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1. Einleitung 
'Die normale Schädigung der Einzelteile der 
Landtechnik beginnt nach Eichier [1] irri Mi­
krobereich ihrer Funktionsstellen. Daraus 
folgt, daß die Fertigung während der Neu· 
produktion bzw. während der Instandset­
zung dann konstruktionsgerecht ist, wenn 
die Kristallite bzw. die Mikroschichten be­
ste.n Schutz gegen vorzeitige Abnutzung bie­
ten und dazu bewußt gestaltet und bewertet 
werden. 
Das gegenwärtige Niveau der Mikrogefüge­
aestaltung der Einzelteile im Funktlonsstel­
lehbereich bzw. im Bereich des gefährdeten 
Querschnitts veranlaßt, In Einheit mit allen 
Maßnahmen der Reproduktion' der Grund-' 
fonds, werkstotftechnisch-kcmstruktive " so­
wie technologisch-ökonomische Entsc'hei­
dungen im Interesse höherer Funktlonsquali -' 
tätzu präzisieren. " '"" " ; , ci 

2. Werkstofftechnlsche Aussa~n"zur 
MIkrogestaltung der ftsnktlonsstellen 

2.1.-AHgemeines 
Wer die MIkrostrukturänderung zielotren· 
tiert im technologischen Prozeß der Ferti, 
gung, z. B. die Vorgänge vom Zustand ge­
schädigt bis zum Zustand instand gesetzt, 
steuern und gestalten will, muß sich die 
Wandlungen der Gefüge vorstellen können. 
Dazu 'gehört das Wissen über 

- Werkstoff- bz~. Halbzeugart und deren 
Beschaffenheit(Z,~ 
Gefüge des neuen Einzelteiles (Z2), 

- Schadensbild des abgenutzten Einzelteiles 
(Z3) sowie das des Gegenkörpers im trlbo­
logischen System, 
Mikrogefüge bzw. Mikroschichten der 
Funktionsstellen der Instand gesetzten Ein­
zelteile (Zc) und die 

- von Zustand zu Zustand erforderlichen 
bzw. sich ereignenden Zustandsänderun­
gen. 

Im Bild 1 ist der o. g. Sachverhalt schema­
tisch zusammengestellt. Hohes Abstraktions­
vermögen setzen die Entscheidungen vor­
aus, wenn z. B. mit ZÄS6 die Instandsetzung 
wiederholt wird. 
Die objektiv reale Betrachtungseinheit um­
faßt bei lichtmikroskopischer Vergrößerung 
von 500: 1 ei ne Kreisfläche von 0,1 mm2. Das 
ist die Basis der naturwissenschaftlichen Aus­
sagensysteme. Die bewußte MIkrogefügege­
staltung der Funktionsstell.en während des 
technologischen Prozesses der Fertigung ge­
winnt als Leitungsaufgabe zunehmend an Be­
deutung . 

2.2. Grundsätze der Werkstofftechnik 
Während des Erwerbs von Wissen und Kön ­
nen und der Entwicklung des Bedürfnisses, 
die Mikrobereiche der Einzelteile gestalten 
und bewerten zu wollen, ist von folgenden 
Grundsätzen auszugehen. ' 

1. Grundsatz 
Werkstofftechnische Aussagen sind durch die 
Verknüpfung geeigneter natur-, technik- und 
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Bild 1 
Symbole der 
Zustandsformen der 
Einzelteile und 
deren Änderungen; 
Mikrobereichs­
wandlungen 
ZÄ 12 und ZÄ,. durch 
Fertigungseinflüsse 
ZÄ21 bzw. ZÄ.. 
durch Abnutzungsprozesse 

ZÄ'2 

Z, 

Halbzeug 

(ZHZ) 

