futterverbrauch bei der
Schweinemast ist stark abhingig von der Stall-
lufttemperatur.

Es zeigte sich, daB fiir gleiche Zunahmen bei

Abweichungen von 5, 7, 9, 11 und 13K zur .

Solltemperatur 13, 20, 35, 50 und 65% mehr
Futter benotigt werden.
Ebenso bedeutsam sind diese Tatsachen aus
energiewirtschaftlicher Sicht. Stallungen mit
ungeniigendem Wairmeschutz schmilern den
Gewinn aus der Mast und vergeuden Energie,
und zwar im ideellen Wert von 30kg Heizol,
, 22 kg Fliissiggas und | 535 kg Stroh (Ertrag von
¥ 0,34 ha) je Schwein in der Winterperiode.

" H.6,S.879

Dannhiiuser, K.: Biogasanlagen kritisch gesehen

Es wird der Entwicklungsstand von Biogasan-

lagen in der Landwirtschaft eingeschitzt:

— Die derzeit in Westeuropa angebotenen
Anlagen sind verfahrenstechnisch hinsicht-

. lich maximalem Biogasertrag je Zeit, Faul-

" raumvolumen und eingesetzer Substrat-
menge noch nicht optimiert.

— Die meisten Anlagen arbeiten im thermo-
philen Temperaturbereich um 55°C, der je-
doch aufgrund der genauen Einhaltung
eines schmalen Temperaturbereichs und
der hohen Temperaturdifferenz zur Um-
gebung (groBere Wirmezufuhr, hohere
Aufwendungen fiir Isolation des Gérreak-
tors) als ungiinstig angesehen wird, weshalb
sich thermophil betriebene GroBfaulanlagen
nicht durchsetzen konnten.

' Weitere Probleme werden in der Speicherung
~des Biogases und seiner Entschwefelung ge-
 sehen.

Eine gekoppeite Blogas—Naturdung-Anlagc in

" den USA mit einer Kapazitit von mehr als

100000 GVE verkauft den ausgefaulten Riick-

stand als Naturdung und speist das erzeugte

Biogas (23 Mill. m? jahrlich) in eine Erdgaslei-

tung ein.

Agrartechnik international (1980) H.6, S.8—9
Zuckerriibenernte — moderne Technlk vermei-
det Verluste
Bei Maschinenvorfithrungen wurden in der
BRD Riibenverluste zwischen 2,2 und 8 % fest-
gestellt. Diese Verluste entsprechen wertméaBig
den gesamten Erntekosten.
Exaktkopfer sind in der Arbeitsqualitdt Schie-
gelkopfern iiberlegen. Die Arbeitsqualitdt der
Exaktkopfer wird iiber eine elektrohydrauli-
sche Lenkautomatik noch wesentlich verbes-
sert.
Zum Entfernen von Blattresten an den Rii-
benkopfen stehen die verschiedensten quer-
und lingslaufenden Putzeinrichtungen zur Ver-
fiigung. Die querlaufenden Putzer werfen oft
., die hoch- und lockerstehenden Riiben aus der
Reihe. Putzer mit gegenldufigen und dicht bei-
* einanderliegenden Schligertrommeln verhin-
, dern Riibenverluste.
Dle Fiihrung der Rodebaugruppe erfolgt heute
groBtentells mit elektrohydraulischen Lenk-
~und Tiefenautomatiken. Bei sechsreihigen
 Maschinen kann mit starrem Scharrahmen bei
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unebenen Flichen keine optimale Rodequalitit
mehr erreicht werden.

Traktory i sel’chozmasiny, Moskva (1980) H. 4,
§.22—23

Chvostov, V. A; Nikolasva, E.S.: Die Trennung
der Mohrriiben vom iiberschiissigen Kraut auf
dem Fingerausleser

Besonders kompliziert ist der ProzeBl des Ab-
trennens des iiberschiissigen Krautes in mehr-
reihigen Erntemaschinen. Der Fingerausleser
gewihrleistet eine vollstindige Abtrennung der
Mohrrilben vom iiberschiissigen Kraut in
einem Intervall des Neigungswinkels von 45 bis
55° bei eirer Verunreinigung der Mohrriiben
durch iiberschiissiges Kraut bis zu 4% einer
Massenzufiihrung bis zu 5kg/s und einer Band-
geschwindigkeit von 0,95 bis 1,30m/s. Im an-
gebenen Winkelintervall kann der Fingeraus-
leser sowohl in stationidren Reinigungspunkten
als auch auf mobilen Erntemaschinen ein-
gesetzt werden. Die oberen Winkelwerte sind
dabei besonders fiir mobile Erntemaschinen
geeignet. -

S.20—22

Sukov, Ju.l.; Lemjakina, V.F.; Milceva, L. V
Die Begriindung optimaler Termine der Kartof-
felernte und der Arbeitsbedingungen der Kar-
toffelvollerntemaschinen

Bei der Schaffung agrotechnischer Forderun-

~ gen fiir Kartoffelvollerntemaschinen ist es

notwendig, die Beschddigungsnormen der
Knollen fiir die unterschiedlichen Arbeits-
bedingungen zu differenzieren. So iibt die Bo-
denfeuchtigkeit einen wesentlichen Einflu auf
die Beschiddigungsanfalligkeit der Kartoffeln
bei der Ernte aus. Als giinstiger Bereich wer-
den 6 bis 30% Bodenfeuchtigkeit angesehen.
Allgemein wird bei den agrotechnischen For-
derungen der Zustand des Bodens und der
Pflanzen gegeniiber der Arbeitsqualitat der
Maschinen unterbewertet.

