
, 
. aber sagen, daß die optimalen Stückzahlen derartiger 
spezialisierter Instandsetzungsbetriebe relativ hoch und 
voraussichtlich über der in eine~ Bezirk der DDR je Position 
zur Instandsetzung anfallenden Stückzahl liegen werden. 
Nach den bisher nocQnicht abgeschlossenen Untersuchungen 
ist zu erwarten, daß' - abhängig vom spezifischen Ma
schinenbesatz - der Einzugsbereich eines derartigen speziali
sierten Instandsetzungsbetriebes für Einzelteile etwa 600000 
bis 1000000 ha LN umfassen wird [9) [10). Man sollte des
halb spezialisierte Instandsetzungsbetriebe für Einzelteile 
von vornherein als überbezirkliche Betriebe planen. 

Zusammenfassend kann zu den technologischen Grenzen der 
Instandhaltung von Einzelteilen gesagt werden, daß sie 
einmal vom Verfahren und de.r Seriengröße her die Instand
setzung überhaupt begrenzen können, daß sie andererseits 
vom Verfahren her in stärkstem Maße die Verschleißfestig
keit bestimmen und damit unmittelbar auf eine Reihe der 
vorher besprochenen technischen Grenzen einwirken. Schließ
lich bestimmen diese technologischen Grenzen in stärkstem 
Maße die Kosten für die Instandsetzung des Einzelteiles. 
In die rechnerische Ermittlung der Grenzen der Instand
setzung von Verschleißteilen werden die technologischen 
Faktoren über die technischen wie auch über die ökono-

.- mischen Faktoren eingehen. 

Über die Anwendungsbereiche 
für Aufarbeitungsverfahren 

___ 1. Problematik 

Die Aufarbeitung von Verschleißteilen ist ein Teilgebiet der 
Einzelteilinstandsetzung, zu dem noch die Nacharbeitung 
und die Reparatur gehören. Mit verschiedenen Aufarbei
tungsverfahren trägt man Werkstoff auf abgenutzte Stellen 
auf und meistens werden durch anschließende mechanische 
Bearbeitung die Abmessungen des Neuteiles wiederherge
stellt. Die Vorteile der Verfahren zur Aufarbeitung von Ein
zelteilen lassen sich erst durch Beachtung nachfolgender 
Grundsätze .voll erschließen: 

,-a) Formulierung der mit der Aufarheitung herzu steilenden 
Parameter aus der Analyse der durch die Konstruktion 
vorgegebenen, auf den Verschleiß wirkenden Faktoren 
(technologische Aufgabe). 

b) Wahl zweckmäßiger Verfahren und Werkstoffe für die 
Erfüllung der technologischen Aufgabe. 

c) Ermittlung der optimalen technologischen Arbeitswerte 
und ökonomischen Aufwanddaten. 

d) Prüfung der aufgetragenen Werkstoffe nach 
- Härte, Gefüge und Rißbildung 
- Grenznutzungsdauer. 

e) Objektive Beurteilung der ökonomischen Beziehungen.! 

Die Lösung dieser komplexen Aufgaben erfordert, die Auf
arbeitung von Einzelteilen von der Empirie zu einem wis
senschaftlich durchdrungenen Teilgebiet rler Instandsetzung 
zu entwickeln. . 

Vorliegende Arbeit soll Möglichkeiten zeigen, aus der techno
logischen AufgabensteIlung die optimalen technologischen 
Arbertswerte und die ökonomischen Aufwanddaten als 
Grundlage für die technologische Vorschrift der Aufarbeitung 
zu' ermitteln. 

a 
• Institut für Landtechnik der Universität Rostock 

(komm. Direktor: Dr. 8gr. hahit. G. MATZOLD) 
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Dabei beschränkt sich die Arbeit auf das AuFtragen, die er
forderliche Vor- und Nachbearbeitung wird hier vernach
lässigt. 