gesellschaftswissenschaftlicher Aussagen zu 
formulieren, ständig zu präzisieren und zu. er­
weitern. Sieb/Iden den Wissensschatz. 
Naturwissenschaftliche Aussagen sind Infor­
mationen über die Eigenart -der beteiligten 
chemischen Elemente, ihre Struktureinhei ­
ten' (Elementarzellen), die BIndungsbedin ­
gungen, die Mlkrogefü!)e i:ind die Vorgänge 
während der Wandlungen . AlsAus~agensy · 
steme finden: Zustandsdiagramme u-rid Zu · 
standsändeii.iogsdlagramme ~nwendung . 
Die ' pra"ktisch,en AusSl\gen liefern Makro­
und MIkrogefügebIlder . ' 
Technikwissenschaftliche Aussagen sind In­
formationen zu den von Menschen geschaf­
fenen Systemen und Regelungen mit eindeu­
tigem Zweck-Mittel-Charakter. Dazu zählen 
konstruktive Darstellungen, Berechnungen, 
Vorschriften, Verfahrenstechniken, Beschaf­
fenheits- und Kennwertnachweise, Bewer· 
tungsmethoden u. a. 
Gesellschaftswissenschaftliehe Aussagen 
wirken integrierend und sichern den Ereig­
nis- und Ergebnisbezug der werkstofftechni ­
sehen Aussagenkomplexe zu den unmittel­
bar notwendigen Anforderungen zur Repro­
duktion der Grundfonds. . 
Antworten auf die folgenden Fragen motivie­
ren zur Selbsteinschätzung: 
- Wem nutzt das? 
- Hält das Material? 
- Sind die Einzelteile der Maschine im ent-

scheidenden Bereich richtig beschaffen 
und gestaltet? 

Die Verbindung zwischen den o. g. Aussa­
gen soll nachfol\jend am Beispiel des Gefü­
ges des mikrolegierten Feinkornstahls St 355 
(Standaro TGL 22426 vom Oktober 1987; 
chemische Zusammensetzung in % Massean­
teilC ~ 0,18, . Si = 0,5, Mn = 1,65, P = 0,03, 

" S = 0,025, Nb = 0,05, V = 0,1 Rest Fe) be­
schrieben werden (ßild 2). 

Naturwissenschaftliche Aussagen 

Es sind Mn-stabilisierte, ferritische und perIi­
tIsche Kristallite in unregelmäßiger Form und 
Verteilung·abgeblldet. 

Technikwissenschaftliche Aussag~n 

Die pyramidenförmigen Abdrücke weisen 
auf etwa gleichgroße Mikrohärtewerte hin. 
Wegen der Konsistenz der Kristallite kann 
mit guter Formänderungsfähigkeit und ho­
hem Formänderungswiderstand, guter 
Schweißneigung, aber nicht mit Härtbarkeit 
gerechnet werden. 

Gesellschaftswissenschaftliehe Aussagen 

(Leichtbau, geringer Produktionsverbrauch) 

ZA23 zA3, 

Z2 Z3 Z, 

neues ~esChädi9tes instand 
Einzelteil inzeltell gesetztes 

Einzelteil 

(ZNEr ) ( ZS) ( ZiEr) 

Bild 2, Mikrogefüge des Stahls SI 355 
(Vergrößerung 500:1, Ferrit und Perlit 
Härte 180 HV 0,05) 

Im Vergleich zum St 38-3 (Re = 240 MPa) 
kann bei statischer Belastung eine Massere­
duzierung bis zu 25 % erreicht werden. 
In [2 bis 8] wird die Vorgehensweise wäh­
rend der Interpretation werkstotftechnischer 
Aussagen erläutert. Im technischen Vorlei­
stungsbereich der Land-, Forst- und Nah­
rungsgüterwlrtschaft muß mit etwa 200 ver­
schiedenen Mikrogefügen bzw. mesoskopl ­
sehen Strukturen gerechnet werden. 

2. Grundsatz 
Die Einzelteileigenschaften (E) sind vom vor­
handenen Einzelteilzustand (Z) abhängig 
[E = f(Z)]. Sie sind in Einheit zu interpretie-
ren. 
In Tafel 1 wird eine Übersicht ausgewählter 
Begriffe der Gebrauchs- und Verarbej~ungs­
eigenschaften und der Zustandsmerkmale 
gegeben. 
Die Bewertung der Eigenschaften- erfolgt al­
ternativ verbal, z. B. Härtbarkeit (härtbar, 
nicht härtbar) und Schweißeignung (gut, be­
dingt, keine Schweißeignung ausreichender 
Qualität), oder durch Strukturkennwerte, de­
ren Ermittlung durch Meßvorschriften gere­
gelt ist, z. B. Zugfestigkeit an der Streck· 
grenze, Mikroeindruckhärte und Verschleiß­
beständigkeit [2]. 
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Tafel 1. Übersicht ausgewählter Begriffe der Eigenschaften und der Merkmale der Beschaffenheit von 
Einzelteilen 

