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Prüfung von Gitterrädern auf Dauerfestigkeit. TeillI 

Von Ing. K. H. ßCHULTEl) DK 629.11.012.44.001.4 

6 Gitterradprülungen 
Die dem Institut für Landtechnik zur Prüfung übergebenen 

Gitterräder für die Radschleppertypen R S 01 /40-Pionier, 
RS 02/22-Brockenhexe. RS 03/30-Aktivist, RS 04/30 und 
RS 08/ 15-Maulwurf sind als einzelne Versuchsmuster vom VEB 
Kraftfahrzeugzubehörwerk Gera angefertigt worden, bei dem 
auch ejie Serienfertigung erfolgt. 

6.1 Elastische 1< onstruktion der Gitterräder 

Vor Beginn der Prüfungen im Jahre 1953 wurde der Industrie 
an Hand der im lfL bereits vorliegenden Gitterradausführungen 
von Gera , insbesondere bei denen des RSOI /40 und des RS04/30, 
vomI fL eine grundsätzliche Konstruktionsänderung fü r dieGi tter­
räder vorgeschlagen und durch den VEB Kfz-Zubehörwerk Gera 
verwirklicht. Es handelt sich hierbei' um eine elastische Konstruk­
tion der Gitterräder. Das elastische Verhalten der Gitterräder, 
das nicht zuletzt eine Minderung der auf das Schlepperfahrwerk 
übertragenen Fahrbahnstöße bewirkt. wurde erreicht, indem die 
Speichen, die den Laufkranz mit dem Befestigungsflansch oder 
Ring verbinden, abwechselnd bis zum inneren oder äußeren Win­
keleisenring verlegt werden. Bei der alten Gitterradausführung 
waren die Speichen jedesmal über den Innenring zumAußenring 
gezogen . wodurch die Ausführung schwer und starr wurde . Die 
durch diese Konstruktionsänderung erreichten Vorteile und der 
Entwicklungsgang der Gitterräder sind aus den folgenden Prüf­
berichten über die einzelnen Gitterräder zu entnehmen. 

6.2 RS 01/40-Gitterrad 

Die zur ersten und zweiten Prüfung bereitgestellten Gitter­
räder - alte Ausführung I (Bild ll) und neue Ausführung 1I 
(Bild 12) für den Reifen 12,75-28 AS haben folgende Abmes­
sungen und Kennzeichen: 

Äußerer Durchmesser [mm) .... • . 
Radbreite [nun) . . . .. . . ... . . .•.. 
Speichen [Stück) ..... .. .... ... . 
Speichenform . . ...... . ... .... .... . 

Querstreben (Noppen) [Stück) '" 

') Teil 1 s. H. 10, 5.409 bis 412. 

I 
1200 
300 

10 
T-Profil 

geschweißt 
20 

11 
1200 
300 

10 
H.lbrundprolil 

20 

Noppenform .. . . ... .... . ...... .. . 
Noppen.bst.nd [mm) ..... . 
Befestiguogsflansch-
Locbkreisdurchmesser [mm) .... . . 
Befesligungsschrau ben [St ück) .. . 

Flanschdicke [mm] ....... . ..... . 
. Laufkranzprofil [mm) 

Gewicht [kg] ... . 

Halbrundprofil 
185 

Halbrundprolil 
185 

333 333 
10 8 

(+ 2 Blindschrauben) 
23 23 

Winkelprofil 
60 X 60 X 6 

130 
60 X 60 X 6 

100 

Die Prüfung auf Dauerfestigkeit bestand Prüfrad I obne 
Schäden, jedoch wurde durch die harten Stöße auf der Prüfbahn 
wie auch bei dim nachfolgenden Prüflingen u. a. die starr am 
Schlepperfahrgestell befestigte Fahrerkabine beschädigt. Das 
Gitterrad entsprach noch nicht dem elastischen Konstruktions­
prinzip . Sein hohes Gewicht erschwert die Montage und steht 
zum anderen mit der Forderung nach Herabsetzung des spezi­
fischen Bodendrucks im teilweisen Widerspruch, d. h. der Ge­
wichtsaufwand macht die erreichte Radauflageverbreiterung 
illusorisch. Für die Montageerleichterung fehlten weiter die zwei 
Blindlöcher am Flansch . Sind letztere vorhanden, so bleibt das ' 
Gummirad bei der Gitterradmontage durch zwei Radbolzen 
gesichert und die Montage geht einfacher vor sich . Die Befesti­
gung des Flansches an der Radscheibe erfolgt durch _besondere 
Zentriermuttern (Ansatzmuttern aus Drehstahl). Einer Ferti­
gung dieses Rades wurde nicht zugestimmt. 

