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Methode zur Bestimmung der zyklischen
Pflege- und Instandsetzungsarbeiten an Schleppern

Ing. E. PICK*

In diesem Beitrag aus dem zentralen tschechoslowakischen Institut fiir Landtedmili wird daigelegt, swie
durch instandhaltungsgerechtes Konstruieren die Verschleifhennziffern zusammenswirlender Bauteile Dzw. gro-
Jlerer Komplexe aufeinander abgestimmtund dadurch die Instandsetzungsarbeiten erleichtert sverden kinnen.
Ls wire zu begriifien, wenn unsere Institute ebenfalls solche Methoden in den Prifungsablauf aufnelunen
wiirden, Einmal erscheint uns dies notwendig im Ilinblick auf die in der Entwicklung befindliche Progressive
Pflegeordnung, zum anderen liefle sich damit erreichen, daf3 die Praxis bereits bei Inbetriebnahnie von
Muaschinen einer neuen Serie Hinweise -bzw. Festlegungen iiber Normzeiten [iir Pflege und Ersatsteilver-

hrauchskennziffern erldlt.

In Verbindung mit der Einfiithrung cines neuen Schleppertyps
in die landwirtschaftliche Praxis entsteht gleichzeitig auch die
Notwendigkeit, lechnisch begriindete Richtlimen fiir die Perio-
dizitat der Durchlithrung der Technischen Pllege und Normen
fiir den Ersatzteilverbrauch dicser Bauart festzulegen. Dieses
Ziel kann durch die Beobachtung eincr grifleren Anzalhl von
Schleppern direkt im landwivischaftlichen Betrieb und durch
die Bestimmung des Verlaufs der Abnutzung und der Nut-
zungsdauer aller wichtigen Bestandteile (deren sich bewegende
IFlichen dem Verschleifl durch mechanische, chemische oder
Wirmeeinwirkung bzw. eincr Deformation unterliegen) erreicht
werden, Der Einflul einer rechizeitigen und vollwertigen
Durchlithrung aller vorgesclirichenen MaBnahmen der tech-
nischen Pllege auf die Verliingerung der Nutzungsdauer wird
bisher nicht geniigend anerkannt und beachtet. Die Nulzungs-
dancr der Bestandleile und dadurch auch des ganzen Schlep-
pers richlel sich nach der Qualitit der Wartung und schwankt
in Grenzen bis zu 4 50 %,

IYiiv den Betrieb und dic maximale Ausnutzung der Avbeitszeit
cines Schleppers ist dahier folgendes auberordentlich wichtig:

a) Ausarbeilung von Richtlinien, die genau den Umfang der
einzclnen Stufen der technischen Pllege festlegen;

1) Bestimmung der Nulzungsdauer der Beslandteile zur Fest-
legung der Termine fiir den Austausch und der Normen fiie
den Verbrauch von Brsatzleilen;

¢) Festlegung der Periodizitiic dev einzelnen Pllegestufen und
der mitileren und Generalitberholungen in Ubcreinstim-
mung mil dent Fristen fite den Austausch von Iirsatzicilen,
den Ul- und Schuniermittelwechsel und den notwendigen
MaBnalimen zur Kontrolle, Linrcgulicrung und  Schinie-
rung des Schleppers.

1. Methodisches Verfahren

In der CSSIR werden diese Iragen im allgemeinen auf folgende
Avt gelost:

Withrend der Priifungen wird cine groficre Auzahl (gewdhn-
lich 10) Schlepper der Nullserie kontrolliert, und zwar im Zeil-
raum vom Zusammenbau im Herstellerwerk bis zur General-
iiberholung. Bei den diblichen Schileppertypen sind dies un-
gefihr 4000 Betricbsstunden. Yor Beginn der Belriebsprivfun-
gen werden direkl im [Herstellerwerk noch vor demy Zusam-
menbau simtliche dem Verschleil unterlicgenden Bestandteile
an im voraus bestimmien Stellen genau gemessen. Aufler der
Feststellung der Abmessungen werden bet den wichligsten
Bestandteilen auch Giite und Hiirle der Berithrungsflichen
hewertet.

