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1. Problematik und Aurgabenstellung 

Dip I n~t<tndsp.twng von Einzelteilen i~t ein we ~entli cher 

Faktor zum Verbesscrn der Materialökonomie im Instand
setzungswesen aller Bereiche. Etwa 70 Prozent des Werts 
eines Einzelteils entfallen in der Regel auf den Werkstoff
anteil. Im Verlauf der Nutzung cines Einzelteils verändern 
sich aber im allgemeinen nur dessen Oberfläche bis zu relativ 
geringen Tiefen von 0,15 mm bis 0,30 mm oder maximal bis 
1 und 2 mm , so daß dadurch der Gebrauchswert verloren 
geht. Das Auftragen des z. B. durch Verschleiß verloren
gegangenen Werkstoffs mit Hilfe von Aufarbeitungsverfah
ren ist natürlich nur dann sinnvoll, wenn die Ermüdung des 
Einzelteils noch nicht so weit fortgeschritten ist, daß in der 
nachfolgenden Instandhaltungsperiode mit einem Dauer
bruch gerechnet werden muß / 1/ . Wegen dieses schwer zu 
beurteilenden Grades der Minderung der Dauerfestigkeit und 
einiger anderer, im wesentlichen subjek tiver Fak toren wer
den derzeitig die .Möglichkeiten des Tnstandsetzens von 
Einzelteilen bei weitem. nicht genutzt. Wenngleich es auch 
eine ganze Reihe sehr produktivcr Verfahren zum Instand
setzen von Einzelteilen gibt, so genügen sie aus unterschied
lichen Gründen, wie z. B. Grad der Vorbere itung, Höhe der 
Auftragsleistung und der Kosten sowie Größe des erreich
baren Verschleißwiderstands, oft nicht den se hr differenzier
ten Anforderungen der Vielzahl von instand zu setzenden 
Einzelteilpositionen. Die Folge davon ist. daß sich in der 
Praxis der landtechnischen Instandsetzung nur etwa 2 bis 
3 Varianten des Auftragschweißens, 2 Vari<tnten der galva
nischen Auftragung und 2 bis 3 Varianten der PlastauCtra
gung durchgesetzt haben . Gerade unter diesen einengenden 
Bedingungen kommt es besonders d<trauf an, den optimalen 
Verfahren der Aufarbeitung von Einzelteilen zum Durch
bruch zu verhelfen und <tIle Mögli chkeiten der Einzelteil
instandsetzung unter ·Beachten der Wirtschaftlichkeit aus
zunutzen. 

Diese Erkenntnis und Forderung steht zu einigen Erschei
nungen auf dem Gebiet der Praxis in der Einzelteilinstand
setzung im Widerspruch . Es wird anerkannt, daß die 
Ursachen dafür oft in betrieblichen Besonderheiten liege n . 
Es gibt aber auch einige typische Ursachen: 

Gibtes Arbeitskräfteprobleme im Bereich der Demontage 
oder Montage und sind genügend Neuteile vorhanden, 
wird oft zuerst die Einzelteilinstandsetzung in ihrer 
Kapazität ,zugunsten der o. g. Bereiche eingeengt, höhere 
Kosten begründet man . mit der Notwendigkeit, den 
Bedarf abzudecken . 

Ungenügende Auslastung der Bereiche der Einzelteil
instandsetzung im mehrschichtigen Regime durch feh
lende Arbeitskräfte wirkt begrenzend auf die Anzahl 
instand gesetzter Einzelteile, wodurch volkswirtschaft
licher Nutzen vergeben wird. 

Die bisher in der Praxis realisierte Erfassung und Samm
lung aller instandsetzungswürdigen Einzelteile sowie der 
Handel bzw. der Tausch instand gesetzter Einzelteile 
entspricht noch nicht den optimalen Möglichkeiten, denn 
bei landwirtschaftli chen Betrieben befinden sich noch 
zuviel .instandsetzungswürdige Einzelteile im Schrott. 
Es gibt aber auch no ch landtechnische Instandsetzungs-

t Gekürzte Fassung eines Referats zur 5. Wissenschartlich ~t.echnischen 
Tagung 'ILapdtechnisches Instandhaltungswesen" der Wissenschaft
lichen Sektion "Erhaltung landlechnischer ArbeitsmilIei" der KOT 
am fo. und 5. Dezember 1974 in Neubrandenburg 
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werke . wo solche Teile aus Gründe n des mange IllRftpn 
wissenschaftlich-technischcn Vorlallfs an dcnsclhcn Ort 
wllnde rn. 