H.5, S.11—12

Gurevi¢, A.M.; Asichmin,
A.A.: Untersuchung des Einflusses verschiede-
ner Traktoren nach ihrer Durchfahrt auf die
Dichte des Bodens mit Hille der Dispersions-
analysenmethode

Die Bodenverdichtung durch Maschinen-
Traktoren-Aggregate zwingt zur Suche nach
solchen Fahrwerkssystemen, die einen gerin-
gen EinfluB auf den Boden und seinen Zustand
aufweisen. Hierzu wurden Untersuchungen an
mehreren Traktorentypen durchgefiihrt. Als
Ergebnis wurde festgestellt, da8 die Fahr-
werkssysteme der Radtraktoren MTS-50,
MTS-80 und K-700, bezogen auf den Boden,
eine stirkere Verdichtungswirkung zeigen als
die Fahrwerke der Kettentraktoren DT-75M
und T-70S. Die geringste Bodenverdichtung
verursacht das Fahrwerk des Traktors
T-70S.

British farmer and stockbreeder, Sotton, Surrey
(1980) H. 206, S.36

Burns, J.: Ihr Vieh bendtigt mehr Platz als man
denkt

Untersuchungen zum anatomischen Aufbau
von Tieren liegen ausreichend vor, die Raum-
bedarfsfrage ist bisher vernachldssigt worden.
Die Experimente erfolgten mit Milchkiihen in
Boxen mit Anbindehaltung. Mit der fotogra-
fischen Methode zur Zeitiiberlagerung wurde
der Bewegungsablauf einer Kuh beim Aufste-

V.P.; Vajsman,

hen festgehalten und der notwendige Freiraum
bestimmt. Die Abhiingigkeit der Hohe und
Breite von der Lebendmasse ist in einem Dia-
gramm dargestellt. Die Ergebnisse haben Be-
deutung fiir die Dimensionierung von Boxen,
Melkstianden, FreBplatzen und Trankeinrich-
tungen.

S.42—43

Pacsy, L.: Zuerst die Grundmaschinen auswiih-
len

Es wird zu einigen wichtigen Fragen der Land-
technik und der prognostischen Entwicklung
Stellung genommen. Von groBter Bedeutung ist
die Dieselversorgung in den nichsten Jahren.
Die Landtechnik ist von dieser Energiequelle
abhingig, so daB weniger der Preis, sondern die
Bereitstellung iiberhaupt primir ist. Alternative
Energien konnen keine grundsitzliche Ent-
lastung bringen. Vorschlidge zur Dieseleinspa-
rung sind bekannt, Moglichkeiten bieten die
Bodenbearbeitung und die Kornertrocknung in
besonderem MaBle. Der momentane Trend zu
leistungsstiarksten Traktoren sollte nicht blind-
lings iibernommen werden. Hier sind exakte
betriebswirtschaftliche Kalkulationen erfor-
derlich, die besonders die hohen Reifenkosten
beachten sollten. GroBe Aufmerksamkeit sollte
der Bodenverdichtung bei der Bearbeitung ge-
schenkt werden, da sie erhebliche Ertragsver-
luste  bewirkt. Hohere Bearbeitungsge-
schwindigkeiten sind ein Weg zur Verringerung
der Bodenverdichtung.

Feldwirtschaft

Aus dem Inhalt von Heft 11/1980:

Engel, E.; Frohlich, H.: Ergebnisse der Ge-
miiseproduktion in der DDR nach dem
IX. Parteitag der SED — Grundlage der weite-
ren Intensivierung im Jahre 1981

Horold, K.; Stocker, W.: Ergebnisse und Er-
fahrungen bei der weiteren Steigerung der
Gemiiseproduktion im 1. Halbjahr in der LPG
,,Frilhgemiisezentrum‘* Dresden

Walter, E.: Neue Anzuchtmethode fiir Saat-
beetpflanzen

Schob, C.; Schiichner, C.: Produktion von
Gemiiseerbsen fiir die Verarbeitung in der LPG
,,Bordegemiise** Barleben

Krumbein, G.; Ambos, F.: MaBnahmen zur
Erhohung der Kontinuitit bei der Ernte von
Freilandgurken fiir die Verarbeitungsindu-
strie

Schohn, P.; Roder, K.; Treichel, F.: Bestands-
iiberwachung in der Feldgemiiseproduktion
Baumann, E.: Richtige organische Diingung
erhoht die Effektivitit in der Feldgemii-
seproduktion :
Banholzer, G.; Zanner, L.: Nutzung verfiigba-
rer Erntetechmk fiir die Ernte von Freiland-
gemiise

Peters, P.: Die kombinierte Normal- und Kiihl-
lagerung von Speisezwiebeln zur Sicherung der
Versorgung bis zum Anschluf an die neue
Ernte

Riemann, E.; Bastian, P.: Sicherung der bei der
Produktion und Lagerung von Kopfkohl in der
LPG ,,Bordegemiise** Barleben.zur Verldnge-
rung des Versorgungszeitraumes

Schrader, A.; Knabe, O.: MaBnahmen zur
Senkung der Verluste bei der Lagerung von
Maisganzpflanzenpellets
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