Dieso zur Stichprobe ausgewiithllen Bestandtetle werden dann
gekennzeichnet und in eine bestimmte Anzahl von Schleppern
cingebaut. Die Motore dieser Schlepper miissen die vor-
geschriebene Zeit aul dem Bremsstand eingelaufen sein, dabet
wird die Motorcharakteristik in {iblicher Weise aufgenommen.
Nach dieser grundlegenden technischen Untersuchung werden
die Schlepper in Gebicten und unter Bedingungen, fiiv dic sic
spiter bestimmt sind, im landwirtschaltlichen Belrieb cin-
geselzt. Iis handelt sich also um cinen normalen, serienmiifig
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gefertiglen Schlepper, der dariitber hinaus nur mit einem De-
triebsstundenzihler (Vielfaches der Motordrehzalil) ausgestat-
tet ist — falls dieser Ziihler nicht zu seiner serienmiilligen
Ausslattung gehort. In der CSSR erfolgen ndmlich die Pllege-
und Instandhaltungsarbeilen genauso wie z. B. auch in der
DDR, in Abhingigkeit vom Kralistoffverbrauch und es ist
eines der Ziele dieser Priifungen, einen durchschnittlichen
Umrcchnungskoeffizienten fiir den Vergleich der Betriebsstun-
den und der verbrauchten Kraftstoffmenge fesizulegen, Der
Betrieb der zu priifenden Schlepper richtet sich nach den
Regeln der technischen Pllege, dic je nach der Schlepper-
produktion und den Erfahrungent mit dhnlichen Typen im
voraus vorgeschlagen wurden,

Wihrend des Einsalzes werden folgende Beobachtungen vor-

genommen:

a) Zeilaufnahmen der technischen Pllege,
b) Abnahme von Ulproben,

¢) periodische lechnische Begutachtungen.

~

Die technische Pllege besteht im wesentlichen aus Kontrolle,
Einregulierung und Abschmieven. Durch Auswertung dev Zeit-
aufnahmen kann man bestimmen, wic oft die einzelnen Malf-
nahmen durchgefiithrt werden miissen und welche Arbeils-
zeiten, Werkzeuge, Lirsalzteile und anderc Malerialien dazu
notwendig sind.

Die Olproben werden ungefihe pach je 10 Betriebsstunden
entnomumen; bein Ulwechisel werden dann aufier der Olprobe
aus dem Motor auch Proben der Tilterriickstiinde (Filter-
schlamm) und Proben des Spiilils nach dem Durchspiilen eni-
nommen. Aus ihrer Analyse wird der Verlauf der Alterung
und die notwendige Periodizitiit des Olwechsels festgestellt.

I%ine periodische technische Begutachtung erfolgt nacl ungefhr
500 Betrichsstunden bei moglichst geringer Demontage, sie
besteht aus Mikromessung und Benrteilung des Zustands der
Kolhengruppe und des Zylinderkopfes.

Nacl 2000 Betriebsstunden folgl cine vollkommene technische
Begutachtung, das heiffit Mikromessung aller Hauptbestand-
tcile und Kontrollpriifungen der Motore auf dem Bremsstand.
Nach Beendigung der Betrichspriifungen wird eine abschlic-
Dende technische Begutachtung im vollen Umfang durchgefiihet.

Bei moglicherweise auftretenden Betriebsstérungen, unvorher-
cesehenen Reparaturen und Iirsatzteilwechisel werden «lie alten
und neuen Beslandleile gemessen und ihr Zustand beurteilt.

2. Auswertung der Ergebnisse

Das Hauptergebnis dieser Priifung ist die Kennlnis iiber den
Verlauf des Verschleifles der einzelnen Bestandteile, aus der
sich die grundlegenden Kennzillern fiir alle weitcren MalB-
nahmen ableiten. Die Nutzungsdauer der Bauteile ist als die
Zeit (in Betriebssiunden, gegebenenfalls in 1 Krafistoffver-
brauch) deliniert, in der ein Bestandteil bis zum héchstzulissi-
gen inneren oder minimalen HuBeren Durchmesser abgenuizt
wird. Ahnlich ist als Nutzungsdauner eincs Bauteilpaares dic
Zeit, in der das Spiel zwischen den Bauleilen die hochstzulissi-
gen Werle errcicht. Diese maximal zuldssigen Abmessungen
sind durch vicle, hauptsiichlich funkiionsmiilige und Testig-
keitseinflissse begrenzt und ihre Bestimmung ist cine Frage
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anderweitiger wissenschaltlicher TForschungen. Grundsitzlich
ist es aber notwendig, dal sie noch im geraden Tcil der Kurve
des Abnutzungsverlaufs liegen, d.h. noch vor ihrem steilen
Anstieg, der Bruchgelahr zur Folge hat.