Aus der geschilderten Situation ergab sich die Aufgabe, die 
Zahl der Einzelteile zu bestimme n, die tatsächli ch instand
setzbar sind. um damit die Arbeitskräfte- und Raumkapazi
tät zu bestimmen. die bei optimalem volkswirtschaftlich 
erzielbarem Nutzen benötigt wird. 

Gleichzeitig kann damit die Planungsmöglichkeit der ;.;'eu
ersatzteile auf wissenschaftlicher Basis verbessert werden, 

2_ Lösungsweg 

An eine derartige Rechenmethode sind im wesentlichen 
folgende Forderungen zu stellen: 

die ~1ethode muß einfach und ohne viel RecllP.llalifwand 
anwendbar sein 

die Primärdaten dafür müssen aus solcheIl Daten gewilln
bar sein, die ohnehin im Instandsetzungsprozeß anfallen 
oder nur geringfügigen Mehraufwand erfordern. 

Diese Methode henutzt die im ßereich Demontage des 
Instandsetzungsprozesses anfallende Stückzahl als Basis zum 
Bestimmen des Anfallfaktors für die Instandsetzung von 
Einzelteilen. Sie setzt die Kenntnis der Aussonderungsgrenze 
und der Versrhrottungsgrenze sowie der gennuen Kenntnis 
des Schädigungszustands des Einzelteils voraus. Dabei ist zu 
bemerken , daß die Ve rschrottungsgrcnze VOll der Funktions
fähigkeit des Einzelteils und dem Aufarbeitungsverfahren 
abhängt. 

Im einzelnen sieht der Lösungsweg vor, uus Messungen des 
Schädigungszustands von abgenutzten Einzelteilen im 
Bereich der 'Schadensaufnahme von I nstandsetzungsbetrie
ben die Dichtefunktion für den Schiidigungszustand der 
Einzelteile zu bestimmen. Tafel 1 zeigt ein Beispiel für ein 
Abnutzungsteil-Erfassungsblatt, das vom Prüf- und Ver
suchsbetricb der VVB Landtechnische Instandsetzung ent
wickelt worden ist. Es erfüllt zusammen mit dem Meßplan, 
im Bild 1 an einem Beispiel dargestellt, wesentliche Voraus
setzungen für das Anwenden der Rechenmethode . 

Eine einheitliche Meßtechnologie für ein bestimmtes Einzel
teil, das möglicherweise in verscbiedenen Instandset7.Ungs-

Meßschema 

Meßpunkt Anzahl dMeß- versetzt um von Bezugstinie 

stellen bis Meßpunkt 

I A-B 2 !JOO 10 
II [-D ' 2 90° JO 

Hil(1 f. M eUpliln für ('in V{)r~clf'gl'. rad 
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Tafel \. Abnutzungstril - Erfa8snngsblal1 

~ 

e 
" z 

I . Allgemeine. 
Gegenst a nd , 
Ersatzteil-Nr. : 
zur Baugruppe : 
zum ,\(aschinf'nl~' p: 

H e rSlrll e r: 

Vorge-Iegerad. rlick w . 
030032076 
\\'pchsf'lgrt ri rhr 
ZT 3UO 

VEI:IIFA GW Brandenburg 
Zeichnungs-Nr. 
des Herstellers, . 0300·3020 : 516/02 

------------------~---
2. Tec hnische Merkmale') 
Nr. d e f SchadensstelllC' 
Denpnnung der S('had(>n~sl{"ll(> 

Durchmesser/ Län~(> mm 

Härte Re/ Festigkeit kp/ mm' 
Härt ctif'fe u. -Iängr mm 
RAuhtielr Rt pm 

5 Detriebsgrenzmaß mm 
6 Au~sonderungsgrpnZtnRU mm 
7 größter Verschleiß mm 
8 Verschleißhäurigkrit °in/ mm 
9 Verschleißert 