Das danach zur zweiten Prüfung vorgelegene Gitterrad 1I 
(Bild 12) war bereits nach der elastischen Gitterradkonstruktion 
des lfL ausgeführt worden und hatte durch das vom Hersteller­
werk verwendete Halbrundprofil für die Speichen eine Materia1-
einsparung von 30 kg je Rad aufzuweisen. 

Auch dieses Rad überstand die Prüfung auf Dauerfestigkeit 
ohne Schäden . Ausführung und Schweißung der Speichen war 
als einwandfrei zu beurteilen. Im Gegensatz dazu standen jedoch 
die zu großen Materialquerschnitte des Gitterradflansches und 
der Winkeleisenlautringe, die eine Verformung der Speichen im 
elastischen Bereich verhinderten. 

Zur Verbesserung der Elastizität des Gitterrades wurde daher 
vorgeschlagen: 

Bild 11. RS 0lJ40-Gitterrad in .lter, starrer 
Bauweise mit T-förmigen Speichen; Ge~ 
wicht 130 kg 

Bild 12. RS 01J40-Gitterrad in verbesserter. ela­
stischer Ausführung mit abwechselnder 
Speichenanordnung am inneren und äuße· 
ren Laufring ; Gewicht 100 kg 

Bild 13. RS 01J40-Gitterrad mit 40-mm-Winkel­
profillaufkränzen nach der Festigkeits­
prüfung; Gewicht 70 kg. 
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BUd 14. Ansatzmuttern zur Befestigung der RS 01/40-Gitterräder 
Links neue Ansatzmutter aus Spezialguß mit ZentrierkoDus. 
Rechts alte Befestigungsmutter aus Drehstahl ohoe ausreichende 
Zentriermöglichkei t 

i. Für den Flansch Material von 15 mm Blechdicke und 
2. für die Laufringe Winkeleisenprofil 40 X 40X5 mm zu ver­
wenden. 

Das für die dritte Prüfung bereitgestellte Gitterrad (Bild 13) 
entsprach diesen Vorschlägen und hatte nur noch 70 kg Eigen­
gewicht, Bei der Dauerfestigkeitsprüfung auf der Schwellen bahn 
stellte sich heraus, daß der äußere Laufring zu schwach dimen­
sioniert ist . Es traten bleibende Formänderungen auf. die jedoch 

/ die Funktionssicherheit des Gitterrades nicht behinderten. Auf 
Grund des frühen Auftretens dieser Verformungen (bei 700 Maxi­
mal-Lastwechseln) erscheint es jedoch geraten, die durch über­
schreiten der Elastizitätsgrenze eintretende Verfestigung nicht 
als Konstruktionsprinzip zu verwenden. 

An dem 15 mm dicken Flansch zeig~en sich keinerlei Form­
änderungen, so daß die Flanschdicke noch weiter verringert 
werden kann, Das Baudetail Flansch und Speichen ist im Ver­
gleich zum R / S 0430-Gitterrad beim RS 01 /40-Gitterrad noch 

. zu steif. dürfte sich aber durch den übergang von der 10-Loch­
Felge zur genormten 8-Loch-Felge urid der Herabsetzung der 
Speichenzahl von 10 auf 8 günstiger auf die Elastizität des Gitter­
rades auswirken. Die Art der Zentrierung des Gitterrades mit 
Hilfe der zylindrischen Radmutter bietet bei dem kleinen LocR­
kreisdurchmesser auf Grund der benötigten großen Toleranzen 
keine Gewähr für eine einwandfreie Zentrierung und Befestigung 
des Gitterrades (Bild 14). 

Des weiteren muß bei der Herstellung der Gitterräder allge­
mein darauf geachtet werden, daß der Abstand des inneren Lauf­
ringes vom Reifen nicht kleiner als 30 mm wird, da sonst bei 
0,8 atü oder 0,5 atü Reifendruck in überlastungsfällen Abrieb 
der Reifenflanke erfolgt. Für die weitere Fertigung der Gitter­
räder des RS 01/40 ergaben sich aus der Prüfung folgende Vor­
schläge: 

1. Den inneren Laufring auf 40 X 40 X 5 mm zu belasssen, da­
gegen den äußeren Laufring aus Winkelprofil 50 X 50 X 5 zu fer­
tigen und 

2. die Flanschdicke von 15 mm auf minimal 10 mm herab­
zusetzen, 

3. die Befestigung der Gitterräder mittels Zentriermuttern 
- wie im Fahrzeugbau üblich - durchzuführen, wobei die Grob­
passung zwischen Bolzen und Radmuttern aufrecht erhalten 
bleiben kann, ohne daß der Bolzenschaft als Drehhalt heran­
gezogen wird; 

4 . die vom Institut für landwirtschaftliches Versuchs- und 
Untersuchungswesen Jena, vorgeschlagene Vergrößerung des 
Gitte'rraddurchmessers von 1200 mm auf 1240 mm tlurchzu­
führen. 

