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‘aber sagen, daBl die optimalen Stiickzahlen derartiger
spezialisierter Instandsetzungsbetriebe relativ hoch und
voraussichtlich iiber der in einem Bezirk der DDR je Position
zur Instandsetzung anfallenden Stiickzahl liegen werden.
Nach den bisher noch nicht abgeschlossenen Untersuchungen

. ist zu erwarten, dall — abhingig vom spezifischen Ma-
schinenbesatz — der Einzugsbereich eines derartigen speziali-
sierten Instandsetzungsbetriebes fiir Einzelteile etwa 600000
bis 1000000 ha LN umfassen wird [9] [10]. Man sollte des-
halb spezialisierte Instandsetzungsbetriebe fiir Einzelteile
von vornherein als iiberbezirkliche Betriebe planen.

. Zusammenfassend kann zu den technologischen Grenzen der
Instandhaltung von Einzelteilen gesagt werden, daB sie
einmal vom Verfahren und der Seriengréfe her die Instand-
setzung iiberhaupt begrenzen kénnen, dal} sie andererseits
vom Verfahren her in stirkstem MaBe die VerschleiBfestig-
keit bestimmen und damit unmittelbar auf eine Reihe der
vorher besprochenen technischen Grenzen einwirken. Schlie83-

. lich bestimmen diese technologischen Grenzen in stirkstem
~ MafBle die Kosten fiir die Instandsetzung des Einzelteiles.
In die rechnerische Ermittlung der Grenzen der Instand-
setzung von Verschleiiteilen werden die technologischen
Faktoren iber die technischen wie auch iiber die 6kono-
~mischen Faktoren eingehen.

Uber die Anwendungsbereiche
fir Aufarbeitungsverfahren

_ 1. Problematik

Die Aufarbeitung von Verschleiiteilen ist ein Teilgebiet der
Einzelteilinstandsetzung, zu dem noch die Nacharbeitung
und die Reparatur gehéren. Mit verschiedenen Aufarbei-
tungsverfahren trigt man Werkstoff auf abgenutzte Stellen
auf und meistens werden durch anschlieBende mechanische
Bearbeitung die Abmessungen des Neuteiles wiederherge-
stellt. Die Vorteile der Verfahren zur Aufarbeitung von Ein-
zelteilen lassen sich erst durch Beachtung nachfolgender
Grundsitze .voll erschlieBen:

"a) Formulierung der mit der Aufarbeitung herzustellenden
Parameter aus der Analyse der durch die Konstruktion
vorgegebenen, auf den Verschleil wirkenden Faktoren
(technologische Aufgabe).

b) Wahl zweckmiBiger Verfahren und Werkstoffe fiir die
Erfallung der tecinologischen Aufgabe.

¢) Ermittlung der optimalen technologischen Arbeitswerte
und dkonomischen Aufwanddaten.

d) Prifung der aufgetragenen Werkstoffe nach
— Hirte, Gefiige und RiBbildung
— Grenznutzungsdauer.

e) Objektive Beurteilung der skonomischen Bezichungen.!

Die Lésung dieser komplexen Aufgaben erfordert, die Aul-
arbeitung von Einzelteilen von der Empirie zu einem wis-
senschaftlich durchdrungenen Teilgebiet der Instandsetzung
zu entwickeln. 7 :

Vorliegende Arbeit soll Méglichkeiten zeigen, aus der techno-
logischen Aufgabenstellung dic optimalen technologischen
Arbertswerte und die 6konomischen Aufwanddaten als
Grundlage fiir die technologische Vorschrift der Aufarbeitung
zu/ ermitteln. :

%

* Institut fiir Landtechnik der Universitat Rostock
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Dabei beschrinkt sich die Arbeit auf das Auftragen, die er-
forderliche Vor- und Nachbearbeitung wird hier vernach-
lassigt.