10 Gegenkörpcrbezeiehnung 
1I Gegrnkörperwrrksloll 
12 mRX V rn / min 
13 mRX p kp/ cm' 
J4 max 1 'e 
3 . l08tandsetzungJ (bisheriger Vorschl a g) 

I \'orbeh. a) mrchanisch 
1 b) thermisch 
3 c) chemisch 
,. A uHrag 8) Schweißen 
5 b) Plastwerkstoll 
6 c) galvanisch 
7 Th ermische Nachbehandlung 
8 Langspa.nbearbeitung 
~ .. , Härten / Vergüten 

10 KurzspRnbearbcitung 

I 
I.Rger· 
bol;rung 
76 +0,0,29 

+0,0 19 
60 

0,8 
3,1 

76.075 

jI; adelkranz 

x 
X 

X 

X 

X 

X 

X 

Werkstoff :'lO Mo Cr 5 
Hiirteverrahre n : F.insntzhiirlrn 
,\fasst': 2.05 kg-
Längp max . 1/, ,:; 111m 

Rol·0 
Spann-0 li. f (>.: mm 

ßlatl·:-;r ...... - .• von 1:11. 

jähr\. Anlal\' Stel" 
\'KZ 
"'rupreis (M \'1'): 60.93 M 
J ns1 andset zu nJV'pr('i,. M 

auf (~enH'inkosIPIl n,o 

I \Vün5chenswertes 8ngekreuz'~ 1 insgesl1mt \Viederverwendung + lnstandsetzl!ng + Schrott. J ZutreHrndes ankreuzen 

hetriehen instand gesetzt wird, ist unE'rläßlirhe Voraus
setZlIng für den Erfolg ner Methode, denn sie geht von nen 
objektiven ErscheinungE'n des Abnutzungs7.Ustanns aus. Mit 
subjek tiven Meßfehlern behHftete ErgebQiss~ von Messungen 
des Abnutzungszustanns führen zu be ill' htli<:hen Fehl
entscheidungen in nen zu treffenden Aussagen bezüglich der 
benötigten J mta ndsetzungskapazitä t. 

3. Theoretis('h<, G ru ndlagen 

Der ~ch ä nigungszustand . beispie~weise d<' r Vers('hleiU
zustann , läßt sich in einer Dichtefunktion fit) , die meist 
normalverteilt ist. darstellen (Biln 2). 

Die Be trie bsgrenze t l und die Verschrollungsgr<> nzf' t 2 t~ilf'n 

nie F läche unt e r der Kurve in nrei Teil<> 

o ~ t ~ t l ->' W 
t, ~ t ~ t 2 -+ A 
t 2 ~ t ~ 00 -+ S 

zBG=tO 

0,04IJ 1,-'bD,050 0,060 0,070 Iz-Ya. O,Olll)mm o,OfX} 

f 
Verschleiß 

SUd 2. SchemH j·in .... /)jdl!~ · rllllkl io ll : J.L .\Iillelw r.rt, 0 Streuung, \V 
wiederverwendbar,e Teile, A inslondselzbare Te ile. S Versrhrot
tungsteile 
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Dies<' Fläche n entsprerhen in ihrer Größp 

W dem Anteil der wiederverwendbareo Einzelteile 

A nem Anteil der instannselznaren ~~inzelteile 

S dem .\nteil der S('hrolleil~ 

Die im Bild :2 s c he miltis~h dargestellte Dichte funktion für 
das Schiidigungsverhalten i,n·nOi'mierbar. Für die Funktion
f (t) mit flen Purametern /-' = 0: 0 2 = 1 sind in l'inMhliigiger 
Fat'hliteratur 2 flip Fllnkl;ollswerte in Form von Tabellen 
angegeben. Dumit is t es dllreh nas Tabellenwerk möglich , die 
Werte flir nie nurch Integration bestimmbaren Fläc hen
anteile \Inter ner Di chtefunktion. also die Werte für die 
Verteilunl"sfllnk tion F (t). anzulesen. 

Lm VOll normierten Verleilun!!sfunktionen auf beliebige zu 
kommen. ist eme Transfortnation der Abszissenachse wie 
folgt nötig: 

Z(t) = li -/-' 

o 

Mit dem Wert Z (t) unn der Funk tionswertta be lle fü~ die 
Vl'rteilllngs funk tion F (t) wernen nil' lleslJ('hten Werte für 
\\' . ,\ llnn S gefundf'n. 