Das für die Serien fertigung befürwortete Gitterrad des 
RS 01/40 soll also folgende Abmessungen und Kennzeichen 
aufweisen : 

Äußerer Durchmesser . . 
Radbreite . ' ... , 
Speichen ...... . 
Speichenform ... . 
Querstreben (Noppen) 
Noppenform ......... . 
Noppenabstand .. , 
Befestigu ngsflanscb­
Lochkreisdurchmesser . 
Befestigungsschrauben . 

Laufkranzprofil ...... . 
Gewicht ............ . 

1240 mm 
300 mm 

10 (8) Stück 
Halbrundprofil 

20 Stück 
Halbrundprofil 

195 mm 

333 mm 
8 (6) 

(+ 2 Blindschrauben) Stück 
50 " 50 x 5 und 40 x 40 X 5mm 

75 kg 

6.3 Für die Radschlepper "Brockenhexe" und "Aktivist" hat 
das Gitterrad (Bild 15) wegen der bei beiden gleichen Reifen­
dimensionen 9.00-24 AS die gleichen Abmessungen: 

Außerer Durchmesser . . 
Radbreite .. " ... . , 
Speichen .... " .... , 
Speichenform .. ... . . 
Noppen . . .. . , ..... ' , . 
Noppenabstand . ..... . 
Befes tigungsflansch­
Lochkreisdurchmesser . 
Befestigungsschrauben . 
Flanschdicke ....... , 
Laufkranzprofil .. ' . ' 
Gewicht . .. ... ..... . 

980 mm 
250 mm 

8 Stück 
Halbrundprofil 

16 Stück 
195 mm 

275 mm 
6 (+ 2 Blindlöcher) Stück 

8 min 
Winkelprofil 40 " 40 X 4 mm 

56 kg 

Zur Prüfung wurde der RS 02/ 22 verwendet. Bei der ersten 
Prüfung zeigte sich nach llOO Maximallastwechseln an einer 
inneren Speiche ein Amiß über den halben Speichenquerschnitt. 
Das Anreißen wurde durch einen bei der Schweißung entstan­
denen Kerb am Flansch eingeleitet und begünstigt. Bis zum 
Schluß der Dauerfestigkeitsprüfung rissen ' dann noch drei 
Speichen. Daraufhin wurde ein weiteres Gitterrad einer zweiten 
Prüfung unterzogen, nachdem die auch hier vorhandenen Kerben 
durch Nachschweißung entfernt werden konnten (und zwar 
wurde eine 30 mm lange Schweißnaht - auf dem Speichensteg 
beginnend - bis zum Flansch gelegt). Bei der Dauerfestigkeits­
prüfung traten keinerlei Schäden mehr auf. so daß auch dieses 
Rad in der vorgelegenen Form den Beanspruchungen in der 
Praxis gewachsen ist . . 

Aus der Prüfung ergaben sich noch folgende Vorschläge für die 
Fertigung der R S 02 und 03-Gitterräder: 

Bild 16. RS 04j30-Gitterrad in alter Starrbau­
weise mit T.förmigen Spekben und 12· 
facher Befestigung in Felgennähe ; Ge­
wicht 110 kg 

Bild 15. R S 02- und 03· Gi t terrad in elastischer 
Bauausfübrung; Gewicht 56 ~gJ 

Bild 17. RS 04/30 - Gitterrad mit elastischer 
Speic,henanordnung und Vereinigung 
der Speichen durch Befestigungsring; Ge­
wicht 78 kg 
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Bild 19. RS08/15-Gitterrad mit zu enger S peichen­
anordnung am Flansch 

Bild 18. Verbesserung der Auflage (I) des Belest i­
gungsringes und der Festigkeit zwisc hen 
Speichen und Ring durch Dreiccllblec h­
streifen (3) 

Bild 20. RS 08/ 15-Gitterrad mit gerader Spei­
cheoftihrung und zu hoher Speichcn­
zahl (12); Gewicht 63 kg 