Verarbeitungs-Gebrauchseigenschaften oder 
konstruktive Eigenschaften (E~ oder technologische 

Eigenschaften (E) 

Zustands- bzw. 
Beschaffenheitsmerkmale 
der stofflichen Substanz (Z) 

. - Festigkeit, Härte, Zähigkeit - Gleßbarkeit - chemischen Zusammensetzung 
- effektive .lebensdauer - Schmiedbarkelt - kristallografische Struktur 

- Abspanbarkelt - Mikrogefüge . Verschlelßbestlindigkeit 
·Korroslonsbeständlgkelt 
·Ermüdungsbeständlgkelt 
·Alterungsbeständlgkelt 

- SchweiBeignung - Makrogefüge, Oberfläche, Schichten 
- Härtbarkeit 

3. Grundsatz 
Die Zustandsänderungen (ZÄ) werden durch 
die Grundgrößen der Chemie, durch die Zeit 
und andere Umweltbedingungen beeinflußt 
(ZÄ = f(AC, AT, AP, At .. . )]. 

Zustandsänderungen finden während der 
technologischen Prozesse der Fertigung 
bzw. während der Nutzung Im Prlmärprozeß 
statt (verg\. [9]). Die folgenden Beispiele sol­
len die Kompliziertheit der Wandlungen ver­
deutlichen. Beschrieben werden die Ur­
sachen zur BIldung von Auftragfehlern . 
Im Bild 3 werden die stengelförmlgen Kristal­
lite der Auftragschwelßu'ng veranschaulicht; 
und Im Bild 4 ist der RIß nach der anschlie­
ßenden Induktlonshllrtung zu sehen. RIßur­
sache sind Härtespannungen durch die Kon­
zentrationsunterschiede im Martensit, da die 
voreutektoide ferritische Korngrenzensub· 
stanz während der kurzen Verweilzelt Im 
Austen" nicht den fOr das Härten notwendi­
gen Kohlenstoff durch . Diffusion aufnahm, 
der In den balnltlschen Kristalliten vorhan­
den Ist. Durch magnetische Rißprüfung kön­
nen MIkrorisse nicht nachgewiesen werden. 
Abhilfe: Die Wärme während des Schwel­
ßens so führen , daB 100 I)(, Balnit entsteht. 
Härten (Aqua-PlasHösung) und Anlassen si· 
chern mikrorißfreies Martensit. 
Nachfolgend soll auf Probleme bel der wie­
derholten Instandsetzung von Keilprofilen 
aufmerksam gemacht werden (Bild 5). D'as 
Gefüge nach der ersten Instandsetzung 

Bild 3. Stengelförmige ba ni tische Kristallite mit 
ferritischer Korngrenzensubstanz 
(Werkstoff 3OMnCrTi5, VergrÖßer.ung 
500:1) 
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(Bild 6) zeigt gleichförmig ausgebildete, hete· 
rogene, rißfreie, harte Kristallite, Bild 7 ver­
anschaulicht den HlIrterlß nach der zweiten 
Instandsetzung, und Bild 8 weist auf den aus· 
geprägten Dauerbruch hin . Die RIß· bzw. 
Dauerbruchursache Ist auf die veränderte 
Durchmischung des Schweißguts und die 
sich damit verschlechternde Formände· 
rungsfähigkeit besonders im Bereich von 
Fehlstellen zurückzuführen. Abhilfe: Die 
Wärmeführung so gestalten, daß das 
Schweißgut rißfrei abkühlt und der Tragan· 
teil gesichert bleibt. 
Die Verlaufsereignisse der Zustandswand· 
lungen signalisieren die Verhaltensdisposi· 
tlon fOr zielorientierte Tätigkeit. Beschleunigt 
herausgefunden werden die Entscheidungen 
zur Steuerung durch rechnergestützte Vor· 
hersage von konstruktiven Daten und von 
Fertigungsdaten in Abhängigkeit vom best· 
möglichen Zustand. So gelingt es, mit Hilfe 

' von Software tor die schweiBtechnische Aus· 
bildung [10] 10r das MAG(COz)-Schweißen 
von Kehinähten unter Bezug auf das 

Schweiß·Zelt·Temperatur:Umwandlungs· 
Diagramm bel maximal 301)(, Martenslt In der 
Wärmeflußzone die Schweißzeit überschlä· 
gig vorauszuberechnen. . 
In [2] wird ein Expertenprogramm zur syste­
matischen Auswahl technisch geeigneter 
Verschleißschutzschichten mit ähnlichem 
Charakter angekündigt, das zur Rationalisie­
rung der Ingenieurtätigkelt beitragen wird . 