Tafel :2 stellt die Schrittfolge ner Methode nar. 

Aus den ' auf diesem Wege praktisch ermittelten Anfall
fHktoren Jiißt sieh dann mit Hilfe einer einfachen Planungs
I"leichung, wie 

j-n 

A = ~ L ti ki 
i-1 

nN Kapazitiitshedarf 111 Arbeitskräftf'slunoen lei cht ermit
teln /3/. 

A Anzahl ne r im Jahresmittel benötigten Arbeitskraft
stunden für die lnstandsetwng von Einzelteile n für 
einen Mllschinelltyp 

ti Aufwannsnormativ anlebenniger Arbeit für die Instand
setzung e ines Einzelteils vom Typ i [h i S!.] 
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k i mittlerer A nfallfok tor für die J nstandsetzung eines 
Einzelteils vom Typ i 

n Anzahl der Einzelteile 

1· .. n 

N Anzahl eier' installei ZII S~Iz""ei,,n ?llaschi'H>n J(' .lahr 
[St./Jah rJ 

Die Anzahl der benötigten Arbeitskräfte K ist nach EichleI' 
/3/ dann gleich 

K=--'-\
',\·s·T · f 

a Stundenvoluml'll je Schicht 

s Schichtanzahl je Ta!!, 

T Tage je Jahr 

Korrekturfaktor zum Berücksichtigen von Ausfallzeiten 
(Urlaub, Krankheit, gesellseh. Arbeilen usw. ) 
f wird mit 0,8·· ·0,9 angesetzt. 

Abschli('ßend sei an dieser Stelle darauf hingewiesen, daß 
sieh aus verschiedem~n Gründen, wie unterschiedliche Pflege, 
Leistung je Jahr, Witterlln!!' IIS\\,., die Verteilung des V('r
schieißzustands ändern kann. ' 

Deshalb ist es sinnvoll, die 13ert'('hnllng rI.'-I' I nslandsetzungs
kapazitäten jährlich mit den ak tue lien A nfallfak toren zu 
überprüfen. . 

,Es sollten jährnch die lf\tsiichli('h~"l und erre('hnetpn Stück
zahlen registriert werd en, \Im c1unn mit Hilfe einer Trend
berechnung die Anfallfoktoren langfristig planen zu können. 

4. Praktisches Heispid 

Dem praktischen Beispiel liegt rias VOl'gelegerad des ZT :lUO
Getriehes zugrunde (Tafel 1). Die gewonnenen Ergebnisse 
beziehen sich auf 160 untersuchte Einzelteile und sinei ill 

........... Tafel 3 dargestellt. 

Die graphischp Uorste llung (\"'\. Diehtefllnk tion ze igt Ilitu :l . 
Aus der einschlägigen Fachliterutur ist bekannt, daß die 
mittlere Grenznutzungsdat.el· , für ei n ZT aOO-Cetriebe 
rd . ~5000 I DK betrügt. SomitliißI sich alls dem auf statisti
schem \\-'ege gewollnenen milll"rell ,,"prsehIeiß um Innen
durchmesser des Vorgelegerudes von J.I- = 0,060 nun IIllcl .Ier 

mittleren Grenznutiungsdaller von t = t,;-j()()() I DK ein!' 
mittlere Verschleißgeschwindi!!,keit von 'l = 0,R.10- 6 mm/I 
DK berechnen. 

Aus dem .. \hllut.Z11llgsl ei l-I~ J' fl\~sllllg-shlall (Tafel 1) ging 
hervor, daß für dieses hier belral'htete ,~laß des 111IH'lluureh
messers ein Verschrottungsgreozmaß von 0,075 mm Ober 
dem Nennmaß ermittelt worden ist. 

Mit der Be7.iehung 

Vb = Va - v.T mit 

Vb Betriebsgrenzmaß ' 

Va Aussonderungsgrenzmaß 

T I nstandse tzu ngspe riode 

v mittlere Verschleißg-escbwindigkeit 

ist das Betriebsgrenzmflß von 76,0:l9 mm irIs I:leispicl 
bestimmt worden. 

