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Der ,,Technigche Dienst™ der Meteor-Werke

Als auf Anordnung unserer Regierung im Januar 1952 der Tech-
" nische Dienst fiir Schlepper und Landmaschinen seine Titigkeit auf-
"nahm, waren nicht alle Kollegen der Landmaschinenindustrie von
der Notwendigkeit dieser Einrichtung tiberzeugt. Die Skeptiker muB-
ten jedoch bereits im Dezember des Jahres 1952 die Arbeit des Tech-
nischen Dienstes (TD) als Bindeglied zwischen Erzeuger und Ver-
braucher anerkennen. Der TD muB also nach dem Motto ,,Schiden
verhiiten ist billiger als Schaden beseitigen*'* arbeiten.

Diese Arbeit darf nun nach den sichtbaren Anfangserfolgen keines-
falls zur Ruhe kommen. Der TD muB vielmehr in verstirktem Male
weiter tatig sein, um die Maschinen in kollektiver Zusammenarbeit
zwischen Verbrauchern und Werk aut einen Héchststand absoluter
" Zuverlissigkeit zu bringen.

Welcher Weg wurde in den Meteor-Werken beim Bau der Zapf-
wellenméhbinder beschritten 2 Die Produktion 1951 zeigte erhebliche
Mingel in der Konstruktion, Materialverwendung und Produktion.
In Zusammenarbeit von Kollegen der MTS und Industrie wurden
die erkannten Fehlerquellen fast restlos beseitigt.

Der TD ibernahm ab 1952 die Schulung der Kollegen der MTS und
VEG, die mit den Mdhbindern arbeiten. Im Werk wurden seither
zahlreiche Landmaschinenschlosser der MTS mit der Produktion und
Reparatur von Mihbindern vertraut gemacht. Die Ernte 1954 zeigte
uns, dafl wir den im Jahre 1952 begonnenen Weg, die Anleitung zur
Bedienung und Reparatur unserer Landmaschinen nicht vernach-
lassigen diirfen. Die Wichtigkeit dieser Arbeit wichst mit dem Stand
der Mechanisierung unserer Landwirtschaft. Da fast alle Land-

" maschinen das Jahr hindurch nur kurze Zeit eingesetzt werden, ist
© es unbedingt notwendig, sie fir diese kurze Zeit voll einsatzfihig zu
erhalten. So bedeutet z, B. fiir alle Erntemaschinen, gleich ob Getreide-
oder Hackfruchternte, ein Verlusttag (Ausfall) eine Leistungsmin-
derung von etwa 4%, die bei ungiinstiger Wittérung bis zu 8% an-
steigen kann. Wenn wir das zuletzt Gesagte richtig betrachten, muf}
auf die rechtzeitige Bereitstellung von Ersatzteilen, insbesondere der
VerschleiBteile, immer wieder hingewiesen werden, denn gerade davon
ist die Ausfallzeit der Maschinen abhingig. Allein schon der letzte
Hinweis verlangt die Mitarbeit des TD in der Ersatzteilplanung und
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- innerhalb seines Werkes —~ die Kontrolle der rechtzeitigen Produktion
von Ersatzteilen. Die hier gesammelten Erfahrungen sehen fir 1955
eine bedeutende Produktionserhdhung von Ersatzteilen fir Land-
maschinen und Schlepper vor.

Voraussetzung fiir die gestellten Auslieferungstermine ist die recht-
zeitige Materialbestellung. Ist das nicht der Fall, dann treten erhdhte .
Reparaturkosten fiir die Landmaschinen im allgemeinen auf. Leistungs-
ausfélle in der MTS und Verluste in der Landwirtschaft sind die Folgen
fehlender Ersatzteile und erschweren die Arbeit des TD.