Bild 4. Martensit mit Härteriß 
(Vergrößerung 200: 1) 

4. Grundsatz 
Die Werkstoff· bzw. Einzelteilprüfungen sind 
möglichst durch Strukturkennwerte zu bele­
gen und weitgehend zerstörungsfrei auszu· 
führen. 
Die Prüfungen werden als Schadensanalyse 
bzw. zur Materialidentifizierung, Im Rahmen 
der Verfahrensprüfung, zur laufenden Quali­
tlltsüberwachung oder als den technologi ­
schen Prozeß ziel orientiert steuernde Ana· 
Iyse während der Vorbereitung und zur Kon· 
trolle des Fertigungsprozesses In der Werk· 
statt; auf der Baustelle, in .der Tierproduk· 
tionsanlage oder im labor durchgeführt. 
Den zerstörungsfreien Prüfungen der Bau­
teile bzw. Funktionsstellen gehen Prüfungen 
standardisierter Proben, metallographische 
und andere Prüfungen voraus. Sie geben Ge· · 
wißhelt für die zerstörungsfreien Prüfungen 
unter Werkstattbedingungen. Dazu sind Kon­
trollkörper, sog. Normale, vergleichend an· 
zuwenden [11]- Die Bilder 9 bis 11 welsen auf 
Methoden und Geräte hin, die unter Werk­
stattbedingungen zur zerstörungsfreien Prü ' 
fung genutzt werden. 

5. Grundsatz 
Werkstoffe und instand zu setzende Einzel­
teile sind die Arbeitsgegenstände während 
der Reproduktion der Grundfonds. Zur Siche­
rung ihrer Funktionsqualität enthalten die Do­
kumente der Fertigung (Zeichnungen, Arbeits· 
unterweisungen u. a.) Angaben zur Mikroge­
staltung der Funktionsstellen. 

Dieser Grundsatz erhöht die Dynamik der 
qualitiltsbewußten Arbeit. Mit den werkstoff· 
technisch-konstruktiven und den werkstoff­
technisch-technologischen Angaben wird 
die Verständigung zur Mikrogestaltung als 
formale Anordnung sprachlich eingeleitet 
und das erdachte Resultat vorweggenom· 
men. 
Es kommt nun darauf an, die Erfahrungen 
der fortschrittlichen Betriebe . und die der 
Wissenschaftler Im Detail zu fixieren und In 
Einheit mit allen ReproduktIonsmaßnahmen 
der Grundfonds konzentriert, schrittweise 
und breitenwirksam umzusetzen. 

Bild 5. Keilprofil , geschweißt mit Wärme· 
einflußzonen 
(Vergrößerung 4: 1) 
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3. Lösungswege 

3.1. Ergänzung der Fertigungsdokumente 
In die Fertigungsdokumente 
.:.. Zeichnung bzw. Instandsetzungszeich· 

nung (s. a. Standard TGL 31 086 vom Au· 
gust 1985), 

- technologischer Auftragbelegsatz (Stan· 
dard TGL 42 327) 

..:. spezielle Arbeitsunterweisungen 
, (Schweißanweisung, Lenkungsteile, 

Schweißauftrag, Schweißabnahmeproto­
koll u. a.) 

bzw. In gleichbedeutende Software sind fol­
gende Angaben zur Beschreibung der zu er­
.zIelenden MIkrogestalt aufzunehmen: 

Werkstoffangaben 

Werkstoffbezeichnung, Standard, Werkstoff: 

Bild 6, Martensit . und Bainit von· der ersten Auf · 
schweißung 
(Vergrößerung 500:1, Härte 600 HV 5) 
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Bild 8 
Dauerbruch" 
einer Keilprofilwelle 
des Feldhäckslers 
E 280 