Ifiir jeden der gepriften Schlepper wird also nach den gemes-
senen Werten der Verlauf des Verschleifles der einzelnen
Beslandteile (gegebenenfalls bei einer gréBeren Anzahl gleicher
Bauteile der Durchschnittswerte) in Abhingigkeit von den
‘Betriebsstunden aufgetragen. Der Schuittpuukt der Verschleifl-
kurve mit demm Wert der zulissigen Abmessung zeigl dann die
Nutzangsdauer eines bestimmten Bauleiles. Nach der gleichen
Methode wird auch gleichzeitig ein Paar gepalter Bauteile
gewertet — zum Beispiel der sich vergréBernde Lagerdurch-
messer und der sich verkleinernde Durchmesser des Bolzens;
die Sumine der Ordinaten ergibt das Spiel des Bauteilpaares.

Die derarl einzeln bestimmte Nutzungsdauer aller unlersuch-
len Bauteile und -teilpaare wird dann nach mathematisch-
statistischen Mecthoden zu Mitlelwerten mit wahrscheinlichen
Abweichungen verdichtet.

Das grundlegende Prinzip wirtschaftlicher Pflege- und Instand-
setzungsarbeilen ist die Forderung, daB soviel als wméglich
Operationen in eine geringe Zahl von Pflege- und Uber-
holungsstufen zusammengelaBL werden. Das bedeutet, dafi [ar

cine moglichst grofle Anzahl von Bauteilen eine gleichlange - .

Nulzangsdauer winschenswert ist.

Der Turnus fir die Generaliiberholung wird normalerweise
durch die Nutzungsdauer des Kurbelmechanismus bestimml.
s ist daher nolwendig, aus den gewonnenen Ergebnissen der
untersuchten Schlepper die Nutzungsdauer des Kurbelmecha-
nismus herauszuarbeilen. und durch Vergleich mit der Nut-
zungsdaucr der Bauteile der Kolbengrappe, die fiir dic Frist
der mittleren Uberholung entscheidend ist, die Periodizitiit der
Uberholungen fesizusctzen. Bedingung ist, daB die Frist [ir die
Ceneraliiberholung ein Viellaches der Trist fir die mittlere
Uberholung ist und also wuch die Nutzungsdauce der enlspre-
chenden Bauteile im gleichen Verhiltnis stehl. Die Nutzungs-
dauer der Gelriebe ist nornalerweise wiederum ein Viellaches
der Frist der Generaliiberholung.

Falls es bei der Auswertung der Priifungsergebnisse nicht ge-
lingt, diese Crundsiitze einzuhallen, ist cs notwendig, die
Periodizitiit. der Uberholungsarbeiten nach der kiirzesten crziel-
ten Nutzungsdauer festzulegen. Gleichzeitig mufl aber das Her-
stellerwerk  ersucht werden, die .stark verschleiBanfilligen
Stellen” zn besciligen und gegebenenfalls mit Ililfe ciner bes-
scren Filtrierung, eincr Anderung des Schimiersystems, der
Kiihlung, der Giite der Oberfliichen und cvil. auch der Massc
der Bestandteile, die Nulzangsdauer der Bautetlgruppen in
Einklang zu bringen.

Der Turnus fiir dic crste Stufe der technischen Pllege wird
nach der Analyse der entuommenen Olproben lestgelegt. Die
Lrgebnisse der Analysen, d.h. der Olverschlei, werden aul
die gleiche Weisc gewerlet wie die Abnutzung der Besland-

teile, denn auch diese Iurven haben cinen dhnlichen Verlauf. .

Die Frist fir den Ulwechsel ist dann durch den Zeitraum
gegeben, nach dem sich der Gehalt an Verunreinigungen, Asche
und Eisen in der Asche sowie die Neutralisationszahl den
keitischen Werten néhern, d. h. durch den Zeilraum vor dem
jilen Anwachsen dieser Werle. Die Bestimmung dieser kri-
tischen Werle ist wiederum eine Frage selbstindiger, in der
Literalur vers(fentlichter wissenschaltlicher Forschungsarbeiten.

Zur Bestimmung des Termins der weitercn Pllegestufe dienen
einerseits die Erkenntnis aus den teilweisen periodischen Be-
gulachtungen (Ventileinschleifen), andererseits die Nulzungs-
dauer gewisser Bauteile (z. B. der Kolbenringe), dic nicht mit
den Fristen fiir die Uberholungen in Einklang gebracht werden
kénnen.

