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o | Wérkstattpmxis — Technische Winke

Probleme der spezialisierten Instandsetzung von Landmaschinen

Dargestellt am Beispiel der Instandsetzung von Rdum- und Sammelpressen

Bereits seit dem Jahre 1959 wird im Bezirk Halle die Instand-
setzung landwirtschaftlicher GroBmaschinen spezialisiert durch-
gefithrt, d. h. jede RTS setzt nur noch ein bis zwei Typen die-
ser Gerite instand. So repariert die RTS Schiepzig seitdem im
Rahmen der Spezialisierung Mihlader E 062 und Réum- und
Sammelpressen T 242. Uber die in den ver’gmy'f,renen Jahren
dabei gesammelten Erfahrungen soll hier ‘am Beispiel der
Raum- und Sammelpressen berichtet werden.

1. Technologie der Instandsetzung

Im Gegensatz zu den Méhladern, die wir nach dem sog. Bau-
gruppen-FlieBverfahren reparieren [1], werden die R.- u. S.-
Pressen nach dem Stationdren Flielverfahren instand gesetzt.
Dieses System entspricht am besten dem Maschinenlyp und
unseren Werkstattverhéltnissen und gestattet einen kontinuier-
lichen Arbeitsablauf. Bild 1 zeigt einen Grundrifl unserer Land-
miaschinenwerkstatt, aus dem die Aufstellung der zu reparie-
renden Maschinen ersichtlich ist.

1.1. Arbeitsablaufplan

Der Arbeitsablaufplan basiert auf vier Takten mit sechs
Arbeitskréften und hat sich in den vergangenen Jahren wenig
verdndert. Anfangs gingen wir vom VerschleiBzustand der
Maschinen aus und bildeten drei VerschleiBgruppen. Bei An-
nahme der Maschine durch den Meister bzw. Arbeitsvorberei-
ter und den Werkstattbrigadier wurde je nach Zustand der
Maschine die Verschleilgruppe und damit die Normzeit fest-
gelegt. Dabei ergaben sigh folgende Normzeiten:
VerschleiBgruppe I: 5100 min

Verschleigruppe II: 6600 min

VerschleiBgruppe I11: 8100 min

Diese Festlegung war jedoch von zu vielen subjektiven Fak- -

toren beeinfluBbar, so dall sich schlieBlich der in Tafel 1 dar-
gestellte Arbeitsablaufplan herauskristallisierte, der auf der
VerschleiBgruppe IT basiert.

Nach diesem Plan arbeiten wir auch jetzt noch, lediglich die
Vorgabezeiten haben sich infolge Wegfall verschiedener
Arbeitsginge in der Kampagne 1962/63 um 600 min verrin-
gert. Bei diesen nicht mehr im Ablaufplan enthaltenen Arbei-
ten handelt es sich um groBeren Verschleif an Strohrutsche,
Zugdreieck, Rahmenkreuz, Zugmaul und Fithrungsschienen,
der gegebenenfalls zu beheben ist.

Auf der Grundlage dieses Plans arbeiteten wir in einer sozia-
listischen Arbeitsgemeinschaft zur Erarbeitung von Festpreisen
im Bezirk Halle mit. Die dort ermittelten Werte und auch die
der inzwischen erschienenen Arbeitsablaufrichipline der KDT
entsprechen unserem Arbeitsablaufplan und damit den der-
zeiligen Bestwerten in unserem Bezirk.
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Bild 1. GrundriB der Werkstatt in der RTS Schiepzig. ¢ Annahme,
b Abstellplatz, ¢ Standplatz, d Probelauf, e zum Farbspritzen,
f Werkbinke, g Bohrmaschine, h Schleifbock, i Tischlerei,
k Schmiede