1. Entfernen der Kerben zwischen Flansch und Speichen 
durch sachgemäße Schweißu ng und 

2. Versenken der Flansch löcher zur besseren Befestigung der 
Gitte rräder an den Radnaben _ 

6.4 RS 04130-Gittcrrad 

Die zur Prüfung bereitgestellten Gitterräder (Bild 16 und 17) 
für den Reifen 9,00-40 AS unterscheiden sich in der Ausführung 
und hatten folgende Abmes~ungen und Kennzeichen: 

Äußerer Durchmesse r [mm] 
R adbreite [mml 
Speiche n [Stück] 
Speichenform ...... . 
Noppenform .. . 
Noppen [Stück] .... 
Noppenabstand [mm] 
Be! es tigungsf ta nse h­
Locbkreisdurc hmesser [mm] 
BelestigungssC hrauben [Stück] 

Flansc hdick e (Speichen) [mm] .' 
Laufkranzprolile [mm] .... 
Gewicht [kg] 

I II 
(Starre 

Ausführung) 
1370 

300 
12 

T-förmig 
Halbrundprolil 

24 
100 

850 
12 

10 
40 X 40 x 6 

110 

(Elastisc he 
Koostrull tion) 

1370 
300 

12 
HaI brund profil 
Halbrundprofil 

24 
WO 

850 
6 

(+ 6 Steckbo lzen) 
6 

40 x 40 X 6 
70 

Auf eine Prüfung des Gi tterrades I wurde verzichtet, da zu 
der Zeit nur ein RS 04/30-Schlepper mit Speichenrädern zur Ver­
fügung stand. die Befestigung aber für Scbeibenräder ausgelegt 
war und die elas tische Au sfü hrung den Vorrang verd ient. 

Mit dem Eintreffen der neueIl Scheibenfelgen wurde dann 
gleich die Prüfung des Gitterrades RS 04/30 (Bild 17) der ela­
stischen Leichtbaukonstruktion vorgenommen. Es e rwi es sic h 
der scharfen Prüfung auf Dauerfes tigkei t als durchaus ge­
wachsen. Trotz der a llgemein schlechten Schweißung waren nur 
wellige Anrisse in den Schweißnähten festzustellen. Dabei li ege n 
die schwächsten Stellen in den Schweißnähten zwischen Speichen 
und Befestigungsring (Bild 18). Für die Serienfertigung des 
H.S 04/30-Gitte rrades waren folgende Änderungen zu berück­
sichtigen: 

1. Längere Ausführung der Befestigungsstücke am Gitterrad­
flan sc h ring nach innen. um den größeren Verschnitt der Speichen 
zu ermöglichen und die Festigkeit der Schweißnähte zu steigern 
(Bild 18.1). 

2. Bei den gebogenen Speichen l<ann der größere Verschnitt 
durch eine.n gröBeren Krümmungsradius der Speichen erreicht 
werden. 

3. Bei den geraden Speichen ist ein längerer Verscbnitt bzw. 
eine längere Schweißnaht durch dreieckige Verstärkungsbleche 
zu erreichen (Bild 18.3) . 

4. Zur Freibaltung des Ventilsitzes (bei Spuränderung durch 
Wenden der Radsch eiben) ist es erforderlich, ein Segment des 
Gitterrad flansch ringes hochkan t zu biegen (Bild 18.4). 

5. Die Stöße der Winkeleisenreifen sind nicht unter einen 
Noppen zu legen , sondern zur Herabsetzung der Beanspruchung 
zwischen zwei Noppen. 

6. Zur Verbesserung der Haltbarkeit der Gitterräder ist eine 
einwandfreie Schweißung und richtige~ Anlaufen der Schweiß­
naht an den Materialübergängen notwendig . 

7. Nur unter Verzicht auf eine Spuränderung bei der Schlep­
perarbeit mit Gitterrädern auf 1500 mm Reifenspur kann der 
Gitterflansc hring einfach glatt ausgeführt werden. 

Durch die stoßartige Belastung der Gitterräder auf der Prüf­
bahn wurden die Noppen in der Mitte leicht nach innen durch­
gedrückt (maximal um 7 mm). Diese Durchbiegungen sind a ls 
minimal zu betrach ten und I,önnen in bezug a uf die Lebensdauer 
des Gitterrades in Kauf genommen werden. d. h., es ist keine 
Materialverstärkung notwendig. 

Durch das um 301<g verringerte Eigengewicht dieses Gitter­
rades und durch den übergang von 12 Befestigungsschrauben 
auf 6 Schrauben und 6 Steckbolzen wird eine leichtere Handhabe 
des Gitterrades bei der Montage ermöglicht. 

über den vom IfL vorgeschlagenen Schnellverschluß zur, wei­
te ren Vereinfachung und Verkürzung der Gitterradbefestigung 
und Montagezeit wird unter Abschnitt 6.6 gesondert berichtet. 