2, Technische Anforderungen ¢
an das Aufarbeitungsverfahren

Die technischen Anforderungen an das Aufbereitungsverfah-
ren sind durch die zu lésende technologische Aufgabe fiir
den jeweiligen Fall bestimmt. Diese Aufgabe beinhaltet Hérte
der aufgetragenen Schicht (meistens ist die Hiarte des Neu-
teiles zu erreichen), aufzutragende Schichtdickg, Durchmessex
der VerschleiBstelle, Lange des VerschleiBteiles bzw. der Ver-
schleiflstelle und Giite (Zusammensetzung und Gefiige) des
Grundwerkstoffes. Ferner gehoren indirekt solche Faktoren'
dazu, die, durch Konstruktion und Einsatzbedingungen vor-
gegeben, einen wesentlichen EinfluB auf die Grenznutzungs-
dauer ausiiben, wie z. B. Gleitgeschwindigkeit, Belastungsart
und -gréfle, Bewegungsart und Oberfldchengiite.

Niahere Ausfiihrungen zu den Abnutzungsbedingungen von
Aufarbeitungsteilen folgen in Heft 10/1968 dieser Zeitschrift.

Tafel 1. Zusatzwerkstoffe fiir CO,-SG-AuftragssehweiBungen

Bezeichnung des Werkstoffes Erreichbare Harte HB bei

Schichtdicken iiber 1 mm ~

10 Mn Si 8 170 ... 190
10 Mn Si 6 190 ... 220
17 Mn Ti 6 200

DUR 200 — IG 200

30 Mn Cr Ti 5 210 ... 250
DUR 250 — IG 210 ... 250
50 Mn Cr Ti 4 270 ... 310
DUR 300 — IG 270 ... 310
70 Mn Cr Ti & 360 ... 460
DUR 350 -- 1G 360 ... 460
110 Mo Cr Ti 8 400 ... 450
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3. Zusatzwirkstoffe fir Auftragungen

Piec Anwendungshereiche fiir Aularbeitungsverlahren hiingen
maBgehblich von Wahl und Bereitstellung geeigneter Zusale-
werkstolfe ab. Die bisher vorhandenen Liicken auf diesem
Gebiet scheinen durch Neuentwicklungen und Importe ge-
schlossen zu sein. Fiir das CO9-SG-Aultragsschweiflen sind
dic in Tafel L dargestellten Zusatzwerkstofte ibee den Flan-
del verlighar.

Da es an dieser Stelle nicht maoglich ist, fiie alle zum Aul-
tragen geeignele Veelahien die Zusalzwerkstofle anzugeben,
sei auf dic einschligige Fachliteratur [(1 [2] [3] {41 [5] (6]
verwiesen. Der derzeitice Entwicklungsstand aul dem Gebiet
der Zusatzwerkstolfe gibt dem ‘T'ecdhimologen geniigende Aus-
wahlméglichkeiten, in nahezu allen Iillen den Anforderun-
gen der technologischen Aufgabenstellung hinsichilich  der
Ciile des aufzatragenden Materials gerecht zu werden. Gegen-
wiirtig arbeitet man davan. polyvmere Werkstolle fir die In-
standsetzung von Einzelteilen landtechnischer Arbeitsmittel
zu erschlicien.

4. Technisch-technologische Méglichkeiten
bekannter Verfahren

Zunichst soll ganz allecemein untersacht werden, welche An-

wenduneshereiche bekannte  Aufarbeitungsverfahren Dbiclen,

sic sind durch nachstehende Parameter gekennzeichnel:

— Abschinelz- bzw. Auftragsleistung,

— Gleichmiiflighet der Aufiragung,

— Yermischungsgrad,

— Tliirte,

— Bearbeiltbarkeit des aulgetragenen Materials,
— Grofe der aufarbeithaven Teile,

— Schiidigungswiderstand der Aultragung,

— Aufwand fiir Vor- und Nachbhchandlung,

— Medchamsier- bzw. Automatsierbarkent,

— Anlage- und Verlahvenskosten.