136

Dipl.-ing. H. LEHMANN,
KDT, RTS Schiepzig

Tafel 1. Arbeitsablaufplan fiir Rdum- und Sammelpressen

Anzahl der Takte: 4

laktzeit: 1100

Gesamtzeit {min]: 6600
Arbeitskrafte: 6, davon 1 Brigadier

Takt 1: Normzeit [minj
1. Transport in die Werkstatt : 30
2. Bindewelle u. Apparate sowie Schutzvorrichtung abbauen 120
3. Ritzelwelle ausbauen 150
4. Stirnradwelle ausbauen 150
5. Schaltgestiinge ausbauen 40
6. Teile reinigen und kontrolliercn 120
7. Kolben ausbauen 90
8. Kolbenkanal instand setzen 120
9. Kolben einbauen 90
10. Ritzelwelle instand setzen und einbauen 270
11. Stirnradwelle instand sctzen und einbauen 300
12. Bindewelle und Apparate instand setzen 360
13. Bindewelle und Apparate einbauen 240
14. Nadelwelle ausbauen 90
15. Nadelwelle instand setzen und einbauen 180
' 2350

Taktzeit: 1100 min
Normzeit: 1175 min/AK
Arbeitskrifte: 2

Takt 2:
1. Strohwelle und Strohfiihrung ausbauen 90
2. Strohwelle und Strohfithrung instand setzen 210
3. Strohwelle und Strohfithrung einbauen . £
4. Aufzugwelle mit Seilen instand setzen 90
5. Bindegarnkisten instand selzen 50
, 6. Schaltgestinge instand setzen und einbauen 120
7. Kolbenarme instand setzen und einbauen 90
8. Laufrdder abbauen 60
9. Laufrdder instand setzen 90
10. Laufréder einbauen 60
950
Taktzeit: 1100 min
Normzeit: 950 min/AK
Arbeitskréfte: 1
Takt 3:
1. Zapfwelle und Gelenkwelle ausbauen 90
2. Wellenlager ausbauen 30
3. Getriebe ausbauen 30
4. Zapfwelle und Gelenkwelle instand setzen 180
5. Fahrrad abbauen 20
6. Fahrrad instand setzen und einbauen 150
7. Aufnahmetrommel ausbauen und zerlegen 180
S. Tuchwalzen ausbauen 90
9. Teile reinigen und kontrollieren ! 120
10. Seitenwinde und Rahmenkranz instand setzen 150
11, Spannvorrichtung instand setzen 60
12. Tuchwalzen instand selzen 8 : 90
13. Tuchwalzen einbauen { 3 120
14. Aufnahmetrommel instand setzen und einbauen 450
15. Schutzvorrichtung instand setzen 90
16. Zugvorrichtung instand setzen 120
17. Organisation des Ablaufs, Materialbeschaffung S 240
; 2210
Taktzeit: 1100 min
Normzeit: 1105 min/AK
Arbeitskrafte: 2, davon 1 Brigadier
Takt 4:
1. Getriebe zerlegen und instand setzen 200
2. Teile reinigen und kontrollieren é 45
3. Getriebe einbauen y 40
4. Antricbswellen einbauen 75
5. Schutzvorrichtung, instand setzen und anbauen 45
6. Kopflager fiir Schwadantrieb instand setzen 120
7. Strohrutsche und Zug instand setzen 240
8. Ketten und Keilriemen auflegen 30
9. Siamutliche Schutzvosrichtungen anbauen 20
10. Vorbereitung zum Probelauf (Abschmiertuch auflegen) 45
11. Probelauf und Beseitigung auftretender Mingel 150
12. Abnabme der Maschine 30
13. Tuch abnehmen und Abtransport der Masehine 30
1090
Taklzeit: 1110 min .
Normzeit: 1090 min/AK
Arbeitskrifte: 1
bis 1961 1962
Maschine reinigen zum Spritzen 800
Maschine Farbspritzen 480 } 720
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1.2. Entwicklung der Lohnkosten und durchschnittlichen
Normerfiillungen

In diesem Jahr wurden die im Arbeitsablaufrichtplan der KDT
enthaltenen Normzeiten, Lohn- und Materialkosten bis zum
Inkrafttreten von TFestpreisen im RepublikmaBstab fiir den
Bezirk Halle obligatorisch eingefiihrt. Abweichungen davon
sind dem Bezirk zu melden und zu begriinden. Wie schon in
1.1 erwihnt, liegen die Normzeiten danach um 600 min niedri-
ger als unsere bisherigen. Obwohl diese Zeit als Zusatz wieder
aufgeschlagen werden kann, liegen auch die verbrauchten
Zeiten niedriger, ohne daf} cin Lohnverlust fiir die Schlosser
entstand. Tafel 2 zeigt die Entwicklungsiendenz seit der In-
standsetzungskampagne 1959/60.