Bild 9 ~ 

Übersicht zur Schleif· 
funkenanalyse; , 
a) Werkstoff St 34 
(Kohlenstoff· 
gehalt 0,1 %) 
b) Werkstoff C100W2 

. (Kohlenstoff· 
gehalt 1 %), 
cl Werkstoff 
Mn·legiert, 
d) Werkstoff 
Cr·legiert 

Bild 11 
Härtemessllflg 
nach Shore mit dem 
Duroskop 
(Rückspr.unghärte HV. 
im Bereich von 250 
bis rd , 1000HV.J 

blatt-Nr. für den Grundwerkstoff bzw. die 
Werkstoffe des Verbundes und den Zusatz· 
werkstoff (s. a. Bild 12). 

Beschaffenheitsbezeichnung 

(werkstofftechnlsch·konstruktive Angaben) 
Art . und Anteil der Phasen (Kristallitarten) 
bzw. der Schichten (mesoskopische Struktu· 

Bild 7, Härteriß in der zweiten Aufschweißung 
(Vergrößerung 200:1, Härte 650 HV5) 

, 
ren, s. a. [2]), Größe, Anordnung und Ver· 

, teilung der ' Phasen bzw. Schichten, Größe 
und Verteilung der mögHchen Strukturde· 
fekte (MIkrorisse, Poren u. a.) 

Werkstoff· bzw. Einzelteileigenschaften 

Anzugeben sind der Strukturkennwel't, das 
Meßverfahren, der Standard und die Meß· 
stelle am Einzelteil bzw. die gesondert anzu· 

Bild 10. Spektralanalysegerät metascop zum qua · 
litativEm Nachweis von Cr. Mn, Ni u. a. 
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Bild 12. Muster werkstofftechnischer Angl/ben in 
Fertigungsdokumenten; . 

b) al 

-

aufgeschweißt ; gedreht ; flammengehärtet ; angelassen 
(260t401HV5 h(450HV51= 2!O,5;55!2HRC 612!40HVR 

.---

f-----.- r- ' -

r .. ~ ;- '1 10-5 
I I 

H = 50 '1. , H"95% 
kN 2 kN4 (Austenit) 

\--.-

Kern vergütet (NE TI 
Radien glattgewalzt 

_ . __ . - . _ . - -

. [ 1;'5 1 ",.5 
I I 

WS: 42HnV7 TGL 6547 1.4170 I ZWS:30Hn[rTi5 TGL 39672 1.3340 
h Grenzhärte (TGL 31058 4. 78 . Wärm ebehandlungsangaben ) 

Qua/ifähnachweise 

~r 
'. 
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12 00 
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AU 
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400 
300 
200 PA 

a) ' werkstofftechmsch-konstruktive Anga­
ben, 
b) werkstofftechnisch-tec:hnologische 
Angaben 

Aqua - Plast· 
Lösung 

60 

5s 

5 6 7 

t 
min 

8 

,. Randhärte rlOchweise im Fertigungsprozeß 
AQL = 4~ Prüfstufe D, Prüfschärfe normal, TGL 14450 

Fertigungsfolge und thermische Zyklen 

1 Vorwärmen für die erste Spirple; 
2. Stichprobenprüfung im Labor 2 Aufschweißen und Abkühlung mit teilweise, 
Probe 1: aufgeschweißt, gedreht - Längssch/iff, 
Hikrogefüge 50: " 500 : 1, Härtenochweis , kN 

isothermer Wärme führung I 

3 Orehen,': Flammenhärten , 5 Anlassen, 

Probe 2 : komplette Bearbeitung - 15 0 Schrägschliff , Hikrogefüge 
Rand, Radien, Kern 500· I, Härteverlaufskurve , Nachweis von h, kN 

6 Randhärte prüfen, 
7 Radien glaffwalzen , 
8 Paßsifze schleifen Effektive Lebensdauer . 

Z . B. 3 Jahre oder': 000 Bh 

fertigenden oder die vom Halbzeug oder 
vom Einzelteil abzutrennenden Proben. Die 
Einzelheiten sind in der Zeichnung und ge-

. gebenenfalls in einem Prüfplan einzutragen 
(s_ a. Bild 12). . 
Die eHektive lebensdauer gilt als wesentli­
cher Kennwert. 