2. Technische Anforderungen' / 
an das Aufarbeitungsverfahren 

Die technischen Anforderungen an das Aufbereitungsverfah
ren sind durch die zu lösende technologische Aufgabe für 
den jeweiligen Fall bestimmt. Diese Aufgabe beinhaltet Härt\' 
der aufgetragenen Schicht (meistens ist die Härte des Neu
tl'iles zu erreichen), aufzutragende Schichtdickp, Durchmesser 
der Vcrschleißstelle, Länge des Verschleißteild bzw. der Ver
schleißsteIle und Güte (Zusammensetzung und Gefüge) de;: 
Grundwerkstoffes. Ferner gehören indirekt solche Faktoren ' 
dazu, die, durch Konstruktion und Einsatzbedingungen vor
gegeben, einen wesentlichen Einfluß auf die Grenznutzungs
dauer ausüben, wie z. B. Glcitgeschwindigkeit, Belastungsart 
und -größe, Bewegungsart und OberIlächcngüte. 

Nähere Ausführungen zu den Abnutzungsbedingungen von 
Aufarbeitungsteilen folgen in Heft 10(1968 dieser Zeitschrift. 

Tafel I. ZusatzwerkstoCCe für CO,-SG-Auftragssehweißungen 

!:I.zeicbnung des WerkstoCCes 

10 Mn Si 8 
10 Mn Si 6 
17 Mn Ti 6 
DUR 200 - IG 
30 Mn Cr Ti 5 
DUR 250 - IG 
50 Mn Cr Ti 4 
DUR 300 - IG 
70 Mn Cr Ti i\ 
DUR 350.- IG 
110 Mn Cr Ti8 

Erreichbare Härte HB bei 
Schichtdicken über 1 mm 

170 ... 190 
190 ... 220 
200 
200 
210 ... 250 
210 ... 250 
270 ... 310 
270 ... 310 
360 ... 460 
360 ... 1,60 
400 ... 450 
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3. Zusatzwirkstoffe für Auftragungen 

Dic ;\ nwe nd u ngs he re irhe (ii,' .\ II fa rhe i lungs verf"hren hü ";;'e o 
Jl) ilß~ch li ch \'o n W"hl lind Be rr itst e llung gee ig ne ter Zu sa lz
we d <S lo rrc a h . Di r bi s l, er \ 'o rhalld c ll e n Lücken a uf di ese llI 
CelJ iet sche incn durch :\ e u e "lwiddllll ~e o und Importe gc
srhl o<;Sl'1l zu se in . viir c1a ; CO2-SG-. \lIfl[·agssch\\' e iß('n s ind 
die i" Tafe l .l d a rges lellten ZU s;)l z \\ 'e rks ln ffc üve r <! (' /I Han
!l el \·c rfiigl, (\ I'. 

))a es an di eser S tell e niel,t mög li ch iSI, für a ll e >-unI Auf
I r;'gc n ~,~e i g ll rtc V c ,.falll e n cl ie 711 sillz we rbto rrc allzu geb ell , 
>c i ullf 'die e inschliig ige I"ilchlitcril tur [I] (2J [.1] [1, ] [:l l [6J 
' ·e rwi esen . De r d e rzeili ge E nl widdungss t:JI\d ilu f ei e rn Ge bie t 
d e r Zu :,a t~werkqorfc g iht d e m T edlHolngen ge n ~gelldc All ';' 
\\'il hlmoglocld<e , Lr n, lJ1 n ah ezu a ll e n fo'a ll en d e n Anl o rdel'lm
ge ll d C I' tccllllll logiq'lwll Aufg" br ns lcllnng hins ichlli ch o c r 
e ülC ,l cs a ll f:wlr:lge nd e n Male ri a ls ge recht zu w e rde n. GegT n
wii rtig a rbe itet "'an d il \':1n . pu l\'mc re \Ve rk s to fre für di e 1,,
, ta nche iwil g VU II Ein zel !.e i len la nd techn ischrl' A I'lwi tsmillel 
2, 11 crsclll ieBc l1. 