“Tafel 2. Normzeiten und Lohnkosten fiir die Instandsctzung von Réum-
und Sammelpressen

Normzeit Zusatzzeit Normerfiillung Lohnkosten
[min] [min] (%]} (DA}
1959/60 6600 692 - 602,46
1960/64 6600 370 - 559,64
1961/62 6600 1017 150,1 590,18
1962/631 6000 835 154,3 509,53

1 Durchschnittswert von 559, der zu reparicrenden Maschinen

In den Normzeiten sind Dreharbeiten und das Tarbsprilzen
der R.- und S.-Pressen nicht enthalten, sie werden in den
Lohnkosten ausgewiesen. Der unterschiedliche Anfall an Dre-
herarbeiten liBt keine feste- Normvorgabe zu, wiihrend sich
das Farbspritzen exakt festlegen 1iBt. In den ersten Jahren
der Spezialisierung hatten wir das Reinigen und Spritzen ge-
trennt durchgefiihrt; so daf eine verhiltnismiBig hohe Vor-
gabe entstand. Nachdem wir heides zusammenfaliten und die
Norm nochmals iiberpriilten, konnte die Normzeit um un-
gefahr 44 %, auf 720 min gesenkt werden. Auch hier sind noch
gewisse Reserven vorhanden, wobei man aber beriicksichtigen
muB}, daf3 der Spritzer den Maschinentransport und das Heizen
des Sprilzraums mit erledigte. AuBBerdem mul} crreicht werden,
daB die Schlosser bereits bei der Instandselzung zum grofen
Teil das Entrosten nnd Reinigen itbernehmen. Hierin gibt es
bei uns noch Schwierigkeiten.

Die im Arbeitsablaufrichiplan der KDT [fiir das Farbspritzen
vorgesehenen 150 min sind undiskutabel. Um einen haltbaren
Farbanstrich zn erzielen, muf} jede Maschine nicht nur ent-
rostet sondern nach dem Probelauf griindlich entfettet und
mindestens zweimal gespritzt werden. Dazu kommen das
Absetzen der Schmierstellen, das Streichen von Schutzgittern
u.a. Vor der Festlegung von Festpreisen sollte man diese
Norm unbedingt noch einmal iiberprifen, denn ein ordentlich
durchgefiihrter Rostschulz durch Farbanstrich hilft betricht-
liche Werte erhallen. Es sei hier noch anf dic Normzeit fir
das Farbspritzen der Mihlader hingewiesen, sie liegt mit
400 min wesentlich giinstiger.

2. Probleme der Ersatzteilversorgung

Viele Fragen wirft jedes Jahr wieder die Ersalzieilversorgung
auf. In der Beschaffung gibt es in den letzten zwei Jahren
zwar kaum noch Schwierigkeiten, soweil os Ersatzteile des
VEB ,Tortschritt® betrifft, dafiir 1auchen aber neue Probleme
auf. Einige davon sollen hier behandelt werden, da sie groflen
EinfluB aufl Arbeitsablaul und gesamtes Betriebsgeschehen
haben.