WerkstoHtechnisch-technologische Anga· 
ben 

Angaben zur Zustandsänderung, die wäh­
rend des technologischen Prozesses zur Ge­
staltung der Mikrobereiche stattfinden, sind 
unter Bezug auf den Werkstückfluß in die 
technologischen Informationsträger so auf-

. zUf')ehmen, daß die Absicht, sie bewußt steu· 
ern zu müssen, deutlich wird . Die Zielstel­
lung wird durch die BeschaHenheitsbezeich­
nung und die Werkstoff· bzw. Einzelteilei· 
genschaften gegeben . Gesteuert werden die 
Konzentrations-, die Temperatur- und/oder 
die Druckänderungen in Abhängigkeit von 
der Zeit. Sie sjnd zu automatisieren (s. a. 
Abschn . 2.2., 3. Grundsatz, und Bild 12). 

Qualitätsnachweise 

Nachzuweisen sind die Mikrobeschaffenheit 
und ihre Kennwerte gemäß der Beschaffen­
heitsbezeichnung und der WerkstoH- bzw. 
Einzelteileigenschaften zum' Zeitpunkt, der 
mit dem Werkstückfluß angegeben wird. Ihr 
. Umfang richtet sich nach dem Funktionswert 
des Einzelteils (Ausführungsklasse, Sicher· 
heitsteil) und ist nach den Regeln der stati· 
schen Qualitätskontrolle festzulegen. 
Im Prüfplan sind der Ort (Werkstattplatz, 
Meßplatz, Labor, Baustelle), das Nachweis­
verfahren, die Qualifikation desPrQfenden, 
das Meßnormal, die Meßstelle (Probeform, 
Schnittstelle usw.), der Umfang, der Zeit· 
punkt, die Art der Ergebnisdarstellung, ihre 
Wertung u. a. Angaben, die die Qualität si-
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chern, einzutragen. Die Erfassung der den 
Mikrobereich zielorientiert gestaltenden 
Wandlungen, das heißt die prozeßsteuern­
den Qualitätsanalysen, sind anzustreben 
(Bild 12). 

Besonderheiten 

Änderungen der Konstruktion und des tech­
nologischen Prozesses sind sorgfältig zu be· 
denken. 
Konstruktive Änderungen im Mikrobereich 
gegenüber dem Original während der In· 
standsetzung erfordern gesonderte Sicher­
heitsnachweise bzw. schlußfolgernde Festle­
gungen, z. B. bei tribologischen Systemen 
hinsichtlich des Zwischen stoffs und des Kon­
servierungsmittels . Änderungen im techno· 
logischen ' Prozeß, z. B. durch Veränderung 
der Parameter, Verschlechterung der Ferti ­
gungshilfsstoffe u. a. , dürfen keinen Einfluß 
auf das angestrebte konstruktive Ergebnis' 
haben. • 
Wird die konstruktiv beabsichtigte effektive 
Lebensdauer der Einzelteile u. a. durch die 
den Mikrobereich gestaltende Fertigung zu· 
verläSSig erreicht, so müssen die Aufwen­
dungen im Preis' des Einzelteiles erkennbar ' 
werden (Bild 12). 

3.2. Prüf/abor 
Nach den bisherigen Ausführungen erweist 
es sich als zwingend notwendig, zumindest 
auf Kombinatsebene (VEB Kombinat Land· 
technik) eine eigene geeignete Stelle, z. B. 
ein Prüflabor, zu schaffen, die In der Lage ist, 
die o. g. Nachweise anzufertigen, sie förder· 
lich zur bewußten Mikrogestaltung der Ein­
zelteile auszuwerten und zielgerichtet zur Be· 
herrschung der Arbeitsgegenstände im tech· 
nischen Vorleistungsbereich einzusetzen. 
Es wird vorgeschlagen, das Prüflabor so aus· 
zubauen, daß außerdem die artähnlichen Ein· 

gangs- und Betriebskontrollen von Schmier· 
und von FertigungshilfsstpHen (s. a. [12)) 
durchgeführt werden können. Die Schmier­
stoHe sind der ZwischenstoH der Einzelteile 
tribologisc~r Systeme S!.lIer Arbeitsmittel, 

. und die FertigungshilfsstoHe beeinflussen in 
hohem Maß den Verschleiß der Werkzeuge 
und die Mikrogestalt der interessierenden 
Fun ktionsstellen. • 
Zu den Aufgaben eines solchen Werkstoff-, 
SchmierstoH- und Fertigungshilfsstoff-Prüfla· 
bors würden gehören : 
- Erfassung der Arten und Daten von im 