Der Einsatz des TD in der Ernte 1954 vollzog sich wie in den Jahren
1952 und 1953 in engster Zusammenarbeit mit den Bezirksverwal-
tungen der MTS und VEG sowie den Bezirkskontoren fiir landwirt-
schaftlichen Bedarf. Vorhandene Schwichen wurden schnellstens
beseitigt. Die vom TD herausgegebenen Bedienungsanleitungen zum
Miéhbinder waren in vielen Fillen den Traktoristen, Brigadieren und
teilweise auch den Technischen Leitern nicht bekannt. Die verant-
wortlichen Funktiondre der MTS sollten deshalb dafiir Sorge tragen,
daB die Bedienungsanleitungen (die jedem Mahbinder mitgegeben
werden) bereits einige 'Wochen vor Beginn der Ernte Gegenstand von
Belehrungen sind und zum Selbststudium an die Kollegen ausgegeben
werden. Wo die Bedienungsanleitung befolgt wurde, traten wenig
Stérungen auf, die schnellstens beseitigt werden konnten.

Die mit den Kollegen der MTS und VEG im Erfahrungsaustausch
gemachten Feststellungen beweisen die Richtigkeit des Weges be-
ziiglich der Ausbildung und Unterrichtung durch den TD. Wir konn-
ten dadurch erreichen, dafl unser TD in der Ernte 1954 kaum von der
Halfte der MTS in Anspruch genommen wurde. Die Meteor-Werke
haben es sich zur Aufgabe gestellt, im Jahre 1955 durch verstirkten
Einsatz die Kenntnisse der Kollegen der MTS und VEG in der Wartung
und Bedienung sowie der Beseitigung von Stérungen weiter zu ver-
bessern. Wenn dariiber hinaus die Bedienungsanleitungen in den MTS
griindlich studiert werden, dann diirfte die Zahl der Schadensfille
infolge ungeniigender Kenntnis der Maschinen bzw. der Vorschriften
fiir Wartung und Pflege immer geringer, die Hektarleistung unserer
Schlepperbinder dagegen immer héher werden.
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SchweiBigerechtes Konstruieren im Landmaschinenbau. Teil 119

Von H. THOMKE, ZKB Landmaschinen, Leipzig

Bild 10 zeigt eine Abstiitzung als SchweiB- und Schraub-
konstruktion in Form eines Kastenprofils aus zusammenge-
schweillten Winkelprofilen (Bild 10, a). Diese Abstiitzung kann
‘man formschéner und wirtschaftlicher gestalten, wenn man
sie nach Bild 10, b ausfiihrt und hierbei Rohr verarbeitet.

Bild 11. Verbindung von
Winkelprofilen,
alte Ausfithrung

Oftmals wird zur Verbindung mehrerer Winkelprofile ein
aufgelegtes Knotenblech verwendet (Bild 11). Auch diese un-
schone nicht schweiBgerechte Konstruktion ist einfacher zu ge-
stalten, wenn man fir die mittlere Stiitze ein als U-Profil ab-
gekantetes Blech benutzt und die Diagonalstrebe stumpf an
die Schenkel der Stutze anschweit (Bild 12).

Halterungsbleche fiir Bolzen, Federn u. dgl. findet man &6fters

) Teil 1 s. H. 11 (1954) S. 336.
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in nicht schweillgerechter Form ausgefiihrt. Bild 13 zeigt eine
bessere und wirtschaftlichere Ausfithrung.

Welche minimale Festigkeit eine gleichgiiltig ausgefiihrte,
unsaubere und unsachgemaBe SchweiBung hat, ist aus Bild 14
zu ersehen. Vom eigentlichen Querschnitt wurde nur ein ganz
geringer Prozentsatz aufgeschmolzen, und ein Bruch™trat bereits
bei geringer Belastung ein. Der gebundene Querschnitt bei 4 bis E
betrdgt nur 109 des Gesamtquerschnittes. Der Grundwerkstoff
wurde bei der Schweilung nicht aufgeschmolzen Ein Bei-
spiel dafiir, daB es dringend notwendig ist, neben den Kon-
strukteuren auch die Schweiler zu qualifizieren und sie die
entsprechenden Priifungen ablegen zu lassen.

SchluBbetrachtung

Bereits diese wenigen Beispiele zeigen, daB eine schweif3-
gerechte Gestaltung der Bauteile eine formschoénere und mei-
stens auch rationellere Gestaltung mit sich bringt und eine
wirtschaftlichere Fertigung zum Inhalt hat. Sie zeigen, daB
die bisherigen Priifungen der SchweiBkonstruktionen an den
Landmaschinen und Geraten zur Steigerung der Arbeits-
produktivitit und zur Verbesserung der Qualitit wesentlich
beigetragen haben.