4. Technisch.technologische Möglichkeiten 
bekannter Verfahren 

!.n n iid " L s,,1 1 gal\z :) 1I :;e rn~il\ 1111 11' I'SII C" I \I 'e l'd e n, we lche .\" . 
" 'cn cl ullg'shr l'c iche bc kil'lTI Lu . \ u fa rbe i tl"l ~S \'ed" h rc II hie te ll , 
s ie sind <l"reJ, IWcll s lch c nc k l'"nllne lc [' geke nnze ichne t: 

. \bs('1 IIl1e l z- hz \\' .. \" ft rag,lei s lun!!, 

G le idll"iil.l igk(·il c1 c l' ,\uI'L1'"g:ul1 :;, 

V ('J'JH i"c:h l lll gf,g rad , 

Ilii1'lc, 

Dca rbe iLba rkc it d cs anl':;ell'a:;c tl c n i\fnle l'i nls, 

Grö ße d e r nufarh e ith nrell Teile' , 

ScJ, iidig ullg s\\' idcrs l :1 ntl d e r j\u[tmg llllfi , 

Aufwa nd für Vo r- und N,lChbell:lndlun g, 

;\ [ccJ, n n is ie1'- hz\\'. . \ 11(.0 111 ,1 t is ie rhal'ke i I , 

A"l "ge- und Vrr[:lhl'c ll s koS le n , 

D ;lIl ,il \I irrl cI"r Allwc'Hlnngsbe re ich e itl es Auf" l'be ilun gs \'l'J'
fa ltl'cns durch das Verfahren se lbs t nno durch Para m e ter 
d es Aufa rhe it u ngs te iles h es timlllt. Ve rg le icht man di e he
k a n nte n Au [trngs \'er[:1ltre n unter !li·ese n Aspekle n lind lIllte r 
Beachtung ih res Entwiddungss ta llcl cs in d e r DDR, so s ind 
;:, Is St,l llrlard vc rra l"'e n z u ne nncll: 

CO~-SG -Au ftrn gssch wei ßen 

UP-Sch weiße n 

T afel 2. ]3cso ltder hcitf' ll \TfSr hi ('d 4' n f' l' AufadJl'it tl ngs \'c rf:1lrr(, 1l [ l I 

A ll fa r be i Lungs· Form d es ,\ un rag-s · Errl'ich - Gh'ieh· 
\-er fa hre n ZHsn tzwcr k- I(-i: .. tllil g h <l r(' m ~ißj gl{ ci t 

stofft's } I ür le t1r [" 
AlIflril g UJl f! 

Jq?/ h II ß mlll 

C :::tssc hw ~ 'i ßrH S I:dH' (I ,B ... 1,0 :)00 .. · /,00 0,:) ... 2,0 

I. ichlbogcnschw. m it 
;\[e t a lt ,' If' kll'od rn El t'ktrtldt ' n j ,0 ... :1 ,0 300. .. 1,00 1.0 ... 2 ,0 
Lic h lboge nsc"h w, mit S cI, wdLl· 
l{ o ll Ip,r lr l ~ I.roden p as t e (;00 ... 80 0 0,5 ... I ,G 
\VI G-Sc h wr ißr ll ~ tüu('. 2, 5 .. . 3,5 ~ 2 0 .. · .5.10 OIS ... 1,.5 
MIG -Sehwdf.h ·n Driihte B 1000 . . (;OU 0,;:' ... I ,:) 

CO,-S(;-SdIW,' ;ß(' 1l n riih le J, 7 ... ~ , O 170 ... 500 
U P -Scjl w c.' ißr n f)l' ühtr , Pulv,' r OJi ... ~.o 

Pulvcrtlhhl c J Cl ... 1,0 350 .. . 500 0,5 .. . 1,0 

P l:-tsmn -Au f t r .s(' IJ \\" . Puh·C')' .1,15 3[10 ... 030 0,5 ... 1,0 
S pri I z -Sch\\"('iß"rl'f . P\lhT I' 0,0 
A" rfllnl;;C' n S t i il w 0,0 
MI'I :1 l! sp l' i f7.r n Dr~iJJtr , V /tl n "' l · J2 .. 11, 2~D . _. (iO" (l,G. I ,n 
Yiu rat io ll ssdl W, nr~i lltl ' j ~ 350 .. · fJ ~O 1,0 .. . :!,O 