Der Fertigung des RS 04/30-Gitterrades wurde bei Berück-. 
sichtigung der Änderungsvorschläge durch das Herstellerwerk 
von seiten des IfL zugestimmt. 

6.5 RS 08/15-Gitterrad 

Das zu r ersten Prüfung bereitgestellte Gitterrad für den 
Reifen 7-36 AS ließ sich nicht ordnungsmäßig a n der Radscheibe 
befestigen (Bild 19) . Durch die enganliegenden Speichen und 
Schweißnähte war keine richtige. kraftschlüssige Verbindung 
von Gitterrad und Radfolge herzustellen. Eine Prüfung auf 
Dauerfestigkeit war daher widersinnig . Es wurde daraufhin vom 
Herstellerwerk ein neuer Gitterradsa tz angefordert , bei dem 
folgende Änderungsvorschläge berücksich tigt werden sollten: 

1. Nach außen vergrößerte Flanschscheibe ; 

2. die Speichen verteilung zu belassen , aber a lle Speichen 
gerade auszuführen . 

Daraus ergeben sich für die bisher gebogenen Speichen ein 
größerer Speichen ve rschnitt und damit für die Haltbarkeit gün­
s tigere, längere Schweißnähte. 

Das danach zur zwei ten Prüfung übergebene RS 08/ 15 Gitter ­
rad (Bild 20) hatte folgende Abmessungen und I{ennzeichen 
aufzuweisen: 

Äußerer Durchmesse r . . .. ..... ' 
Radbreite .. 
Speichen . ............. . . . . 
Speichenform '. 
Noppen .. 
Noppenform . 
Noppen3 bstand 
BeC estigu agsfla ose 11-
Lochkreisd urchmf' :-; '!Wr 
Bdestigung:;schrau ben 
Flanschdicke .. . . . ..... . . 
Laufkranzprofil 
Gewicht 

1170 mm 
250 mm 

12 Stück 
Halbrundprofil 

24 St ück 
Hai brund profil 

155 mm 

205 mm 
6 S tück 
8 mm 

40 " 40 X 4 mm 
63 kg 
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Die Dauerfestigkeitsprüfung verlief ohne Schäden am Rad. 
erzeugte jedoch harte Stöße auf den Geräteträger. Da sich die 
zwölfspeichige Ausführung als noch zu starr erwies. wurden be­
helfsmäßig von den sechs an den inneren Laufring führenden 
Speichen drei herausgeschnitten und eine weitere dritte Prüfung 
durchgeführt. die trotz der jetzt ungleichmäßigen Verteilung 
der Speichen und des damit verbundenen ungleichmäßigen 
Kräfteflusses zu keinerlei Schäden führte. Zur Erleichterung 
der Radmontage wurde das zuletzt erwähnte Gitterrad statt an 
sechs nur an vier Radbolzen befestigt. Der Versuch mit dieser 
Befestigung verlief ebenfalls positiv. Die Ausführung der 
Schweißkonstruktion und -nähte war einwandfrei. Aus der Prü­
fung ergeben sich folgende Vorschläge für die Serienfertigung : 

1. Ausführung des Gitterrades mit beispielsweise neun Spei­
chen (drei am Innenring. sechs am Außenring) unter Ausgleichen 
der Speichen abstände am Radumfang als übergangslösung (als 
Dauerlösung 8 Speichen mit gleicher Verteilung). 

2. Verringerung der Querstreben (Noppen) von 24 auf 20. so 
daß die Abstände der Noppen bei den einzelnen Schleppertypen 
annähernd gleich sind . 

3. Bohren von zwei Blindlöchern am Flansch bei evtl. Flansch­
verbreiterung nach innen. 

Das zur Serienfertigc.ng befürwortete RS 08/15-Gitterrad 
sollte danach folgende Abmessungen und Kennzeichen auf­
weisen: 

Außerer Durchmesser ....... . . . 
Radbreite .......... ... . . 
Speichen ........ . 
Speichenform ..... . 
Noppen . .... .....•...... ..... 
Noppenform •. . . .......... . . _ .. 
Noppenabstand .... ..... . . 
Befestigu ngsflansch­
Lochkreisd urchmesser 
Belest igu ngsschra u ben 

Flanschdicke ..... . 
Laufkraozprofil ... . 
Gewicht ......... . ...... .. . . . 