Um diese eingeleiteten MafBnahmen zur Verbesserung der

- Schweiflkonstruktionen und zur schnelleren Qualifizierung der

schweifitechnisch geschulten Konstrukteure der Landmaschinen-
Industrie zum vollen Erfolg zu fithren, ist es notwendig, weitere
Berichte mit den gemachten Erfahrungen und neuen An-
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regungen fir die Landmaschinen-Konstrukteure zu geben.
Dann wird auch die Landmaschinen-Industrie schnell zu den
Vorteilen der Anwendung der Schweiltechnik
kommen.

modernen

Aber die schweigerechte Konstruktion allein erméglicht uns
eine vorteilhafte Veranderung der Landmaschinen-Qualitat
noch nicht, auch auf die qualitativ gute Ausfihrung der Schweil3-
arbeiten an den Landmaschinen-Konstruktionen muf3 kinftig
besonderer Wert gelegt werden. Dazu ist es notwendig, daf
die Werkleitungen ihren Schweiflern erhohte Aufmerksamkeit
zuwenden und besonders auf stindige Einsatzbereitschaft der

Bild 12. Verbindung von
Winkelprofilen,
schweilgerechte
Ausfihrung

AJATAZAT

Schweiflgerite und auf die Einhaltung der Unfallvorschriften
achten.

Richtlinien fiir die Landmaschinen-Konstrukteure

Fiir dic schweifigerechte Gestaltung der Bauteile an den Land-
maschinen und Geridten ist e¢s wichtig, daB dic Landinaschinen-
Konstrukteure sich folgender schweiBtechnischer Richtlinien be-
dienen:

1. Entwerfe ein Bauteil in SchwciBbauweise nach dem Grundsatz:

,,50 einfach wie moglich, so gut wie notig.
2. Alle Bauteile, die angenietet oder angeschraubt werden konnen,
sind keine guten SchweiBkonstrulktionen (siche auch Bild 10).

3. Dcnke bei der Nahtvorbereitung daran: ,,Gut vorbereitet ist

halb geschweiBt.“

4. Strebe cine weitgehende Vercinheitlichung der Bauteile bzw. der
SchweiBkonstruktionen an.

. Richte dich beim Entwurf nach der mit dem Betriebsmittel zu
fertigenden Stiickzahl.

o

6. Sei sparsam mit dem Rohstoff, richte dich bei dcr Werkstoff-
auswahl nach der Liste ,,Rcduzicrtes Material und Normteil-
programnm®,

7. Wihle nach den vorhandenen schnell greifbaren Abmessungen
und Vorriten.

8. Wihle den zweckmiBigsten Werkstoff im Hinblick auf Bean-
spruchung und SchweiBbarkeit.

9. Denke daran, die Brennteile so zu gestalten, daB beim Ausbren-
nen moglichst wenig Abfall entsteht und keine oder nur wenig
Bearbeitung vor dem Schweifien notwendig ist.

10. Brauche, wenn irgend moglich, die durch das Brennschneiden
entstandenen Abfille auf oder fithre sie — méglichst mit kon-
kreten Vorschligen - der Produktion von Massendarfsgiitern
zu.

11. Beschrinke Anzahl und Léange der SchweiBnahte auf ein Min-
destmaB.

Bild 13, Richtig angeschweiltes Hal-
terungsblech
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12. Vermeide bei geschweiiten Bauteilen das unnotige Zerlegen in
zu vicle Einz:lteile, du sparst Vorbereitungsarbeit und SchweiB3-
nihte, vermeidest groBe Ungenauigkeiten bei der Herstellung
und cin ungiinstiges Verhiltnis zwischen Einsatz und Rohgewicht.

13. Loge dic SchweiBnihte nicht an dic hdchstbeanspruchten Stellen.
l.ege sic so an, daB sie gut zuginglich sind und ~ von det Mehr-
lagenschweiBung abgesehen — nur cinmal verflissigt werden
miissen.