Kombinatsbereich zur Anwendung kom­
menden Werk·,. Schmier- und Fertigungs­
hilfsstoHen, deren Aktualisierung im Dia­
log mit Computer und die Applikation für 
die Produktionsvorbereitung in den Kom· 
binatshetrieben 

- Nachweis der BeschaHenheit und der 
Strukturkennwerte nach einem Aufgaben­
katalog des Kombinats im Auftrag der Be­
triebe bzw. der TKO 

- Studien und Anleitungen zu den im tech­
nologischen Prozeß für die Kombinatsbe­
triebe und Einrichtungen auszuführenden 
WerkstoH-, SchmierstoH- und Fertigungs­
h ilfsstoH-Prüfu ngen. 

Die Arbeit in den WerkstoH-, SchmierstoH­
und FertigungshilfsstoH-Prüflaboren wird 
durch die zuständigen Organe Ii~nziert und 
nach einer Laborordnung organisiert . 

3.3. Maßnahmen der Aus- und Weiterbildung 
In Erfüllung der bisher genannten Aktivitäten 
erfordert die Mikrogestaltung der Einzelteile 
zielorientierte, disponible und selbstbewußte 
Tätigkeit der zuständigen Facharbeiter, Mei· 
ster, Kontrolleure und Technologen. Sie be­
nötigen dazu die persönliche Reife, solides 
fachliches Wissen und Können und die Lei· 
stungsdisposition, natur-, technik- und ge· 
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sellschaftswissenschaftlh::he Kenntnisse nutz­
bringend anwenden zu wollen. Dieses Stre­
ben ist während der Ausbildung anzuerzie­
hen und durch die Weiterbildung zu för­
dern. 
Organisatorisch werden folgende Maßnah-
men empfohlen [13J : . 
- In den Bildungsstätten sind die Aus- und 

Weiterbildungsdokumente hinsichtlich 
der geschilderten werkstofftechnisch-kon­
struktlven und werkstofftechnisch-tech­
nologlschen Wissenselemente zu präzisie­
ren, zu lehren und durch Übungen in Ein­
heit aller Maßnahmen der Reproduktion 
der Grundfonds zu festigen . 

- Die Lehrer für Werkstofftechnlk der Bil­
dungsstätten sind dazu gesondert weiter­
zubilden. 

- Die speziellen Lehrgänge zur Weiterbil­
dung der Konstrukteure und Technologen 
(Rationalisierungsmittelbau, Schweißtech­
nik, EInzelteilinstandsetzung u. a.) sind 
verstärkt zur bewußten Mikrogestaltung, 
Prüfung und Bewertung zu nutzen. 

- Während der Arbeitsunterweisungen In 
den Werkstätten sind Im Sinne dieses 
Themas die ergänzten Fertigongsdoku­
mente ausführlich zu erklären. 

4. Zusammerifwung 
Auf der Basis werkstofftechn lscher Grund­
sätze werden ,Lösungswege zur bewußteren 
MIkrogestaltung der Einzelteile während der 
Neuproduktion und während der Instandset­
zung der Laridtechnlk dargestellt. Die ein­
heitliche Realisierung dieser Initiativen wird 
im Rahmen aller Maßnahmen der Reproduk­
tion der Grundfonds als eine weitere Re­
serve zur Erhöhung ihrer FunktionsqualItät 
angesehen . Der Beitrag berührt einige 
Aspekte zur weiteren Entwicklung der Pro­
duktivkräfte im technischen Vorleistungsbe­
reich der Land-, Forst- und Nahrungsgüter-
wirtschaft. -
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für die Einzelteilinstandsetzung im Landwirtschaftsbetrieb 

Olpl.-Ing. H_ Scharnweber, KOT, VEB Prüf- und Versuchsbetrieb Charlottenthal ' 