Damit wird der Auwendungsbereich cines Aularbeitungsver- <

fahreus durch das Verlahren selbst und durch Parameter
des Aufarbeitungsteiles bestimint. Vergleicht man die be-
kannten Auftragsverfahren unter diesen Aspeklen und unter
Beachtung ihres Entwicklungsstandes in der DDR, so sind
als Standardverfaliren zu nennen:

— C0,-SG-AultragsschweiBen

— UP-SchweiBen

Technologische
Parameler

Foromeler

Technologische Aufgabe

Hosten far

Gemeinkoslen
: % fasin I oshretunen| s und
nst h. koslen_| Energie
Y T — 1

Gesamikosten

Bild 1. Methodik zur Ermittlung der technologischen Arbeitswerte

und Okonomische Aufwanddalen [iir  Auftragsverfahren am
Beispicl: COy-SG-Auftragsschweillen (Erliiuterung im Text)

— Metallspritzen,

und [iir Speziallalle

— Galvanisches Aultragen von Chrom und Stahl
— WIG-Schweillen

— Wirbelsintern.

Tafel 2 [1] gibt einen Uberblick iber die Anwendungsherei-
che der Auftragsverfaliren.

Talel 2. Besonderheiten verschicdener Aufarbeitungsverfahren [1)

Aufarbeitungs- Form des Aultrags-  Lrreich- Gleich- Ver- Erf. Dicke Anwendung  Bewnerkungen

verfahren Jnsarzwerk- leistung hare miifligkeit mischungs-  der fur grofle

stofles Hiirte der grad Auftragung? oder kleine
Aultragung Werksliicke
kg'h 1nn mm Y Lagenzahl mm

Gasschweilen Stibe 0,8... 1,0 300...400 0,5...2,0 2i0:520 1uew3 2 kleine nicht mechanisierb,
Anlagekosten gering

Lichibogenschw. mit

Metallelektroden Elekivoden 1,0...3,0 300... 400 1,0...2,0 20 ::: 3B 2 4 G belicbig dto.

Lichtbogenschw, mit  Scliweili- Hartaultragung

Kohleelektroden paste G00...800 0,5...1,5 Blais 200 1 25 beliehig Panzerung

WIG-Schweilen Stiibe 2,5...3,5 420...5%0 0,5...1,5 2...20 1 3 3 belichig Vorwiirinen oft erf.

MI1G-Schweillen Driihte 8 400... 600 0 1 s’ 10...30 2...4 6 beliebig mittl, 1[éhe d. Anl.-
Kosten sehr mecha-
nisierbar

CO,-5G-Schweilen  Drithte 1,7...8,0 170...500

UP-Schweillen Driihte, Pulver 0,50 . 2.0 30...50 5 G beliehig dro.

Pulverdriithte 10... 40 350...500 0,5 1,5 30...50 3 4 10 arolBe JYinbrandticlfe grof3

gul mechanisierbar

Plasma-Auftr.schw.  Pulver 3,15 300...650 0,5...1,0 5lv. 20 1 0.5 belicbig hohe Anlagekosten

Spritz-Schweilverf.  Pulver 0,5 [0 [ ) 1 0,5 klcine wenig verbreitet

Auffunken Stiibe 0,5 0,1...0,5 1 0,05 kleine dto.

Metallsprifzen Driilte, Pulver J2... 14 280... 60O 0,5,.. 1,0 0,0...0,1 1 0,1...1,0 helicbig