Mit dem Betriebsgre nzmaß und dem Verschrottungsgrenz
maß lassen sich alle untersuchlen bzw. ausgemessenen 
Ein7.elteile in 3 Gruppen unlerteilen. 

1. Wiederverwendbure Teile, hei denen der Schädigungs
zustand kleiner als 0,039 mm (siehe Bild 3) ist. 

2. Instandsetzbare Teile, bei denen der SchädigungsZlIstand 
größer als die Betriebsgrenze , nber kl ei ner als dip Ver
schrottungsgrenze ist. 

3. Schrotteile, bei dellen eier SchäeiignngsZllstand gröBer als 
die Verschrottungsgrenze ist. 

Tafel 2. SdlriUCoJgc eier H.f"l;henmf"lhudt' 

I. Sdniu. - Messen de~ Schädigungszustnnd~ von nurAl"lJei'ull~~wür
digen Einzelteilen 

2. Sc'hrill - Slali~l. iildlP~ Au(hf>rC'ilC'1\ df'.s Zllh'~nmalerinl" nnd ßf'slim-
1ll<'n des "1ittelwer~ IJ. lnul fh'f Sln'\lung (J (ür die :"lor
JI1alv~l'leilun[( 

:1. Schrill - 1);;lrsl~lIullg df.r Didlltduokliol1 Hnd EinlrH,cf>n .It>r h(' · 
nötigten Belriehs- lind Versehl'oLlu Ilgsgreo7.f' 

1. Schritt. - Trans formieren der AU57.issenwertf' für rlie 13etriE'bl" und 
V ... fseh roll UHftSftI'f"II7.C' 

;,. Schrill - Abh~scn ei er 'Vnhrsl..',h c inli( .. hk.eil~",('rll' rür dit' Anl .. ilp OPI" 
noch bE>trieb~Lauglich~n, inslolldspLzuurt' lI und zu Val" 

schrottenden E in zelte il e (9 AnrullfakLol'en) 

Taft'! J, Allru,'r('illing cll' ~ ZahlenJllal.t:'rjal~ ühpr «1('1\ Srhiidjgllll~~zu~ll-I"d 

IfjO Vo rgf.'l egrrii<.lt· r dt)s ZT JUO-Gt'l ril'l.H.'s 

k L 

mm 

I 0,0:11·· ·0,0'00 
2 0,01, I .. ·0,0:;0 
J 0,0.; I .. ·0,0(;0 

n,06 I· . ·1l,OiO 
0.07 I ... O,O~O 
O.U~I·· ·0,0:10 

0,091 ·· ·0,100 
B 0,101 .. ·0,110 
n 0, I I 1 .. ·0,120 

'k 

0,0:1:) 

0,04 :, 
0,05,; 

0,06" 
O.OH 
o,o~.; 

Q.09;; 
0.10'; 
0,1 I.', 

2,:l 

:)fi 21,:' 

~9 24,1 

25 1".6 
10 11,.; 

12 7.(; 

" Ö,U 

'0,3 
3,7 

~k 

·1,~ 0,1" 0,02:' O,1J00(j2~ 

15.0 1,6~ o.nl:; o.noon:; 
'iU.4 2, I t, 0.00:; O.1l0002:; 
65,0 1,62 0.00:; 0,0000'1:1 

ii ,.; 1,.;0 0,015 0,OU011" 
8;. I 1,112 0,02." 0,00U61" 
U2 ,O 1,04 0,0:)0 0,00 I 22" 
96 ,:j 0,7:) 0,045 0,002015 

100,0 0,69 O. (l.j .j 0,003025 

n,fi'l --
Mit di,'scli Duten I:rgibl si ch JJ =! = 0,060 Olm 

(] = V, 03~ 111 rn 

,,1 = 0,0017., 

C'-Slll'ht. silld 111111 .Ii .. \"'ah .. s(·h"illli .. hk.,il pn [ii .. dipsp :1 (; 1'1'1'
pen von Einzelteilen. Mall e rh ii lt sie als Funktionswert!' der 
Verteilungsfunktion a n den durch Va und Vb gekennzeich
nelen Stellen. 