1170 mm 
250 mm 

8 Stück 
Halbrundprofil 

20 Stück 
Halbrundprofil 

185 mm 

205 m';' 
4 

1+ 2 Blindschrauben) Stück 
8 mm 

40 X 40 X 4 mm 
55 kg 

ten Umfangskraft - in Fahrtrichtung wirkend - wird das Gitter­
rad durch Langlöchei. Nietköpfe und Nietschäfte in radialer und 
axialer Richtung formschlüssig gehalten . 

. Die Sicherung des Gitterrades gegen Ablaufen bei Rückwärts­
fahrt kann 'sowohl durch eine Befestigungsschraube (Bild 21) 
als auch durch einen Spann hebel (Bild 22) oder durch einen 
Arretierungsbolzen erfolgen. 

Die Demontage des Gitterrades ist dadurch mittels Einmann­
bedienung gewährleistet. Das Gitterrad selbst kann nunmehr 
entweder durch Verdrehen von Hand oder durch Rückwärts­
fahren an einen untergelegten Klotz von der Felge gelöst werden. 
Der Arretierungsbolzen läßt eine Verwendung des Gitterrades 
als Rechts- und Linksrad ohne weitere Maßnahmen zu . 

Spann hebel und Arretierungsholzen besitzen den Vorteil. 
daß sämtliche Verbindungsteile nur ain Gitterrad angebracht 
werden. während an der Radscheibe nur Löcher notwendig.sind. 

Durch Abflachen der Nietschäfte kann die radiale Belastung 
der Niete auf eine Fläche verteilt werden. 

6.62 Prüfung eines Versuchsmusters mit Bajonettverschlteß für 
de1J RS 04/30 

Die Abmessungen des zur Prüfung übergebenen Gitterrades 
waren die gleichen wie unter 6_4 angegeben. 

Die Haltbarkeit' dieser neuen Gitterradbeiestigung wurde 
ebenfalls durch die Dauerfestigkeitsprüfung auf der Schwellen­
prüfbahn einer scharfen Behandlung ausgesetzt. Während die 
erste Prüfung mit der MaximalJastwechselzahl 1250 ohne Schä­
den verlief, zeigten sich nach Prüfungs verlängerung bis zur dop­
pelten Lastwechselzahl (2500) Anrisse des Gitterrades in den 
Schweißnähten der Flanschringsegmente mit den Speichen. Für 
eine zweite Prüfung mit ebenfalls doppelter Maximallastwechsel­
zahl wurde beim zweiten Gitterrad der Flanschring durch einen 
hochkantgestellten Ring zum Winkelprofil ergänzt. Die Dauer­
festigkeitsprüfung verlief hie rbei ohne Schäden an der Befesti­
gung und am Rad. 

_~1~_21 (links). Bajonett-Schnellverschluß 
mit Rücklaufsicherung durch 

Befestigungsschrau be 

Bild 22 (rechts). Bajonett-Schnellverschluß 
mit Spannhebel am Gitterrad 

6.6 RS 04/30-Gitterrad mit Schnellbefestigung 

Mit dem Vorschlag des IfL-Schlepperprüffeldes über die ela­
stische Konstruktion der Gitterräder wurde der Industrie ein 
weiterer Vorschlag über eine neue Befestigungsmethode für 
Gitterräder unterbreitet. die damals (September 1953) speziell 
an dem RS 04/ 30 erprobt werden sollte. da bei diesem Schlepper 
infolge des großen Reifendurchmessers die Gitterradbefestigung 
nicht an der Radnabe . so.ndern an der Felge vorgesehen war. 

, 6.61 Beschreibung der Schnellbefestigung 

An Stelle der bisher vprwendeten zwölf Schrauben bzw. sechs 
Schrauben und sechs Steckbolzen werden in die Löcher des Be­
festigungsringes z. B. zwölf Stahlniete eingeschweißt. Die bis­
herigen Löcher der Radfelge werden vergrößert und bei univer­
seller Verwendung der Felge nach rechts und links durch Lang­
löcher erweitert (Bild 21) . Die Montage erfolgt bei diesem Bajo­
nettverschluß durch Aufstecken des Gitterrades auf die Rad­
scheibe (Nietköpfe durch Zentralbohrung) und anschließender 
Links- bzw. Hechtsdrehung des Gitterrades (jeweils entgegen 
der Drehrichtung des Scblepperrades im üblichen Fahrzustand) . 
Durch die R eaktionskraft der zwischen Rad und Boden erzeug-

Die gegen die neue Konstruktion seinerzeit erhobenen' Be­
denken. daß die Zentrierung des Gitterrades mit den Nieten 
nicht einwandfrei sei und daß der Verschleiß der Verbindungs­
teile zu hoch sein würde. haben sich nicht bewahrheitet. 