Vibrationsschw, Driihte iR 3505 550 1030 heliebig besonders in UdSSR
verbreitet

Itartverchromen Platlen 0,004 400 ... 1200 0,5 0,1 1 0,t kleine

Verstiihlen Platten . 0,004 150 ... 650 0,5 0,1 ! 0,1 kleine

Wirbelsintern Pulver 0, L 0 0 0 klcine Erwirmen aufl

Metallkleben Fiussigkeit 2,0 0 0 0 beliebig 250 °C

U zur Erziclung der Giite des Zusatzwerkstolfes
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- Mit diesen Verfahren kann man nahezu alle technologischen
Aufgabenstellungen beim Auftragen von Einzelteilen fiir
landtechnische Arbeitsmittel erfiillen. Sicher ist, dal mit der
Anwendung neuester Werkstoffe, z. B. fiir die Instandset-
zung von Gleitflichen u. a., kiinftig noch neuere Verfahren
an Bedeutung gewinnen, zu nennen wiren dabei besonders
Diinnschichtauftragungen. ; B

5. Darstellung der Anwendungsmdoglichkeiten
in Verfahrensbldttern

Um Auftragsverfahren und Zusatzwerkstoffe zweckentspre-
"chend einsetzen zu kénnen, ist es wichtig, die technologischen
Arbeitswerte und dic 8konomischen Aufwanddaten zu ken-
nen. Sie miissen den Benutzern in ibersichtlicher Form zur
Verfiigung stehen, um ein sicheres Anwenden zu gestatten.
Dabei sind die Bezichungen zwischen den technologischen
Arbeitswerten und 6konomischen Aufwanddaten besonders
wichtig. Fiir das CO05-SG-Auftragsschweillen sind nachste-
hende Werte zur Erfillung der technologischen Aufgaben-
_stellung von Bedeutung:

Technologische Arbeitswerte Okonomische Aufwanddaten

Schweilstromstiirke Lohnkosten
SchweiBspannung Kosten fiir Auftragswerkstoffe
Drahtvorschub Kosten fiir Energie

SchweiBgeschwindigkeit Kosten fiir Hilfsstoffe

SchweiBlvorschub in axialer  Lohngemeinkosten
Richtung

Abschmelz- bzw. Auftrags- Abschreibungskosten
leistung Kosten fiir Instandhaltung

HERDEN [7] hat diese Werte speziell fiir das Verbindungs-
schweiflen .in Verfahrenskennblittern zusammengestellt. Fir
Auftragsverfahren (z. B. das C(0,-SG-Auftragsschweiflen)
miissen solche Blitter erst erarbeitet werden. Die Verfahrens-
kennblitter sind dem Technologen Grundlage zur Planung
* von Auftragsprozessen und dem SchweiBer konkretc Anlei-
tung, indem sie dem Technologen die' Méglichkeit geben, fiir
eine bestimmte technologische Aufgabe die optimalen Arbeits-"
werte und Aufwanddaten zu bestimmen.

. 6. Methode zur Ermittlung der technologischen
Arbeitswerte und der 8konomischen
Avufwanddaten fiir Auftragsprobleme

Eine Methode zur Ermittlung der technologischen” Arbeits-
werte und Gkonomischen Aufwanddaten fiir Auftragspro-
bleme und damit eine Anleitung zur Erarbeitung von Ver-
fahrenskennbldttern soll am Beispiel des CO,-SG-Auftrags-
schweillens dargestellt werden.

Ausgehend von der technologischen Aufgabe und den tech-
. nischen Méglichkeiten der verwendeten Arbeitsmittel (Wahl-
parameter) werden die technologischen Arbeitswerte ermittelt
und iiber Leistungs- und Aufwanddaten zusammen mit be-
trieblichen Iostenfaktoren die 6konomischen Aufwanddaten
bestimmt. Dic schematische Darstellung der Methode zeigt
Tafel 3.
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Im Bild1 ist die Methodik der Ermittlung der technolo-
gischen Arbeitswerte und 6konomischen Aufwanddaten dar-
gestellt, Bild 2 und 3 enthalten die dazu erforderlichen Dia-
gramme D, bis Dg. Die eingetragenen Kurzzeichen haben
folgende Bedeutung:

€inen Oip fiir den Derminkalender

unserer Leser im Ausland, der deutschen Bundesrepublik und West-
berlin:

Bitte denken Sie rechtzeitig an die Erneuerung lhres Abonnemehts.
Bei einer Unterbrechung kdnnen wir lhnen den liickenlosen Nachbezug
der einzelnen Hefte nicht garantieren. Ihre Redaktion

Orientieren Sie sich schon jetzt fir 1969!