J I arl v(' re ltrornf' n P la llen 0,00. .00 .. . 1:;00 O,!) 
Vrl"s l iihl C' fl P la tt e n 0,00 /1 1:;0. · (;:)U 0 ,5 
\\' irbr ls i n l r rn Pu lvrr O.l 
M eL .. Ukt chO' 1I F lü ssig Ja' i t 2 ,0 

I Z II1' Erzielun g- eie r Güt e t! rs Zusatz,,"cl'l,s to rrf'S 

Orlll!"ch c .\ g: (,Drl.cchllik j 8. Jg. li e H D . Sc pt f' llIlwl' 19G8 

TechnologiSChe Aufgol!e 

H8 

Gild 1. ~I e th od il( Zur Ermittlung der techn olog isch e n Aruc ilsw ertc 
un d ö kono mi sche Aufwa ndd a l.c n fiir Auftragsve d a hl'c n am 
Beis pi e l : C02·SG- Auflrag:ssdlwe iße n (Erl üutc n .IJ1 g im T e xL) 

- i\Ic ta li spritzen 

lIlld flir Sp eziaHäll e 

Galv<1 ni sch es Auftrage n vo n Chrom lIno S tahl 

W fG-Schw eißcn 

WirbelsillterJl . 

Ta fel 2 [1] g ibt ein c " Uberblick übe r die An\\' enclungsb erei
ehe d e r ,\uftrilgs verhlnclI. 

Ve r· 
mi .. c- hu ngs-
g "ad 

Q/(I 

2 .. .20 

20 ... 35 

5. . '2n 
~. .. 20 

10 ... :1O 

30 ... 50 
30 ... 50 

5 ... 20 
0, I ... 2 
0, 1 ... 0,:; 
0,0 .. 0, 1 

0, l 
0, I 
o 
o 

Er!. Di r l(r 
(lpr 
Auflragun g ' 

J."A"r nzahl 

...3 

" , I( 

t 
I ... 3 
2 ... ~ 

.3 . .. 5 
3 ... ~ 

l 
1 

° 0 

mm 
2 

6 

2,5 
:1 
(j 

G 
10 

0 .;; 
0 ,.1 
0,0.5 
O, t .. . 

0 . 1 
0, I 
0 
0 

1,0 

A nwe ndun g n Cln rrk un ge n 
rür g rolle 
od r r Idri nc 
\\'cl' ks t ii.cke 

kl (' in r. ni c ht m e ch ' lllis ir rb . 

be li e bi g 

brli phi g 
b f' lkhig 
be lie bi g 

ur Ji l')) ig
~ I'OßC 

b r li ebig 
k kine 
kl(' in~ 

hdir bi g 
helir bi ;; 

I<kine 
Id(' in e 
l<lr in r. 
b(,!j c bi g 

A nl ag-e ltoS l c n grr ing 

<11 0. 
} I :lr lau Cl I"ng"ung 
P 'lfI '7.(, l'Iln g · 
Vnrw~iI'tn (' n o rt ('rr. 
rniltl. n öh", d . Anl , 
]{ os t r n se h r mccha
nis iprb ar 

df O. 

E inbrnndlidf' g-l'oß 
g Ul m~ch a ni s i (' r bo. r 
h o h C' Anl agf' lws t('{l 
weni g ve rb r eite t 
d to. 

bf's ond ~' rs in UdS S n 
" erbreile t 

E rwii rm e n nur 
250 oe 
nicht. J)lC dlilni sirrb. 
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Mit diesen Ve"rfahren kann man nahezu alle technologischen 
AufgabensteIlungen beim Au ftragen von Einzelteilen für 
land technische Arbeitsmittel erfüllen. Sicher ist, daß mit der 
Anwendung neuester Werkstoffe, z. B. für die Instandset
zung von Gleitflächen u. s., künftig noch neuere Verfahren 
IIn Bedeutung gewinnen, zu nennen wären dabei besonders 
Dünnschichtauftragungerl. 