1_ Einleitung 
Um die Verfügbarkeit von mobiler und statio­
närer La·ndtechnlk abzusichern, macht sich 
zunehmend eine Instandsetzung der betref­
fenden Technik in den LandwIrtschaftsbetrie­
ben notwendig . Aus dieser gewollten Ent­
wicklung heraus ergeben sich auch In den 
Landwirtschaftsbetrieben neue Aufgaben auf 
dem Gebiet der Einzeltel1lnstandsetzung . 
Aus materialökonomischer Sicht und aus 
dem Zwang zu sehr kurzen Stillstandszelten 
heraus ist es sinnvoll und zweckmäßig, be­
stimmte Möglichkeiten der EinzeIteilinstand­
setzung In der Landtechnik-Werkstatt zu r-ea ­
lisieren. Um diese richtige EntwIcklungsrich­
tung weiter zu forciereR und den Einstieg 
bzw. den Ausbau 'In die EinzeIteIlinstandset­
zung zu erleichtern, wurden vom VEB Prüf­
und Versuchsbetrieb Charlottenthal Projek­
tierum;Jsunterlagen für Werkstätten der Ein­
zelteilinstandsetzung vorrangig im LPG-Sek­
tor erarbeitet und zur Nutzung angeboten. 

2_ Aussagen zur Abgrenzung 
der EInzeIteilInstandsetzung 
Im LandwIrtschaftsbetrIeb 

2.1. Ökonomische Aspekte 
Die Einzelteilinstandsetzung als Hilfsprozeß 
zur Erhaltung der Nutzungsdauer der Land­
technik muß sich in die ökonomische Strate­
gie der Instandhaltung einpassen. 
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Im wesentlichen sind es folgende zwei Ge­
sichtspunkte, die die Ökonomie der Einzel­
tell instandsetzung im Landwirtschaftsbetrieb 
positiv beeinflussen: 
- Durch die Mögl ichkeit, auftretende -Schä­

den am Einzelteil sofort im eigenen Be­
trieb beseitigen zu kö·nnen, werden scha­
densbedingte Stillstandszeiten von 
Maschinen und Ausrüstungen erheblich 
reduziert. 
Der eigentliche ökonomische Nutzen liegt 
in der Verminderung der Stillstandszeiten 
und damit In einer besseren EInhaltung 
der agrotechnisch günstigen Termine. 

- Die Instandsetzung des Einzelteils im eige-
nen Betrieb ist häufig billiger. 

Die berechtig1e Forderung, die EInzeIteilin­
standsetzung mit möglichst geringem Zelt­
und Kostenaufwand zu realisieren, darf je­
doch nicht zu einer QualItätsminderung füh ­
ren, d. h., die verfahrensspezifischen Para- , 
meter und Technologien sind unbedingt ein ­
zuhalten . 

2.2. Abgrenzung des Sortiments 
für die Einzelteilinstandsetzung 
im Landwirtschaftsbetrieb 

In der Landtechnik werder etwa 50% der be­
nötigten Ersatzteile (ohne Normteile) durch 
instand gesetzte Einzelteile abgesichert. , Die­
ser sehr hohe Anteil verlangt die kompro-

mißlose Einhaltung der qualitätsbestimmen­
den Technologien. 
Daher Ist es selbstverständlich, daß sich das 
Instandsetzungssortiment einer Einzelteilln­
standsetzungswerkstatt In einer ,LPG auf die 
Ebenen 1 bis 3 beschränken muß, da die 
,technischen Ausrüstungen im allgemeinen 
eine Instandsetzung von Einzelteilen der Ebe­
nen 4 und 5 nicht zulassen, zumal für solche 
Einzelteile die zentralisierte Instandsetzung 
wesentlich ökonomischer Ist. 

3. Verfahren der Einzeitelllnstandsetzung 
Im Landwlmchaftsbetrleb 

Um eine sinnvolle Einordnung der Einzelteil ­
instandsetzung in den Instandsetzungspro­
zeß im Landwirtschaftsbetrieb zu erreichen, ' 
ist es 'wlchtig, die richtigen Instandsetzungs­
verfahren auszuwählen und arbeitsfähig zu 
gestalten. 
Die o. g. Aussagen zugrunde legend, werden 
folgende Instandsetzungsverfahren für eine 
LPG-Werkstatt als Vorzugsverfahren ausge­
wählt und dokumentiert: 
- ausgewählte Reparaturschweißverfahren 

(C02 und WIG) 
MAG-Auftragschweißen 

- KGL-Technik 
- Pulver-Flammspritzen 

Schmieden 
- Zentrieren und Richten. 
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