14. Halte die Dicke bzw. diec Querschnitte der Naht nur so stark wie
nétig (dadurch Herabsetzung der Spannungen und Einsparung
von Zusatzwerkstoff).

15. Wihle, wenn irgend méglich, statt unterbrochener, durchlaufende
Niahte. Diese kénnen in den Abmessungen kleiner gehalten sein,
sind wirtschaftlicher und haben ein besseres Ausschen.

16. Schaffe natirliche SchweiBfugen.

17. Vermeide unnétige spanabhebende Bearbeitung vor und nach
dem Schweillen,

18. Konstruiere so, daBl das Fertigbearbeitcn der SchweiBteile durch
spanabhebende Bearbeitung nach dem Zusammenschweilen vor-
genommen werden kann.

19. Halte enge Verbindung mit der ausfihrenden Werkstatt., Nach
Fertigstellung des Entwurfs haltc Ricksprache mit ihr.

20. Die Konstruktionen miissen ausgcreift sein. Gib eine Konstruk-
tion nicht eher in die Werkstatt, bevor sie nicht bis ins einzelne
durchgearbeitet, maBlich, fertigungstechnisch, auf ZweckmiBig-
keit und nach schweiBgerechten Gesichtspunkten geprift ist.

Allein mit der Kenntnis der hier aufgefihrten, schwei3techni-
schen Richtlinien wird die Erreichung einer schweillgerechten
Konstruktion und die Gestaltung moderner Landmaschinen
noch nicht gewihrleistet sein. Es ist hierzu notwendig, daB die
in einem Sonderlehrgang des ZIS schweif3technisch geschulten
Landmaschinen-Konstrukteure allen Konstrukteuren die rich-
tige Anleitung und Beratung Dei ihren Konstruktionen geben.
Denn die schweillgerechte Konstruktion ist die Voraussetzung
der wirtschaftlichen Fertigung unserer Landmaschinen und
Gerdte. Schon bei der Nahtvorbereitung muf3 der Konstruk-
teur die Naht formen und ihre richtige Anwendung genauestens
kennen. Die Werkstoffauswahl muf3 er nach schwei3technischen
Gesichtspunkten vornehmen und nicht zuletzt mull er die
Elcktrodenauswahl nach den Eigenschaften der Elektrode, des
Werkstoffes und der Beanspruchung des Bauteiles vornehmen.
Daher macht sich eine gute, technische Weiterbildung aller
Konstrukteure auf dem Gebiet der Schweilltechnik und aller
mit der schweifigerechten Konstruktion zusammenhéngenden
Fragen fir die wirtschaftliche Anwendung der Schweitechnik
bei den Aufgaben des Landmaschinenbaues notwendig.

Es wird eine der Iauptaufgaben des ZKB Landmaschinen
sein, die fachlichen Beziehungen, Beratungen und Zusammen-
arbeit mit dem ZIS in vorbildlicher Weise auszubauen und zu

Bild 14. Schlecht geschweiBte Kettenglieder -

pflegen. Die Zusammenarbeit zwischen den Wissenschaftlern,
Ingenieuren, Technikern und Werktatigen der Industrie und
Verwaltung wird uns die Realisierung des Plans zur Verbesse-
rung der Landmaschinen gewihrleisten.
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Vorwiirmen der Schleppermotoren im Winter?)

Das Laboratorium {iir Autotransport hat cine fahrbarc Dampf-
vorwirmeranlage fiir Schleppermotoren entwiclkelt. Die Vorwiarmer-
anlage bzsteht aus cinern Wasserrohrheizkessel und einem Wirme-
speicher und ist auf Kufen fahrbar aufgebaut. Der Kessel kann 200
kg/h Dampf erzeugen; der Wasserinhalt des Speichers betrigt etwa
250 1. Mit dem Wiarmespeicher ist noch cine Olvorwirmung fiir 50 1
Schmierdl verbunden.

Durch diese Anlage kénnen gleichzeitig die Zylinderblécke von
drei Schleppermotoren inncrhalb von 5 bis 8 min auf 60 bis 80°C
angewirmt werden. Der Dampf oder das HeiBwasser wird den Motoren
in biegsamen Schliuchen zugefiihrt. Arodsero und Lachno
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