5. Darstellung der AnwendungsmöglichkeIten 
- in Verfahrensblötfern -

Um Auftragsverfahren und Zusatzwerkstoffe zweckentspre
" chend einsetzen zu können, ist es wichtig, die technologischen 
Arbeitswerte und die ökonomischen Aufwanddaten zu ken
nen. S1e müssen den Benutzern in übersichtlicher Form zur 
Verfügung stehen, um ein sicheres Anwenden zu gestatten. 
Dabei sind die Beziehungen zwischen den techno1ogischen 
Arbeitswerten und ökonomischen Aufwanddaten besonders 
wichtig. Für das CO2-SG-Auftragsschweißen sind nachste
hende Werte zur Erfüllung der technologischen Aufgaben-

, stellung von Bedeutung : 

Technologische Arbeitswerte ()/tonomische Autwanddaten 

Schweißstromstärke 
Schweißspannung 
Drahtvorschub 
Schweißgeschwindigkeit 
Schweißvorschub in a..xialer 
Richtung 

Lohnkosten 
Kosten fÜI AuftragswerkstoCCe 
Kosten für Energie 
Kosten für HilfsstofCe 
Lohngemeinkos ten 

Abschmelz- bzw. Auftrags- Abschreibungskos ten 
leistung Kosten für Instandhaltung 

---

HERDEN [7J hat diese Wert.e speziell für das Verbindungs
schweißen "in Verfahrenskennblättern zusammengestellt. Für 
Auftragsverfahren (z. B. das COTSG-Auftrags&chweißen) 
JIlüssen solche Blätter erst erarbeitet werden. Die Verfahrens
I<ennblätter sind dem Technologen Grundlage zur Planung 
von Auftragsprozessen und dem Schweißer konkrete Anlei
tung, indem sie dem Technologen die " Möglichkeit geben, für ' 
eine bestimmte technologische Aufgabe die optimalen Arbeits-
werte und Aufwanddaten zu bestimmen. 

6. Methode zur Ermittlung der technologischen 
Arbeitswerte und der ökonomischen 
Aufwanddaten für Auftragsprobleme 

Eine ,~1ethode zur Ermittlung der t~hnologjschen / Arbeits
werte und ökonomischen Aufwanddaten für Auftragspro
b1e\11e und damit eine Anleitung zur Erarbeitung von Ver
fahrenskennblättern soll am Beispiel des CO2-SG-Auftrags
schweißens dargestellt weroen. 

Ausgehend von der technologi schen Aufgabe und den tech
nischen Möglichkeiten der verwendeten Arbeitsmittel (Wahl, 
parameter) werden die technologischen Arbeitswerte ermittelt 
lind über Leistungs- und Aufwandclaten zusammen mit be
trieblichen Kostenfaktoren die ökonomischen Aufwanddaten 
bestimmt. Die schematische parst.ellung der Methode zeigt 
Tafel 3. 
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Im Bild 1 ist die Methodik der Ermittlung der technolo
gischen Arbeitswerte und ökonomiSchen Aufwanddaten dar
gestellt, Bild 2 und 3 enthalten die dazu erforderlichen Dia
gramme Do bis Ds. Die einge tragenen Kurzzeichen haben 
folgende Bedeutung: 

..(;iueu 'Gi,; für deu 'GerlHiukaleuder 
unserer Leser Im Ausland, der deutschen Bundesrepublik und West
ber"n : 

Bille denken Sie rechtzeitig an die Erneuerung Ihres Abonnemehts . 
Bel e iner Unterbrechung können wir Ihnen den lückenlosen Nachbezug 
der einzelnen Hefte nicht garantieren. Ihre Redaktion 

Orientieren Sie sich schon jetzt für 19691 

Unser Angebot: 

KEHR· 
WALIENaURSTEN 

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

Ihre sofortige Bestellung sichert Ihnen termingerechte Lieferung . 

RH9D1US,SCHMEDDING &CO., KG 
5804 Frledrichroda, Waidstraße 11 . Ruf: 4331 

Walzenkränze 

Geringe 
Einbauhöhe 

Zeitsparende 
Montage 

Hohe Belastungs
fähigkeit 

ValentlnSchlelcher KG 
608 Schmalkalden 

(Thüringen) 

Telefon : 2806 

für Transportgeräte 
Förderanlagen usw. 
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~ Bild 2 
Dia.g ramme zur Ermlttlung lechnologiscllcr Ar· 
beilswerle für CO, -SG-i\uflragsschw eißen (K urz
Jichlbogenlechni'k) ; Zusatzwerks toff 10 Mn Si G, 
GrundwcrkslolI C 15 