Durch die Auswertung der Zeilaufnahiuen der technischen
Bedienung wird der Inhalt der tecdmischen Pllegemafnahmen,

die bereits durch anderc [Fakloren bestimmt sind, sowie der
Umfang der tiglichen Warlung festgelegt.
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I'alls sich aus den Zeitaulnahmen infolge erforderlicher War-
tungsmalnahmen die Notwendigkeit einer weiteren selbstin-
digen Pflegestule ergibt, mul} dicse ein Vielfaches der Frist der
ersten Pflegestufe betragen, d. h. des Ulwechsels im Motor. Aus
Criinden der Wirtschaltlichkeit und Einfachheit der Durch-
fiithrung der technischen Pllege ist es aber wiinschenswert, die
Anzahl der Pflcgestulen nicht zu crweitern und mit Hilfe von
KonstruktionsmaBnahmen  (Selbstschmierlager, automnatische
Spielbegrenzung) dic Fristen fiir die einzelnen Operationen in
den bereits festgeleglen zwei bis maximal drei Stufen der tech-
nischen Pflege zu vereinigen.

Die Kontrollpriifungen des Motors auf dem Bremsstand dienen
lauptsiclilich zur Beurteilung des VerschileiBes am Motor als
(Ganzes. Durch die normale Betriebsabnulzung verschlechtern
sich die Kennziffern des Schleppers bis zur mittleren Uber-
Liolung (Laufbuchsenwechsel) nicht umi mchr als um 5 bis
8 9/,. Line dariiber hinausgehende Verschlechterung zeigt ent-
weder einen Defekt oder die Notwendigkeit an, das Kraftstolf-
system 6[ter einzustellen, und zwar insbesondere die Einspritz-
pumpen und Disen.

Nach der Fesllegung der Periodizitit und des Umlangs der
einzelnen Stufen der technischen Pllege ist es bereits méglich,
die nolwendigen Richilinien fiiv die Durchfithrung der Llech-
nischen Pllege auszuarbeilen, d. h. die benéstigten Werkzeuge,
Ersalzleile, Hilfsmalerialien, die Arbeitskriflte und die Zeit fiir
jede Pllegestufe festzulegen.

Aus dem Vergleich der geleisteten Betricbsstunden und der
aufgewendeten Kraftstoffmenge bei allen untersuchten Schlep-
pern ergibt sich dann auch der mittlere Umrechnungskoelfi-
zient.

Aus der tatsichlichen betricblichen Nulzungsdauer eines Bau-
teiles, d. h. aus der Frist bis zu seinem Austausch, ist es weiter
woglich, auch Normen fiir den Ersaizteilbedarf zu erarbeiten,
7. B. [ir 100 Schlepper auf 1000 Betriebsstunden oder auf
10 000 ! Krafistoffverbrauch. :

Aus dem Gesagten geht die Notwendigkeit hervor, Janglristige
Betriebspriifungen der Schlepper durchzufiithren, um den Ver-
lauf des Verschleifies und die Nutzungsdauer der Bestandleile
vor der Ausarbeitung von Richtlinien fiir die technische Pflege
md der Ersatzleilverbrauchsnormen und vor der Festlegung
des Zeitraums zwischen den Uberholungsmafinahmen festlegen
zu konnen, ’

3. Die praktische Anwendung des Vorhergesagten
bei Priifungen des Schleppers ,,Zetor Super‘ und
einige der interessantesten Ergebnisse

Awf die angeliihrte Arl und Weise wurden auch Schlepper
Jetor Super® iiberpriift, und zwar sowohl Rad- als auch
Kettenschlepper. Es isl hier aus Raumgriinden nicht moglich,
im Einzelnen aul die Lrgcbnisse dieser Untersuchungen ein-
zugehen. Deshalb seien nur anhand einiger Abbildungen Um-
fang der Untersuchungen und einige sich daraus ergebende
SchluBfolgerungen angedeutet.

3.1. Motorpriifungen

Die Motoren zweier Kettenschlepper wurden bis ins einzelne in
folgenden Etappen auf dem Bremsstand iiberprift:

a) neuer Molor nach dem Einlaufen im Werk

b) vor der Generaliibcrholung im Zustand der Ubergabe

¢) vor der Generaliiberliolung mit vorschriftsméBig eingestell-
ter Einsprilzpumpe und ordnungsgemiiflen Disen

d) nach der Generahiberliolung.