Selbst nach der d,oppelten Lastwechselzahl ist ein Klappern 
des Gitterrades nicht fe~tgestellt worden . Der Verschleiß der 
Niete. die den Kraft- bzw. Formschluß zwisc hen Felge und Rad 
herstellen. ergab sich als unmeßbar klein. Es entstehen durch 
Sicht feststellbare DruckstelIen. die sich jedoch nicht gleich­
mäßig auf den Umfang verteilen . Diese Ungenauigkeit der Zen­
trierung wirkt sich jedoch weder auf die Montage noch auf die 
Demontage nachteilig aus. 

Da die Maximallastwechselzahl 1250 für zehn Jahre Lebens­
dauer berechnet ist und die Prüfung mit 2500 MaximalJast­
wechseln stattfand. besteht noch genügend Reserve. um Unter­
schiede im Verschleiß des Einsatzes und der Prüfung auszu­
gldchen. Ein Verschleiß der Befestigung in axialer Richtung an 
Nie tköpfen oder Scheiben felge ist nicht feststell bar. 

Eine Vergleichsmessung der Montagezeiten bei Einmann ­
bedienung ergab für das Gitterrad mit Schnellverschluß 153. für 
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das Gitterrad nach alter Ausführung 425 Sekunden. Die De mon­
tage da uerte beim ers ten 12 und beim zweiten 370 Sekunden . 

Die Montage eines Gitterradsatzes (2 Räde r) dauert aJso : 

a) bei SchneJlverschluß: 2 (153 + 12) = 330 Selwnde n 
= 5.5 Minuten (100 %) 

b) bei Schraubbefesti gung : 2 (425 + 370) = 1590 Sekunden 
= 26.5 Minuten (480 % ) 

Zur Vermeidung von Unfällen sollte auf herausragende T eile 
au s der Rads cheibe verzichtet werden. Der Drehhalt durc h die 
SChra ube (Bild 21) is t mit de r hierfür erforderlichen Befestigungs ­
lasc he - an de r Radsc heibe angeschweißt - unzweckmäßig. 
Einen besseren Drehhalt gegen Rückwärtsfahrt gesta tten der 
Spannhebel (Bild 22) oder der Arretierungsbolzen. 

Die Haltbarl,eit der RS 04/30-Gitterräder I,ann durc h Ver­
wendung eines Flanschringes aus Winkelprofileisen 35 X 35 X 5. 
ersatzweise 40x 40 X 5 mm verbessert und die Herstellung ver­
einfacht und verbilligt werden. Die Speic hen sind dann direkt 
mit diesem Ring zu verschweißen ohne Verstärkungsecl'en an­
zusetzen. da durch den Winkel eine längere Schweißnaht ge ­
g eben ist. Mit dieser Änd erung brau cht das Gesamtgewicht des 
Gitterrades nicht erh öht zu werden; di e Elas ti zitä t bleibt un ­
beeinflußt. Weiterhin ist der Gitte rradaußendurc hmesser auf 
1410mm zu \'e rgrößern. 

Die Prüfung des Bajonett -Schil ellverschlu sses ergab eine ge­
nügend gute Funktion. geringen Verschleiß , ausreichende F estig­
keit sowie fo rm schlüssige Verbindung. Es stellt s ich e her ein 
B ruch der Gitte rräder als der der Befes tigungsele mente ein. Auf 
Grund di ese r Prüfungsergebnisse wird die Einfü hrung di ese r 
Befestigu ngsmethode beim RS 04/ 30-Gitterrad und allgemein 
auch für die Gitterrä de r, Klappgreife r, Moorräder und ZwiJli ngs ­
bereifungen an anderen Schle ppertypen und insbesondere bei 
neu en Entwicklungsprojekten vorgeschlagen. 

Bild 23 zeigt das seit Anfang Januar für den RS 04/ 30 einge­
führte Gitterrad mit dem Bornimer Bajo nett-Schnellverschluß 
in Serienausführung. 

6.7 Z usa.mmenfassende B eurteilung der geprüften GitterrCider 

Leid er muß in der Beurteilung der vom VEB Kraftfahrze ug­
zubehörwerk Gera he rgestellten Gitterräde r beanstandet werden , 
daß es sich bei den geprüften Gitterrädern nur um Versuchs­
m uste r handelte und dem IfL bisher keine Gitterräde r a us der 
Serienprodul, tion zur Prüfung übergebe n wurden . 

Die Da uerfes tigl<eitsp rüfung erm öglichte in di ese r Art nicht 
nur eine Entsch eidung über die technisch-funktionsmäßige 
Ver wendbarkeit de r Gitterradau sführungen und Ko nstruktion en 
zu treffen . sonde rn sie gestattet a uch bei en tsp rechend richtiger 
Au swertung e rhebliche Verbesserungen der ,'erschiedenen 
Gitterräder. 