2.1. Ersatzteilversorgung durch Konsignationslager

Voraussetzung [iir eine rechtzeilige Bestellung der fiir die
Instandsetzungskampagne bendtigten Teile st die Arbeit mit
- Materialverbrauchsnormen. In jedem Jahr wird daher der
Ersatzteilverbrauch ausgewertet und die durchschnittliche Ver-
brauchsnorm ermittelt. Obwohl man nach mehreren Jahren
Mittelwerle erhilt, die ein gutes Ersatzteilsortiment gewihr-
leisten, zeigen die Erfahruungen, daB sie nie den tatsiichlichen
Bedarf [iir die kommende Instandsetzungskampagne abdecken.
Fin Teil der LErsatzteile mufl withrend der Reparatur slindig
nachbestellt werden, withrend ein anderar Teil wenig gebraucht
wird und unnétige Umlaufmittel bindet. Im Interesse eines
reibungslosen Arbeitsablaufs wird dann oft ein gewisser Pro-
zentsatz mehr bestellt, was wiederum den Umlaufmittelfond
strapaziert und zu Uberplanbestiinden fiiliren kann. Die lau-
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“ fende Nachbestellung dagegen beeintrichligt die Versorgungs-

titigkeit der Bezirkskontore.

Die geplante Einrichtung von Konsignationslagern fiir alle im
Spezialisierungsprogramm enthalienen Landmaschinen wird
daher lebhaft begriift. Unsere RTS hat daiit bereits gulc
Erfahrungen gesammelt. m die Lagerkapazitit des Bezirks-
kontors zu entlasten, wurde bei uns schon vor zwei Jahren ein
Konsignationslager fiir gréBere Ersatzteile der Kettenschlepper
cingerichtet. Das Lager wird von uus verwaltet und der
Abgang mit dem BK abgerechnel. Die Ersatzteile bleiben
Eigentum des Bezirkskontors. Dieses Lager brachte dem Be-
trieb groBe Vorteile, da die meist selr teuren Teile nicht auf
cigene Rechnung iibernommen zu werden brauchien und so
Uberplanbestinde nicht entstanden, was infolge der Spezia-
lisierung der Instandsetzung aul Kettenschlepper unweigerlich
eingelreten wiire.

Im kommenden Jahr wird nun das Konsignationslager auf
Ersatzteilo fiir Riium- und Sammelpressen erweitert, da dieser
Maschinentyp unserer Perspektive bei einer weiteren Spezia-
hisierung entspricht. Bis auf die sogenannten ungingigen
Ersatzteilo sollen 809, des Jahresbedarfs eingelagert werden.
Je nach Verbrauch wird der Bestand monatlich erginzt. Aller-
dings ist dabei noch die Frage der Finanzierung zu kldren.
Nach der bisherigen Planung sollen den RTS Umlaulmittel
entzogen und dem Bezirkskontor zur Verfiigung gestellt wer-
den. Prakiisch bedeutet das jedoch fiir die RTS, daf ihr dic
Umlaufmittel, die sie bisher nur wihrend d:r Instandsetzungs-
kampagne bindet, dann wiihrend des ganzen Jahres fehlen.
Bei Festlegung einer endgiiltigen Ordnung iiber das LEim-
richten von Konsignationslagern muBl das unbedingt Beriick-
sichtigung finden.

2.2. Sind Normteile auch Ersatzteile?

Es mag absurd scheinen, eine derarlige I'rage iiberhaupt zu
stellen, aber im Folgenden wird man schen, daB eine Antwort
darauf anscheinend nicht leicht ist, jedenfalls soweit sie von
dem Referat ,Normteilo“ der Bezirkskontore, aber anch von
einigen Landmaschinenherstellern erwartet wird. So Ichlen in
dem erst 1962 bezogenen Ersatzteilkatalog fiir R.- u. S.-Pressen
T 242 Normteile fast vollstindig, vor allem was Schrauben,
PaBfedern, Keile und Seegerringe betrifft. Eine rechizeitige
Bestellung ist daher nicht méglich, wenn man nicht sclbst die
genauen Bezeichnungen ermitielt hat. Bei der Instandsetzung
der Pressen traten daher wieder Schwierigkeiten auf, die zu
vermeiden gewesen wiren. Ahnlich war die Situation bei der
Mihladerinstandselzung, obwohl hierfiir vor kurzem ein allen
Anspriichen geniigender neuer Katalog erschicnen ist, leider
ctwas zu spiit. Hoffentlich folgt ihm umgehend ein solcher fiir
die R.- u. S.-Pressen, damit wenigstens die Instandsetzungs-
kampagne 1963/64 griindlich vorbereitet werden kann.