Beide Motore wurden wiihrend ihres Betriebs unterschiedlich

gepllegt, so daf sich daraus wesentliche Schlufifolgerungen

tiber den Linflul der Pllege und Wartung auf den Zustand
und das Teistungsvermigen des Motors crgaben.
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Bild 1. Nutzungsdauer einzelner Bauleile bei Bauteilpaaren

3.2. Abnutzungsverlauf und Nuwtzungsdauer der Verschleifieil-
paare

Die Nutzungsdauer dev cinzelnen Bauteile unter Beriicksichti-
gung des zweilen Baulcils des entsprechenden Paares ist in
Bild 1 dihersichilicdhe angeordnel. 1lier ist auch gleichzeilig dic
Stufe der Lechnischen Pllege oder die Ubcrholung gekennzeich-
net, bei der das cnisprechende Teil aunszuwechseln ist. Die
Anzahl der Betriebsstunden bis zum Austausch mul} kleiner
sein als dic kiirzesle auftretende Nulzungsdauer des Teiles.

3.2.1. SchluBfolgerungen aus den Untersuchungen am Molor
des Radschleppers

Auf dic Nutzungsdauce bzw. auf den Durchfithrungstermin
der- Motoritberholungen haben drei Bauteile cinen wesent-
lichen EinfluB3: der erstec Kolbenring, die Zylinderlawfbuchse

Bild 2.

Beispiel fiir die Abnutzung der Zyvlindeelaufbuchse
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und die Kurbelwelle, Die Nutzungsdauce des crsten Kolben-
rings bestimmt die crste” Stufe der technischen Pllege, die
Nutzungsdauer der Zylinderlaulbuchsen die mittlere und die
der Kurbelwelle die Generaliibetholung. Das geht auch aus
Bild 1 hervor, dem man entnehmen kann, nach elwa wieviel
Betriebsstunden cin Teil der jeweiligen Verschleifteilpaarung
so weit abgenutzt ist, dal dic Funktion nicht mehr gewahr-
leistet ist und ein Auswechseln der entsprechienden Teile er-
forderlich wird. So kann man 7. B. aus Bild 1 ersehen, daf} der
1. Kolbenring bet der ersten Pllegestufe (960 Belriebsstunden),
die anderen ISolbenringe erst nach einer doppelt so langen
Zeit (1900 Betriebsstunden), also bei der mittleren Uberholung
auszutauschen sind.

Ein Beispiel fiiv dic Abnutzung der Zylinderlaufbuchse ist in
Bild 2 dargestclll.

Der resullierende vereinfachte Verlauf der Abnulzung ist darch
eine Gerade veranschaulicht, die den Mittelwert der Anfangs.
messungen (errechnete Mitle des Toleranzbereichs) mit dem
Werl der resullierenden Nulzungsdauer Jer Bestandieile ver-
bindet. Der Ersalz der Kurve des tatsiichlichen Abnutzungs-
verlawls durch eine Gerade ist unler der Vorausselzung mog-
lich, daB die Bestandteile noch vor dem jihen Anstieg (Um-
schlag) der VerschleiBkurve ausgewechsell werden, d.h. noch
withrend ilwes geradlinigen Verlauls, was an und fir sich eine
notwendige Anforderung isL.

Der Verschleifl ist in der Ebenc der Motorachse A durch cine
volle Linic, in der daraul senkrechien Jhene (d.h. in der
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7000 Belriebsstunden
A

Bild 3. Abnutzungslauf von Zalinderlaufbuchsen

LEbene der Pleuelstangenschwingung B) durch eine gestrichelle
Linie veranschaulicht. Die Dilferenz der Ordinaten beider
Linien driickt die Unrundheit aus.

Der Wert des maximal zuliissigen Verschleifies 04 mm wurde
im Tlinblick aufl die Moglichkeit des Nachschleifens der Zylin-
derlaufbuchsen (Durchmesservergréficrung um 0,5 mm) be-
stimmt. Die Unrundheit errcicht bhei diesem Verschleill un-
gelithe 0,1 mm (Hauptachse- der Iillipse 0,4 mm, Nebenachse
0,3 mm). Yom Gesichtspunkt der lfunktion geselien (Start-
fithigkeit, Olverbrauch) sind diese Werte hoch. In der Literatur
wird fiir cinen Durchmesser von 100 mm eine zuliissige Abnut-
zung von ungefihr 0,25 mm angegeben. Das Auswechseln dev
Zylinderlaufbuchsen wuvde daher fiie die mittlere Uberholung
vorgesehen, d. . nach 1920 Bewiebsstunden, wenn die Abnut-
zung elwa 0,23 mm and dic Unrundheit 0,05 mm betragen.