Es gilt: 

für PI' Z _ O,Oa!) - ü,lH.iO 
' Vb - 0,0"18 

= -O,l,!}(l ..... F (\' b) = 0,3097 

0.07,,- O.OtiO 

O.Ol,18 

= O.:l500 : ..... F(Zu,) - F(ZVa) 

= ll.öI,O:! - ().:3mI7 ..... 1'1 = 0,:3:10;; 

für 1'3,1 - F(Z". ) = .1 - 0,6402 = ..... 0,35!18 = 1':1 

(Fort,seLtung auf Seit<' .j9nJ 

WahrschMli,,*eilsntll Nr 500 T Herhmalsgl'tfllwl!rl 9 
',J6'99,865 

995 
99 
% L 

95 
,/' !XI r, 

aJ 
A 70 

fJ) '/ 
- 1- - --I-- - -- --~ 

:. 
I,() I 
J(} L 
20 

K, I 

10 

5 V r, I I 
'/ 

1 / 
.-2152;18 

q5 
I 1 I 

ii-JOQIJ5 
UI 

Oj)J0/!5 0.015 0/J25 O~ 0pt.5 0,055 q065 a075 0,085 Q095 0,105 at/5mm 
Vb ;.l!060 Va 

YIf schI.i8. 

Bi1d .). V"rtE"iJulIgtlorunktiöll rül' ""11 :"Idliidi~lIttlot:;7.lI!'larld einp..; '·orgc
l(1l'erod('~ ci{'~ 7.T :lOO4(.~t~t ri f"ht~~ 

n.o02:,0 
0.00810 
0,000!)7 
n,OOofi~ 

0,004.;0 
0,007;'1) 

0,013,,1) 
0,01410 
0.01111:' 

0.0700~' 

-



Entwicklung und Perspektive der Einzelteilinstandsetzung 1 

Oipl.-Ing. J. Stibbe, KOT; Oipl.-Ing. Chr. Lau, KOT 

VEB Prüf: und Versuchsbetrieb ChCHlottenthal, Betrieb des VEB WTZ Spezialisierte Landtechnische Instandsetzung, 

Neuenhagen 

1. Allgemeine Istzustandsanalyse 

Trotz des Vorhandenseins technisch-technologischer Voraus
setzungen zur Einzelteilinstandsetzung in den Betrieben der 
spezialisierten Baugruppeninstandsetzung werden nicht alle 
\Iöglichkeiten dafür g{'nutz!. 

Die Situ~tion wird wie folgt eingeschätzt: 

Es b{'st{'ht k{'in durchgängig wirksamN ökonomischer An
reiz zur Einzelteilinstands{'tzung, so daß das I nter{'sse 
daran gering ist. 

Eine Einzelteilinstandsetzung erfolgt nur, wenn die Er
gebnisl'echnung des Betriebes gefährdet ist oder wenn 
Er~atzteilschwierigkeiten im Betrieb auftreten. Von einer 
durchgängigen Kontinuität der Einzelteilinstandsetzung 
kann also noch nicht gesprochen werden. 

I n den Betrieben werden nur die Einzelteile instand ge
s!'tzt, bei denen das vom Gesichtspunkt dei' Arbeitskräfte
kapazität und der aufgewendeten Verfahren sowie der 
nötigen Einrichtungen einfach und mit geringem Auf
wand möglich ist. 

Dil' v{'rfügbar!' lebendig!' Arbeit wird in er._wr Lini!' zur 
EI'\\'!'iterung der Demontage-Montage-Abteilungen einge
s!'tz!. um die Instandsetzung VOll kompletten Baugruppen 
hz\\'. ~raschinen zu steigern. 

I Cf'kürzlf' Fn~sung eines Ht'fcruts zur 5. \Visseuschaftlich-technischcn 
TRgung .. Lnndtechnisches tnstandhaltungswesen" der \Vi~gen8chaft

lidlf'1l Sektion .,Erhaltung landtechnisclter Arbeitsmittel" der KOT 
am 4. lind 5. Dezember 1974 in Neubrandenburg 

(Fortsetzung \'on Seit.e 598) 

Ui!'se Wahrscheinlichkeiten stellen ihrem Inhalt nach die 
Anfallfaktoren für die einzelnen Gruppen dar und können so 
zum weiteren Bearbeiten von instandsetzungstechnologi
schen Problamen benutzt werden. 

für das betrachtete Vorgelegerad ergibt sich also, daß rd. 
33 Prozent der demontierten Vorgelegeräder zur Instand
setzling geeignet sind. 