Unser Angebot:

KEHR-
WALZENBURSTEN

nach TGL 4-046 fiir Kehrmaschinen T 934, T 936 zum RS-09 und
T 937 zum Multicar 21, Typ P, sowie fiir 2,5t StraBenkehrma-
schinen S 4000-1.

lhre sofortige Bestellung sichert Ihnen termingerechte Lieferung.

RHODIUS,SCHMEDDING &CO.,«c

5804 Friedrichroda, WaldstraBe 11 - Ruf: 4331

fir Transporigerite
Férderanlagen usw.

Walzenkrdnze

Geringe
Einbauhshe

Zeitsparende
Montage

Hohe Belastungs-
fahigkeit

Valentin Schleicher KG
608 Schmaikalden
(Thiringen)

Telefon: 2806
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< Bild 2

Diagramme zur LErmittlung technologischer Ar-
beitswerte fiir CO»-SG-Auftragsschweiien (Kurz- .
Jichtbogentechnik) ; Zusatzwerkstoff 10 MnSi G, Diagromm 2
Grundwerkstoll C 45

Bild 3

Nomogramm zur Ermittlung technologischer
Arbeitswerte fiir CO,-SG-Auftragsschweillen
(Kurzlichtbogentechnik) »

Diegramm 3

74 -

10 20 kN 40 50 mimin 5[47
L T

T
s=10mimin ..

L |
30 ¢cm/min - 20

]

Tafel 3. Schematische Darstellung der Methode
zur Bestimmung der technologisehcn
Arbeitswerte und 6konomischen Kenn-
werle fiir Auftragsprobleme

e —— .

Technologische Aufgabe Diagramm 6
|

Arbeitsmittel Betriebliche
\ Wahlparameter Faktoreu
*\L —— (Kostenfaktoren?
————— — | N &
} ‘T'echnologische l "}é\\

Arbeitswerte __)' Leistungsdaten | o ‘\‘\q@

Okonomische
Aufwanddaten

Technologische Aufgabe:

1B kp/mm?2 Harte des aufgetragenen Materials

o Durchmesscr des Werkstiickes

L mm Liange des VerschleiBteiles

h cm Schichtdicke des aufgetragenen Werkstoffes
‘Wahlparameter (konstante Einstellbereiche der Arbeitsmittely;

d mm Durchmesscr des Zusalzwerkstoffes

s em/Umdr.  Vorschub in axialer Richtung

Schaltstellung —  Zuordnung von Spannung und Stromstirke
Technologische Arbceitswerte:

Iy A SchweiBstromstirke

by °C Temperatur des Werkstiickes (Wellen bis 150 mm

Léange)

Ug v Schweillspannung

“p m/min Drahtvorschub

LA kg/h Abschmelzleistung

va cm/min SchweiBgeschwindigkeit in axialer Richtung

nyw min—} Drehzahl des Werkstiickes

Og m/min Schweiigeschwindigkeit

L, g/ Abschmelzleistung je m Raupenlinge
Okonomische Kennwerte:

Nej k\Wh Elcktrische Leistung

Va cm3 abgeschmolzenes Volumen

Ma kg abgeschmolzence Masse

1 g/em? Dichte des Zusatzdrahtes

I h SchweiBzeit

L h SchweiBzeit

tsp min Vorbereitungs- und AbschluBzeit

(G min Gesamtzeil .

m M/kg Kostenfaktor liic Energic- und I[lilfsstoffc

. M/min Lohnkostenfalctor
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Die Diagramme Dy, Dy, D, D, und Dy wurden experimentell
ermittelt. Fiir die anderen Diagramme gelten nachstehende
Beziehungen:

Diagramm 4:

i =tor-vn-yp [&] Fp Drahiquer-
A Vs m schnitt in dm?