Das andere Problem ist bei den Bezirkskontoren zu suchen.
Wihrend die Referate fiir Landmaschinen- und Traktoren-
ersatzteile «den Katalogen entsprechend planen, scheint das
Referat ,Normteile“ die Kataloge iiberhaupt nicht zu kennen.
Wie kénnte es sonst vorkommen, dall die Versorgung vor
allem mit den giingigsten Sclirauben oft so schlecht ist, daf}
wir manchmal von Betrieb zu Betrieb ,fechten® gehen miissen.
Das gleiche gilt fir Muttern, Federringe, Sicherungsringe,
Wilzlager u. a. m. Manche Schraubensorien [ihrl das BK gar
nicht. S6%ind Schrauben der Giile 8 G, wie sie zum Befestigen
des Tunnels am KS 30-Getriebe sowie der Hebel des Laulf-
werks des KS 30 unbedingt bendtigt werden, seit Jahren nicht
zu erhalten. Hier miiBte bald elwas geiindert werden, damit
das aufwendige Anfertigen solcher Teile bzw. Andern von
Maschinenlteilen entfillt und Verlustzeiten vermieden werden.
Auch das wiire ein Beilrag zur weiteren Senkung der Instand-
setzungskosten,

2.5. Organisation der Ersatzteilbereitstellung

GroBlen Einflul aul den Arbeitsablaul hat die Art der Ersatz-
teilbereitstellung fiir die Werkstatt. Hier wurde bet uns lange
experimentiert, ehe wir eine brauchbare Lésung fanden.
Anfangs erfolgte die Ersaizteilbestellung durch die Werkstatt
so, daB die Kollegen eines jeden Avheilstakies nach der De-
montage der jeweiligen Baugruppe den Bedarf ermittelten
und auf eincm Materialeninahmeschein festhielten. Dieser kam
ins Lager zur Bearbeiting, wobei zuerst jedes Teil von der
Dispo-Kartei abgebucht wurde. Erst dann konnten die Teile
zusammengestellt werden. Dieser Vorgang dauerte natiirlich
cinige Zeit, was oft zu Warlezeiten der Kollegen fiihrie, da
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dieselben inzwischen mit dér Reinigung der Aggregate ferlig
waren und mit der Montage beginnen wollten. AuBerdem
fielen meist die Bestellungen der anderen Abeitstakte gleich-
zeitig an. In der Instandsetzungskampagne -1961/62 versuch-
ten wir das abzustellen, indem wir in der Werkstalt einen
Ersatzteilstock einrichteten. Da hier aber schon nach einigen
Wochen ein erhebliches Defizit auftrat, waren wir gezwungen,
den Ersatzteilstock wicder cinzuziehen und nach der alten
Methode weilerzuarbeilen.