Der Verlaul der Abnulzung lings der Zyvlinderlaufbuchsen-
waid in den beiden aufeinander senkrechien lhenen nach
1000 und 2000 Belriebsstunden zeigt Bild 3. Die Linie der
Abnutzung wurde durch die Verbindung von acht Punkten, an
denen die gemessenen Werle aufgetragen wurden, gewonnen.
Aw der Abnaotzung ist der Einflul des Staubgehalts der an-
gesaugten Luft (im oheren Teil) und der EinfluBl der Ulverun-
reinigung (im unteren Teil, hauptsichlich in der hene B, wa
der Kolben an der Buchsenwand anlicgt) ersichilich,

Boi der Verfolgung der Unrundheit der Zylinderbuchse von
obei nach unten ist cine allmiihliche Anderung der Orien-
tierung der Tlaupt- und Nebenachse der entstandenen Ellipse
zu beobachten. Im oberen Teil [lillt die Hauplachse in dic
Ebene A, im nittleren Teil nithern sich die Lingen der betden
Achsen an (annéhernd ein Kreis) und im unteren Teil filll die
Hauptachse in die Ebene B. Ansonsien hestitigt der Verschleifs
bereits fesigestellle und in der Literatur beschiebene Nor-

ginge.

3.2.2. SchluBlolgerungen ans den Untersuchungen am Motor
des Kettenschleppers -

Der Motor des Kettenschleppers hat cine um ein Viellaches
geringere Nulzungsdaucr, wofiic ¢s cinige Ursachen gibt. Den
wahrscheinlidi groBten EinlluB aul die Lrhéhung des Ver-
schleiffes der Bauteile der Kettenschlepper hat der Staub-
echall der Umgebung, beim Motor der Staubgehalt der an-
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gesaugten Tauft. Nach Literaturangaben steigt die Abnulzung
gleichfalls mit der zunchmenden mittleren Kolbengeschwindig-
keit und dem durchschnittlichen effektiven Druck. Der Motor
des Iettenschleppers arbeilel meistens bei einer Einstellung
‘des Leistungsreglers auf maximale Drehzahl und bei einer
hoheren Auwslastung, withrend der Molor der Radschlepper
sehr oft bei einer verminderten Drehzabl und bei niedrigerer
Belastung (50 %) arbeitel. Giinstig diirfte dagegen beim Ket-
tenschleppermotor die Einwirkung der hiheren Betviebstempe-
raturen sein. Den groBien Anteil an der Verkiirzung der Nut-
zungsdauer der Bauteile hat aber wahrscheinlich der ungenii-
gende Wirkungsgrad der Laft- und Olfilter.

Fir die maximalen bzw. minimalen zulissigen Abinessungen,
das Spiel und die Abnuizung wurden fiir die gleichen Bestand-
teile des Keltenschleppers die Werte fir den Radschlepper
angenommen, Die Bauteile der Kolbengruppe (Zylinderlauf-
buchse, Kolben, Kolbenringe) niitzien sich annihernd auf die
gleiche Weise ab wie bei Radschleppern, ihre Nulzungsdauer
ist aber drei- bis viermal geringer.

4. Zusammenfassung

Aus der angefiihrten. Ubersicht sind auBerordentlich bedeu-
tende Unterschiede in der Nutzungsdauer der Bestandteile
uberhaupt, in der Nulzungsdauecr der Bestandieile ciner
Gruppe, gegebenenfalls auch der aufeinander cinwickender
Bauteile (VerschleiBBteilpaare) crsichtlich. 14s ist daher not-
wendig, bet der Konstruktion, der Wahl der Toleranzen, des
Materials und der technologischen Verfahren danach zu stre-
ben, daBl die Nutzungsdauer der Bauteile wenigstens ein und
derselben Gruppe bzw. cines griofieren Xomplexes iiberein-
stimmt. . N

Der wirtschafiliche Betrich des Schleppers verlangt cine mini-
male Anzahl von Uberholungen, und zwar nur solcher, bei
dencn gleichzeilig ganze Bestandieilgruppen oder anch groBere
Komplexe ausgewechselt werden. Der Tdealzustand. st cine
gleiche Nulzungsdaner (bei ihrer gleichzeitigen Verlingerng)
aller Bestandieile des ganzen Schleppers, wodurch General-
iiberholungen itherhaupt wegflallen wiirden. Bei dem Sireben
nach diesem Endziel wird die Schlepperindustric der CSSR
durch die lhier in thren Grandziigen umvissene Priffung wir-
Kkungsvoll unterstiitzl.
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