5_ Zusammenfassung 

Vorgestellt wird eine einfache Rechenmethode, die den 
Forderungen der Praxis bezüglich der Handhabung gut 
entspricht. Sie zeigt einen gangbaren Weg zur objektiven 
Bestimmung der I nstandsetzu ngskapllzitä t. Bisherige l: nzu
länglichkeiten in der Ausschöpfung von volkswirtschaftlichen 
Reserven können somit weitgehend üherwunden werden. 

Literatur 
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Die Entwicklung praxisreifer Verfahren und Ausrüstungen 
der spezialisierten Einzelteilinstandsetzung stagnierte. 

Die Situation auf dem Sektor Wissensehaft und Technik der 
Einzelteilinstnndsetzung stellt sieh -wie folgt dar: 

Entwicklungsarheiten zur Einzelteilin~'tllnos{'tzung waren 
baugrupp{'n- bz\\'. t~'penori!'ntiert (z. B. ges~mter Motor) 

Baugruppenorientierung bewirkt ein vielfältiges Sortiment 
an v{'rschiedenen Einzelteilen, somit auch Technologien 
us\\' .. deren rationell{' Pberl{'itung in die Proouktion' 
({'ines Betriebes der spezialisierten Baugruppeninstllnd
setzung) oft Sch\\'i!'rigkeiten bereitet, weil 

- erforderlicher Anteil an lebendiger Arbeit für die Einzel
teilinstandsetzung im LI W fehlt, da seine Hauptproduk
tion Baugruppeninstanosetzung (z. B. ~Iotoren, Erfüllung 
der Versorgungspflicht) ist 

- die Einzelteilinstandsetzung unterschiedliche Instandset
zungsverfahren (Schweißen, KGL-Tcchnik, Galvanik), 
qualifizicrtt)s Personal und d{'ssen volle A\lsl~stung erfor" 
dert 

-Stückzahlen je Betri{'b und Position zu gering sind (keine 
:'.fechun isierung) 

- Maschinen für Ill('chanisehe Fertlgb{'arbeitung ni('ht vor
handen lind bei KoopCl'ation der Organisationsaufwand 
für diese Arbeiten zu groß ist. 

Di!' En"t\\'icklungsarbeiteJl si no anf Verfahren uno Einrich
tungen ZUI' spezialisierten Einzclteilinstanosetzung zu kon
zentrieren. Entspre<'heJld o('m Bauteilsortiment uno oem Sp!'" 
zialisierungsgrad sind Betriebc ooer Instandsetzungseinrich
tungen für ,tie Einzelteilinstands!'tzung zu !'ntwickeln. 

2. Klassifizierung der Einzelteilinshlllosetzung 

In Anbetracht der Tatsache, daß z. Z. noch 25 bis 40 Prozent 
der Einzelteile nach dem Prinzip der Werkstallfertigung in
stand g('s{'tzt werden, ist ('ine sLärk!'fe Spezialisierung der 
Einzelteilinstllndsetzung zu ford!'l-n. Die größten RCSM'ven 
zur Steigerung von Effektivität und Arbeitsproduktivität der 
I nstandhaltung liegen in der Konzentration und Zentralisie
rung mit gl!'ichzeitig!'r Mechanisiprung cl!'r Einz!'lteilinstano
setzung. 

!Jas edOl'dert eine Neuori{'nti!'rung in d{'r Einze!t"ilinstand
setzung und eine Klassifizierung ihrer Merkmale nach: 

Art des Teils (geometrische Form) 

Art der AbJlutzung ((;rölW) 

Art des Instandsetzungs- ooer Aufarbeitungsverfahrens 
(Schweißen, KGL, Galvunik, Umformen je nach Notwen
oigkeit) 

AI1 der m!'I'hanis .. hen B"Hrh"itung (Vor- und Fertigbear
beitung) 

Okonomie (Anzahl der Teile je Position, Preisverhältnis, 
Gebraurhswertbeurteilung usw.) 

Umfassen oe KI'iterien fiir die IGassifizierung d!'r Einzelteil
,nstands!'tzun~ nach techniseh-ükonomL<c.hen Gl"Sichtspunk
ten sind zu ermitteln und für die EDV-gerechte Abarbeitung 