In der jelzL laufenden Kampagne versuciten wir erncut, dic
Bereilslellung zu verbessern und [anden eine Losung, die
sich in den vergangencn Monalen bestens bewihrt hat und
allen MTS/RTS zur Nachahmung empfohlen werden kann.
Wir richlelen cinen Lrsatzteilstock ein, teilten ilin aber ent-
sprechend den Arbeitstakien anf vier handliche Kisten aul.
Dabei warden die Teile beriicksichiigt, die nach den Erfahrun-
gen in mindestens 50 9, der instand zu setzenden Maschinen
zu crneuern sind. Insgesamt machen diese Teile einen Belrag
von clwa 600,— DM jo Maschine ans. Die Kisten werden bei
Beginn der Reparatur einer Maschine aus dem Lager geholt.
der Empflang ist wicderuin aul einem vorgedruckten MI-
Scliein zu quitlieren. Aulgabe des Evsatzteillagers ist es nun,
fic jeden Takl stindig einc weilere Wisle bereilzustellen. So-
bald eine Arbeitsgruppe mit ihrem Takt ferlig ist, wird dic
IGste mit den nicht benéliglen Teilen zuriick ins Lager
gcbracht uud dafitr cin neues Ersalzteilsortiment fiic die
nichste Maschine empfangen. Der Tagerverwalter sircicht dic
zuriickgebrachten Teile aul dem ME-Schein, der nun ver-
rechnet werden kann. Die Kiste wird dann wieder aufgefiillt.
Linige LErsalzteile, vor allem GroBieile, miissen natiirlich auch
jelzt noch einzeln aus dem Lager geholt werden, was aber
keimen groBen Zeitverlust mehr verursacht. Auflerdem wurden
die in den Kisien bereitgesiellien Teile in den Ersaiztcil-
katalogen gekennzeichnet, so daB jeder Kollege sofort iiber-
blicken kann, welche Teile er extra aus dem Lager holen muB.

Diese Venbesserung hat wesenltlich dazu beigetragen, daBl wir
die Instandsetzung der Réwm- und Sammelpressen 14 Tage
friither als im vergangenen Jahr abschlieBen konnien.

Uber die Durchfiihrung periodischer Uberpriffungen an Traktoren

Im Rahmen der vom Institut fir Landmaschinentechnik der
'fU Dresden entwickelten Progressiven Pflegeordnung (PPQO)
[1] sind periodische Ubcrpriifungen des Abnutzungszustands
der Traktoren durchzufithren. Die dabei anzuwendenden
Priifverfahren sollen” mach Mdglichkeit folgenden Bedingun-
gen geniigen :
1. Sie sollen bei nicht — oder nur geringliigig zerleglem Truktor durch-
fahrbar sein.

2. Sie sollen zu objckliven oder zum mindesten zu vergleichbaren Ergeb-
nissen fihren.

3. Die bendtigte Priifausriistung soll in den Traktorenwerkstitten bereits
vorhanden oder lIcicht beschaffbar sein.!

4. Die Ergebnisse sollen einc hinreichend sichere Entscheidung iiber
Art und Zeilpunkt der zu treffenden InstandsclzungsmaBinahmen zu-
lassen.

5. Dic Uberpriifung soll nicht mchr als 60 min in Anspruch nehmen.

Die in der Uberpriifungsvorschrifl der PPO enthallienen Priif-
verfahiren erfiillen dicse Bedingungen noch nicht véllig und
bediirfen deshalb einer Weiterentwicklung, Immerhin haben
sie jedoch in der seit zwei Jahren laufenden Erprobung zu
praktisch brauchbaren Lrgebnissen gefiihrt.

Es soll nachstchend iiber dic bei den Uberpriifungen der
Traktoren RS 01740, RS 04/30 und RS 14/30 angewandten

* Technische Universitiit Dresden, Institnt fiir Landmaschinentechnik
(Direktor: Prof., Dr.-Ing. W.GRUNER).

t Fiir die Uberpriifung der Traktoren RS 01/40, RS 04/30 und RS 14/30
werden bendligt: "Oldruckmanomcter (ppax = 6 kp/em?), Drehzahl-
messer (Mg = 600 min ), Stabthermometer (ty,x = 80 °C,
d =8 mm, 1 = 300 mm), Siiureheber, zwei Doppelschraubenschliisscl
17 x 19, Schraubenzieher, Fiihliehre (0,2, 0,3 und 0,4 mm), Bandma@,
Pinsel und Farbe; auBerdem wird noch ecin Rangierheber beniti gt
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3. SchlufBlfolgerung