Bild 3 
Nomogramm zur Ermittlung lechnologisdl er 
Arbeitswerte für CO2-SG-Auflragsschweißen 
(Kurzlichlbogenlechnil<) ~ 

Ta fel 3. Schematische Darstellung der Me th ode 
zur Bestimmung rler technologis chen 
Arbeitswerte und öl,onomisch en Kenn 
werte für Auflragsprobleme 

Technologische Aufgabe 

ArlJ(' itslIllltf'l 
\\"ahlparamd ('r 

ßrtriebli che 
1'.II, tO(" (, 11 

( 1\ HSlc nfn J, lo r{' l1 ~ 

Lds lullgsd .~l t" n 

Technolo giscll C I 
Arbeits wert" ~I 

'-----1"-- -' 

Tech no log ische A lIfgabe: 

OIi.('ll onli se hl' 
I\ufwalldda le n 

Diagramm 2 

JO V 

Diagramm 5 

Diagramm 6 

IIlJ kp/rnm 2 Hä,'le drs aufgctr~g('ncn ;,\jnlc l'i als 
D cm DUL'c1l1l1esser des \\' e rks t.i.i c l, C's 
L 10m LÜllge des Verschle ißt. {" il rs 
h cm Schich tdickc des ullfgcrrngcncn \V CI'K s tO(f('S 

\V ahlparaOll'lcr (konstante Einstcllbereichc der Arbeilsmille l): 
cl ll\n1 Dlll'chmrsscr rlrs Zu sa lzwer], s lo rrCS 
s cmjL:llldr. YOl'srhub in axialrr Ri chtUll g 
S challslC'lIullg - Zuordnung von Spannung ulld S lroms tti r),e 

Technologische Arbei tsweI'l(': 
Is A Schweißslroms UiI'k c 
Lw oe Temperalur des \\-r rkSlü t KeS ( \\' r ll (,'11 b is 15 0 nlm 

"s, 

v 
Ill j min 
kg j h 
c lIl / min 
min- I 

rn / min 

g/ m 

J,tinge) 
Schwcißspannullg 
Drahlvorschub 
Abschmclzlei s tun g-
S chweißg eschwindi g JH'il in a xi a ll' r Hi chlUlIg 
Drehzahl des \\'erks tüd<rs 
Sehwcißgrsch windigl,rit 

A bschmelz le is lun g je m Ra upf> nlnngc 

Oko no mis c hc l{f' nnw('rte : 
N e l k \VII Eleklrische Leistun g 
VA nn3 abgeschmolze nes Volume n 
!\JA kg- abgeschmolzf' Jl e Massl' 
/) g / e lll 1 Dichle des Zu sulzdl'uhleS 

h Schweißzcit 

h 

min 
m lH 
~I / j, [! 
;\I j nllll 

Schweißzci t 

Vorbereitungs- und :\ bsc hlu ßz(' it 
Gesamtzeit . 
Kostenfaktor fiir Enrrgic- und lIiJrss lo rJ' c 
Lohnli:os tcnfnk tor 

Dc utsth r. .\ g r<'l'lccbJlik IS, Jg-, JJeft ~ Septcmher lO GS 

'(0 

LA --- 191m} 
d ---- j?mm 
d-- o,dmm 

DlOlJramm 7 

().~ 
"00, 

Po %i7 

"'0 

Die Diagramme Do, D p D 2 D 3 und DB wurden ex perimentell 
ermittelt. Für die andercu Diagramme gelten nachstehende 
Beziehungen: 