I'pr - ¢p - yp - 60 kg
LA == - =S i
1000 h
. La -1
Diagramm 5: ¢y = 5, O [¢m/min]

m-D-h-yp- 60
Diagramin 6: ¢5 = n - s [¢em/min]

Diagramm 7: n = % - 100 [min—1]
- D

Its sci darauf hingewicsen, daf} die Werte der Diagramme
Dy Dy, Dy, Dy und Dy speziell fiir die Kurzlichtbogentechnik
auf der Basis RGS 315/ZIS 415 gelten und deshalb in
cinigen Punkten von bisherigen Diagrammen abweichen
kénnen, Die Diagramme Dy, D), D, gelten ferner nur fir
den Zusatzwerkstoff 10 Mn Si6 und den Grundwerkstoff

C 45.
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In diesem Zusammenhang sei bemerkt, da die meisten der
fir diese Methode bendligten Zusammenhiinge noch griind-
lich und mehrseitig untersucht werden miissen, um cine
breite Anwendung zu erméglichen. Das gilt hesonders fiir die
"Diagramme Dy, D, und D; und dic damit verbundecnen
Zusammenhange zwischen Hirte des Zusatzwerkstolles,
Hirte des SchweiBBgutes, Temperatur des Werkstiickes,
SchweiBstromstirke.

Diesen Problemen sollte sich mchr als bisher die Grundlagen-
forschung auf dem Gebict der Instandsctzungstechnologie
widmen. Auch sind solcheWerte, wie fyy und [; quantitativ
zu bestinmen.

7. Okonomische Betrachtungen

Im Zusammenhang mit den Erliuterungen der Mcthodik
zur Ermittlung der technologischen Arbeitswerte und den
okonomischen Kenndaten wurde bisher nur der Proze3 des
reinen Auflragens betrachlet. Um aber cin vollstindiges
Bild der Kosten und Leistungen fiir den gesamlen Abschnitt
der Einzelteilinstandsetzung zu gewinnen, miissen auch dic
Kosten fiir dic Xor- und Nachbehandlung untersucht werden.
Um die Einflisse der cinzelnen Arbeitsarten hinsichtlich
der Hohe der entstchenden Iosten beurteilen zu kénnen,
ist es zweckmiBig, den Anteil der ecinzelnen Kostenarten
auszuweisen, d. h. z B. Lohnkosten, Kosten fir Material
und Hillsstoffe, Kosten fiiv Energie, Kosten [lir Abschrei-
bungen und Gemeinkosten. Weitere Untersuchungen auf
diesem Gebiet sollten in dieser Richtung gefiilirt werden.
Ferner mufl man in Betracht zichen, ob es nichl zweck-
maBiger ist, die Gesamtkosten fiir das Auftragen je Stiick
auf dic Einheit des aufgetragenen Werksloffes zu beziehen,
der nach der mechanischen Beavbeitung aul dem Werkstiick
verblicben ist.

Eine solche Verlalirensweise wiirde cine Verschwendung
hochwertigen Zusalzwerkstoffes verhindern und cine quali-