So wurden beis pielsweise durch Änd erung des Konstruktions­
prinzips und a uf Grund der Dauerfes tigkeitsprüfung beim RS 01-
Gitterrad 55 kg je Rad und beim R S 04-Gitterrad 30 kg je Rad 
eingespa rt. Bei eine r Zahl von 1000 Gitterradsätzen je Schle pper­
ty p bedeutet das bereits tin e Materialeius pa rung von 110 und 
60 Tonnen Stahl. Hierdurch wurde weite r e ine Herabsetzung 
des F e rtigungspreises umöglicht und zum anderen durch das 
im allgemein en nur noch zwischen 50 und 80 kg liege nde Gewicht 
der Gitterräde r der FordEr ung nach Montageerlei chte rung und 
Einmann-Bedienung entgegengeko mm en. Mit der Bajone tt­
Schnell befestigung ko nnten die Montage ebe nfa lls bedeutend 
vereinfacht und di e Rü s tzeiten be trächtlich verkürzt werden. 

7 Gedanken und Vorschläge zur Weiterentwicklung der Gitter­
räder 

'Wenn es a uch in der bisherigen Gitterradentwicldung als Vor ­
teil oder no twendiges übel angesehen wurde, daß mit monti er­
ten Gitterrädern au c h di e Straßen und Feldwege befahren wer­
den konnten, wenn der Reifenluftdru ck wieder auf 1,5 bis 2 atü 
erhöht wurde, so gibt uns doch die Bornim er Schnellbefestigungs­
me thode die Mögli chkeit. ohne Werkzeug bei wenig Zeitaufwand 
die Gitterräder zu montie ren bzw. zu demontieren . Es wird 

Bild 23, R S 04/ 30-Gitterrad mit 
dem Boroimer Bajo ne tt ·Schnell­
versc hluß in Se rie na u$führuog; 

Gewich t 79 kg 

durchaus zwec kmäßig sein. 
'auf die Straßenfahrten mit 
montie rten Gitterrädern zu 
verzichten 'und diese damit 
den übermäßigen und stoß­
artigen Belastungen durc.h 
die großen Unebenheiten der 
Fahrbahnen weitestgehe nd 
zu en t zie hc n. 

Das wü rde weiter bedeu­
ten , da ß ein Gitterrad nur 
noch für eine drei fac he Nor­
malbe lastung zu dimensio­
nieren ist s tatt bisher auf 
das Fün ffach e und me hr. 
Daraus ergibt s ic h eine wei­
tere Gewichtserleic hterung 
der Gi tte rräder. di e bei vor-
aus sic htlich 30 prozentiger Mate rialersparnis die Gitte rradge ­
wichte auf 35 bis 50 kg hera bse t zt , was dem Tral, tori s ten die 
Montagearbeit se hr erleichtert und den materiellen Wirkungs­
grad der Gitterräder (Auflagevergrößerung/ Gitterra dgewicht) 
be trächtlich ve rgrößert . 

Durch den Verzicht a uf S traßenfahrten mit Gitte rrädern ode r 
zumindest ihre erheblich e Eins chränkung wird es weiter möglich 
gemacht , die Gitte r radaußendurchmesser entsprechend dem 
Vorsc hlag in Tafel I zu vergröße rn, um damit bei 0,8 und 0,5 atü 
Reifendruck ein Optimum in Ger agroteChnischen Ausnutzung 
der Gitterräd er zu erreich en . Die Unte rsuchung de r Gitterräder 
soll bezüglich der Kraftschlußbeiwerte weitergef Ührt werden, 
Bericht dar ü be r erfolg t zu gegebene r Zeit. 

Eine weitere Verbesserung und Verbilligung der jetzt serien­
mäßig hergestellten Gitte rräder l,önnte dadurc h erreicht werd en. 
daß von der bi s herigen Materialtrennung in Speic hen und Nop­
pen a uf eine Kon s truktion mit te ilweise in Noppen aus laufende 
Speichen übe rgegangen wird . Die Verbill igung der Gitterräder 
wird dabei hau p tsächlich in ein er Mind erung der Schweißarbeiten 
li ege n . 

Mi t de m allgemeinen ü be rgang zur neuen Befes tigungsmethode 
können die S peich en verkürzt werden, wodurch sic h Montage­
erleichte rungen beim Gitterrad ei nmal durch die Befestigungs­
meth ode und zum a nderen durch die Gewichtserni edrig ung 
erge ben . 
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