Diagramm" : (\= 
F Dr VD - YD [: ] F Dr Drahtquer-

Vs schnitt in dm2 

LA = 
PDr PD - Y D - 60 [1;~ ] lOOO 

Diagl'l1lJUH :) : 
LA - 'lOOO 

[CIl1 / rn.i 11 J f'a.= 
D · h - YD 60 n -

DiagrnmH\ 6: Va = n - s [cm/ ll1inJ 

Di agramm 7: 
Vs - 100 

[l11in-1] n= ----
n· n 

Es sei darauf l,ingcwiesen, daß Jie \VCl'le der Diagramme 
Do' D 1 , D 2 , D:) und D8 speziell fiir die KUl'zlichtbogentechnik 
a uf der Dasis RGS 315/ZIS 415 gelten und desh a lb in 
einigen Punkten von bisherigen Diagrammen a bweichen 
können. Die Diagramme Do, Dl' D8 gelten ferner nur für 
den Zusatzwerkstoff 10 Mn Si G und den Grundwerkstoff 
C !'.l_ 
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In diesem Zusammenll a ng sei bemerkt, daß die m eis ten der 
für diese Methode benötigten Zusammenhänge no ch g ründ
lich und mehrseitig untersucht werden müssen, um eine 
breite Anwendung zu ermöglichen. Das gilt besonders für die 

. Diagramme Do, D l und Da und di e damit verbund enen 
Zusammenhä nge zwischen Härte des Znsatzwerkstoffes , 
Härte' des Schweißgutes, Tempcl"llt ur drs ,Verkstückes , 
Sch weißs tro ms täd,e. 

Diese n Problemen sollte sich m c'IIr a ls hisher die Grulldlagell
forschung au f dl'ln Gebiet der Instandsetzungstechnologie 
widmen. A uch silld solchevVertr, wie fm ullcl h quantitativ 
zu bestimmen. 

7. Ökonomische Betrachtungen 

Im Zusammenhang mit den Erläuteruugen der Mcthodik 
zur Ermittlung der technologischcn Arbeitswerte lind den 
ökono mischen Kenndaten wurd e bisher nur der Prozeß des 
reinen Anftragens betracht et. Um a ber ein vollständiges 
Bild der Kosten und Leistlln gf'l! für den gcsllmtpn Abschnitt 
der Einzelteili ns ta lldsetzung zu gewinnen, müssen auch die 
Kosten für die V-or- und Nachbehandlung untersucht werden. 
Um die Einflüsse der einzelnen Arbeitsarten hinsich tlich 
der Höhe der entstehend en Kosten beul·tf'ilen z u könncl! , 
ist es zwec kmäßig, dcn Antei l der einzelJlen Koste nllrten 
auszuweisen, d. h. 7.. B. Lohnlwste n, Kosten für Material 
und H ilfss toJfe, Kosten für E nergie, Kostp,n für Abschrei
bungen und Gemei nkosten . ,Veitere Untersu ch ungen auf 
diesem Gehie t sollten in dieser Richtung geführt werd en. 
Ferncr muß man in Betracht zichen, ob es nicht zwec k
mäßiger ist, die Gesomtkosten für das Auftragen je Stück 
auf die Einheit des au fge trage nen ,Verksto ffes zu beziehen, 
der nach der mechanischen Bearbeitung auf dcm Werkstück 
vcrblie bell is t. 

Eine solche Verfahrensweise würc!P. (' ille Vers chwen dung 
hoehwe1'li g-en Zus<ltzwel'kstoffes verhind ern und ei ne quoli-

Instandhaltungskostenuntersuchungen 

tä tsgercch t (', der Ahnutzung angepaßte A uftragu ng unter 
ökonomisch g ünstigen Bed ingunge n fördern. 

8. Zusammenfassung 

Die Instandsctzung von Einzcltei len landtechnischer Arheits 
mittel läßt sich mil maximalem volkswirtschaftlichen N utzC'n 
nur realisieren, wenn a lle Bereiche der Ei nzcltcil instand
setzu ng auf wissenschaftlicher Grundlage bea rbeite t werden. 
Das Ziel diese l' Darlegungen bestand darin, eine Me thode 
vorzuste llen, die ein schnelles Ermitteln von "Verten ge
stattet. Die da rgelegten Zusammenhänge der Arbeitswerte 
und Keunda ten, möglich s t in Verfahrenskennbl ii ttcrn in 
DiagrammforlO dal'gestell t, ermöglichen dem Techn ologen 
ei ne sichere und u nkomplizierte t echnologisch e Vorbereit u ng 
vo n Auftragsprozessen entsprech end der technologischen 
Au fgabe. Um dies es Ziel für verschiedene Aufarbeitungs
verfahren und AnwendungsfäHe zu erreichen, sind noch eine 
Reihe VO ll Grundjagenuntersuchungen erfordedich. 
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an Feldhöckslern und Hochdrucksammelpressen 
in der landwirtschaftlichen Praxis 