Die REinfithrung der spezialisierlen Instandselzung hat das
landlechnische Instandsetzungswesen ein ganzes Stiick voran
gebracht. Mit den erhélilen Stiickzahlen wurden erst einmal
die Voraussetzungen zur Anwendung der modernen Verfahren
der Arbeitsorganisation geschaffen, man konnte die Werk-
stattkapazititen richtig ausnutzen bzw. erhéhen. Damit ist
aber noch nicht die Grenze der Moglichkeiten erreicht, Wenn
man bedenkt, dal unsere Station lediglich 30 R.- u. S-Pressen
und 25 Mihlader repariert, dal dizse Inslandselzung etwa
drei Monate in Anspruch niinmt und jetzt schon abzuschen
ist, daB unsere Landmaschinenwerkstatt einige Monale nicht
ausgelastet ist, so dal wir zur Uberbriickung Arbeiten aus der
Industrie annehmen miissen, gibt es fiir uns nuc eine I‘or-
derung: Einfithrung der iiberkreislichen Spezialisicrung. Be-
reits in dieser IKampagne sollte im Bezirk Halle die Speziali-
sierung  iiberkreislich erfolgen, wurde aber aus nicht
bekannten Griinden riickgiinglg gemacht. Unsere RTS ist in
der Lage, von Oktober bis Juni mindestens 100 bis 120 Raum-
und Sammelpressen insland zu setzen. Die restlichen Monate
konnten mit der Reparatur von Ladebiindern fir Ritben und
Riibenblatt ausgefillt werden.

An zustindiger Stelle sollle man dic fortgeschrittene Int-
wicklung vor allem der RTS im Bezirk Halle beriicksichtigen
wnd auch den Mut finden, wenig produktive RTS aus der
Spezialisierung zu nehmen. Nicht umsonst wurde im Pro-
grammenlwurf zum VI. Parteitag der SED immer wieder die
Forderung nach Steigerung der Produktion und der Arbeils-
produkiivitiit auf der Grundlage des hichsien Standes der
Wissenschaft und Technik crhoben. Das gilt auch fiir die
Landwirtschalt und in besonderen MaBBe {iir die R'TS. Deshalb
noch einmal unser Forderung: Billige Instandsetzung von
Landmaschinen auf der Basis hoher Stiickzalijen und moder-
ner Arbeitsverfahren durch itberkeeisliche Spezialisierung.
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Priifverfahren und die mit ilinen gemachten Erfahrungen
berichtet werden.

1. Zylinder-Kolben-Gruppe des Motors

Dic Teile der Zylinder-Kolben-Gruppe unterliegen mccha-
nischen, chemischen und thertnischen Beanspruchungen. Die
dadurch bewirkte und mit fortschreitender Nutzungsdaucr
zunehniende Abnutzung in der Zylinder-Kolben-Gruppe
sowic die sinkende Kolbenringspannung fithren zu einer
VergroBerung der Undichtheit des Kompressionsraumes. Da-
durch verringert sich der Ansaugeunterdruck und es gelangt
in zunehmendem MaBe Ul in den Kompressionsraum, wih-
rend beim Verdichtungs- und Arbeitshub infolge des Druck-
gefilles Gas vom Kompressionsraum in das Kurbelgehiiuse
enlweicht, Dieses gelangt, sofern im Kurbelgehiuse keine gro-
leren Undichtheiten vorhanden sind, durch den Uleinfiill-
stutzen ins Freie. Infolge dicser durchblasenden Gasmenge
crhoht sich eimmal der Kurbelgehiiuseiiberdruck, zum anderen
verringern sich der Kompressions- und Verbrennungsenddmicl
und damit die effcktive Leistung des Motors.

Das in den Kompressionsraum eindringende Ul verbrennt zu
cinem Teil und gelangt durch den Auspulf ins Freie, zum
andecren verkokt es (Bildung von Ulkohle). Die entstehende
Olkohle setzt sich teilweise am Kolben ab und fiihrt schlicf3-
lich zum Verkoken der Kolbenringe. Die Folgen davon sind
gewshnlich eine Erhohung des Olverlustes, der Durchblase-
menge und des VerschleiBes der Kolbenringe und Zylinder-
laufhiiclise sowie cine Verringerung des Ansangunterdrucks,
des Kompressionsdrucks und der Teitung.
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