Instandhaltungskostenuntersuchungen

an Feldhdckslern und Hochdrucksammelpressen

in der Iandwirtg.chafﬂichen Praxis

1. Einleifung

Alle Prognosen iiber die Entwicklung der Arbeitskriilte in
der Landwirtschaft weisen eindeulig darauf hin, dall wir
in Zukunft mit einer betriichitlichen Verininderung des Ar-
beitskrafiebesatzes zu rechnen haben. Diese Entwicklung ist
nicht anfzuhalten und im Zusanmmenhang mit der Steigerung
der Arbeitsproduktivitiit sogar giinstig zu beurteilen. Das um
so mehr, als mit zunehmender Technisicrung der Arbeits-
prozesse sich noch grofe Moglichkeiten fiir die Einsparung
von lebendiger Arbeit ergeben. Im Ralunen der gleichen Int-
wicklung ist aber mit steigenden Kosten des Maschinensatzes
zu rechnen. Das ergibt sich vor allem aus der Verschiebung
der Relationen zwischen Iebendiger und vergegenstindlichter
Arbeit in der Weise, dal} lebendige "Arbeit durch technische
Hilfsmittel ersetzt wird. Damit aber gewinnt die Ukonomie
der vergegenstindlichten Arbeit fortlaufend an Bedculung.
Vor allem geht ¢s um die Verminderung der Iosten des
Maschinencinsatzes.

Als entscheidendes Element der Maschinencinsatzkosten
haben sich mit 30 his 50 %, der Ciesamtkosten in allen Unter-
suchungen (ie Koslen der Instandhaltung herausgestellt.
Daraus folgt, dall wirksame MafBnahmen zur Kostensenkung
vor allem an den Instandhaltungskosten orientiert werden
miissen. Erfolgversprechende MaBnahmen kénnen aber nur
eingeleitet und realisiert werden, wenn iber Uinfang, Zusam-
mensetzung und zeillichen Verlauf der Instandhaltungskosten
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tiitsgerechte, der Abnutzung angepalite Auftragung unter
6konomisch giinstigen Bedingungen férdern.

8. Zusammenfassung

Dic Instandsctzung von Einzelteilen landtechnischer Arbeits-
mittel 1aBt sich mit maximalem volkswirtschaftlicien Nulzen
nur realisieren, wenn alle Bereiche der Linzelteilinstand-
setzung auf wissenschaftlicher Grundlage bearbeitet werden.
Das Ziel dieser Darlegungen bestand darin, eine Methode
vorzustellen, die ein schnelles Ermitteln von Werten ge-
stattet. Dic dargelegten Zusammenhiinge der Arbeitswerle
und Keundaten, méglichst in Verfahrenskennbliltern in
Diagrammform dargestellt, erméglichen dem Technologen
eine sicherc und unkomplizierte technologische Vorbereitung
von Auftragsprozessen entsprechend der technologischen
Aufgabe. Um dieses Ziel fiir verschicdene Aufarbeitungs-
verfahren und Anwendungslille zu erreichen, sind noch eine
Reilie vou Grundlagenuntersuchungen erforderlich.
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gut begriindete Torschiungsergebnisse erzielt und breiten
Kreisen vermittelt werden. Derartige Ergebnisse aus der Pra-
xis und méglichst langjihrige Erfahrungen sind auflerdem
als unbedingte Vorausselzung zu betrachten, wenn es gilt,
die voraussichtlich zu erwartenden Instandhaltungskosten
und den o6konomischen Nuizelfekt neu zu euntwickelnder
Maschinen einzuschiitzen und zu kalkulieren.

Aus den genannten Griinden haben wir iin Ralinen von
Forsclwng und Entwicklung Untersuchungen iiber Umfang
und Struktur der Instandhaliungskosten durchgefiihrl, deren
lirgebnisse im folgenden dargestellt werden sollen.

2. Methodische Fragen

In den MTS ist insbesondere im Rahmen der Einfiilhrung
der wirtschaftlichen Rechnungsfithrung eine recht brauchbare
Methode der Instandhaltungskostenerfassung und Abrech-
nung entwickelt worden. Leider sind in den meisten Fillen
nach der Ubergabe der Maschinen an die LPG diese Erfah-
rungen wieder verloren gegangen. In vielen Genossenschalten
werden die Kosten der Instandhaltong nur mangelhaft er-
fallt und ausgewertet. Sclbst Betriebe, die sich ernsthaft um
derartige Probleme bemiilien, gehien oft nicht iiber die obli-
gatorisch geforderte Aufteilung des Kontenrahmens hinaus.
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