Dr. H. BUNGE' 

1. Einleitung 

Alle Prognosen übel' flic En twicklung d er .\rbeitskräftc in 
der La ndwirtschaft weisen p.inde ulig darauf hin, daß wir 
in Zukunft mit einer be tr'üchtlich en Verminderung des Ar.
beitskl'äflebesa tzes zu rechnen haben. Diese Entwickhlll g ist 
nicht aufzuhalten und im Zusamme nlJ;1ng mit der Steigeru ng 
der Arbeitsprocl ukti,:itüt sogar g iin s tig zu beurteilen. Dns um 
so mehl', al s mit zunehm ender Teehni ,ieru ng dcr ArbeiLs
prozesse s ich noch große Möglichkeiten für die Eillsparung 
von lebendiger Arbeit ergeben. Im Rahm en der gleichen Ent· 
wicklung is t aber mit s tcigenden Kostcn des Maschin ensatzes 
zu rechnen. Das ergibt sich \'01' D \lem aus der Verschiebung 
der Rela tionen zwischen lebendiger und vergegenständlichter 
Arbeit in der 'Veise. daß lebendige 'Arheit durch tcchnische 
Hilfsmittel erse tzt wird. Damit aher gewin nt die Okollomie 
der vergegenständlichten Arbeit fortl ,w fcnd an lkdeutung. 
Vor allem geht es um die Verminderuug der Kosten des 
i\laschinenei 11'" tzes. 

Als entscheide lldes Element der i\Inschineneinsatzkos ten 
haben sich mit 30 his 50 % der Gesam t kos ten i'l allen U nter
snchungen die Kos ten der Ins t:md haltung herausges tell t. 
Daraus folgt , daß wirksa me Maßn ahmen zur Kostensenkung 
vor allem an den In stundhaltungskostcn orientiert werd en 
müssen . Erfolgversprechende ;\faßnahmen können aber nur 
eingele itet und realisiert werden, wenn übcr Um fa ng, ZUS:L1n
rnensetzu ng und zeitli chen Vednuf der Inst il ildhaltungskostcn 
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gut begründete Forschungsel'gebnisse e rzielt und breiten 
Kreisen " ermittelt werdel!. Derartige Ergebniss-e aus der Pra
xis und möglichst langjährige Erfahrungen sind außerdem 
als nnbeding te. Voraussetzung zu betrachten, wenn es gilt , 
die vorau ssichtli ch zu erwartend en J ns ta ndhaltungskos ten 
lind den ökonomischen N utzeffek t neu zu entwi{'kclnclel' 
Maschinen einzuschä tzen und zu kalkulieren. 

Aus den genannten Gründen haben wir im nahmen von 
Fo rscl luug und Entwic1dung Untersuchungen über Umfan::; 
und Stwktur der Ins tandhal Jun gskos ten durchgefi'd1f t, deren 
Ergebni sse im folgenden daq;este llt werden soll en. 

2. Methodische Fragen 

In den i\lTS ist insbesondere im nahmen der Einführung 
der wirtschaftlichen Rechnungsführung eine recht brauchbare 
lIJetlrode der Instandha ltllngskostenerfassung und Abrech
nung entwickelt word en. Leid er sind in den meis ten Fällen 
nach der Ubergabe der Maschinen an die LPG diese Erfah· 
rungen wieder verloren gegangen. In vielen Genosse nschaften 
werden die Kosten der Instandhalt llng nnr mangelha ft er· 
faßt und ;HIsgewerte t. Sclbst Betriebe, die sich ernsthaft 1101 

derartige Probleme bemühen, gehen oft ni cht über die obli
gatorisch geforderte !\u fteilung des Kon tenr;lhmens hinnu s. 

• VE O Kombinat fort schrlU, L~tl(l maschinen, Neust.,Hlt!Sllchse n 

De utsche Agrar·ted]nik 18. J g . Hefl9· September 1968 




