zungsreserve fast vollstindig wiederherzustel-
len, und erfolgt im Zyklus von 6 bis 7 Jahren.
Die spezialisierten Instandsetzungsbetriebe
setzen Spezialvorrichtungen ein. Es erfolgt
keine definierte Zuordnung von Baugruppen zu
_einer Maschine, eine generelle Austauschbar-
keit aller Baugruppen und Teile ist gegeben.

Der technologische ProzeB der Grundin-
standsetzung gliedert sich in:

— Annahme

— AuBenreinigung

— Demontage

— Einzelteilreinigung

— Schadensaufnahme an Einzelteilen.

— Einzelteilinstandsetzung

— Komplettierung, Einstellung und Uberprii-
fung der instand gesetzten Baugruppen

— Montage der Maschine

— Farbgebung

— Probelauf und Mangelbeseitigung.

Die Demontage, Montage und Instandsetzung

werden an spezialisierten Arbeitsplitzen

durchgefiihrt. Damit werden die Qualitit der

instand gesetzten Maschinen und die In-

standsetzungskosten positiv beeinflufit.

Fiir die Grundinstantdsetzung der Mahdrescher

SK-5, SK-6 und SKD-5 wurde eine Instandset-

zungstechnologie erarbeitet, die folgende uni-

verselle Ausriistungen enthilt:

— Waschmaschine fiir Baugruppen und Ein-
zelteile

— lzrijf- und Einstellvorrichtung fiir Schneid-

werke (z. B. Geometrie des Fingerbalkens)
— Priif- und Richtvorrichtung fiir den Rahmen
des Schragforderers
— Vorrichtung zum Nieten der Forderbander
— Prif- und Arbeitsplatz fiir die Dresch-
trommelinstandsetzung
— Priifstand fiir den Probelauf der Schiittier
und ihre Instandsetzung.
In Abhdngigkeit von der Seriengro8e werden
fiir Schaltgetriebe und Kupplungen gesonderte
Instandsetzungslinien mit integrierten
Priifstinden vorgesehen. Fiir Geblise, Trieb-
achsen und Mechanismen der Strohablage
werden universelle Ausriistungen eingesetzt.
Wie Untersuchungen gezeigt haben, betragt der
Anteil des Ersatzteileinsatzes in der In-
standsetzung von Mihdreschern 40 bis 60 %
des gesamten Instandsetzungsaufwands. Hier
bestehen noch Reserven zur Senkung des Ge-
samtaufwands durch Einzelteilinstandsetzung.
Deshalb sind effektive Aufarbeitungsverfahren
fir Einzelteile zu erarbeiten.
Untersuchungen zum VerschleiBzustand an
Wellen, Scheiben, Naben u.a. zeigten einen
Abrieb bis zu 1 mm. Der Anteil der wieder-
verwendbaren Wellen ohne Instandsetzung
liegt im Bereich von 4 bis 50 %, der von GuB-
teilen bei 30 bis 40 %.
Die Sibirische Filiale von GOSNITI hat Ver-
fahren und Ausristungen fiir die Ein-
zelteilinstandsetzung entwickelt, die diesen
Ergebnissen Rechnung tragen. Wellenformige

Entwicklung der Einzelteilihst_andsetzung
in den Instandsetzungsbetrieben
der Landwirtschaft der VR Polen

W. Gronowski, 2dzary (VRP)

.Die Aufarbeitung von verschlissenen Einzeltei-
len stellt in den Instandsetzungsbetrieben der
Landwirtschaft der VRP eine Hauptaufgabe
dar. Von 1970 bis 1979 iist der Umfang der
Aufarbeitungsteile, die innerhalb eines Jahres
anfallen, im Verhiltnis zur instand gesetzten
Technik um das 4fache angewachsen. Bei der
gegenwirtigen Energie- und Rohstoffsituation
ist die Aufarbeitung von Einzelteilen eine gute
Form zur Realisierung einer hohen Material-
und Energiekonomie, die durch die Senkung
des Instandsetzungsaufwands, die Verbesse-
rung der Ersatzteilversorgung und die Senkung
des Rohstoff- und Energieverbrauchs zutage
tritt. Im Jahr 1980 betrug der Anteil der Auf-
arbeitungsteile 18 % vom Gesamtumfang der in
der Instandsetzung eingesetzten Ersatzteile.
Die Senkung des Instandsetzungsaufwands im
Rahmen der Aufarbeitung betrug rd. 5%.
Durchschnittlich betragen die Aufarbeitungs-
kosten rd. 45% des Neuteilpreises. Rund
1200 Positionen von Einzelteilen der land-
wirtschaftlichen Maschinen werden aufgear-
beitet.

Entsprechend der in der VRP iiblichen De-
finition wird die Aufarbeitung als ein tech-
nologischer ProzeB angesehen, bei dem den
verschlissenen Einzelteilen die konstruktiven
und technischen Gebrauchseigenschaften von
Neuteilen wiedergegeben werden. Uber-
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einstimmend mit der angewendeten Definition
konnen die Aufarbeitungsteile von ihren Kon-
struktionseigenschaften abweichen, aber nur
dann, wenn diese Eigenschaften keinen negati-
ven EinfluB auf die Austauschbarkeit der Teile
und auf die Funktionstiichtigkeit der Baugrup-
pen und Maschinen ausiiben.

Folgende Teile werden einer Aufarbeitung un-

terzogen:

— Einzelteile

— aus mehreren Elementen bestehende Teile,
die durch eine unlosbare Verbindung mit-
einander verbunden sind

— aus mehreren Elementen bestehende Teile,
die 16sbar miteinander verbunden sind, und
wo dieser Montagezustand aufgrund einer
gemeinsamen Bearbeitung notwendig ist

— aus mehreren Elementen bestehende Teile,
die sich in einem geschlossenen Gehduse
mit unlosbaren Verbindungen befingen.

Gegenwirtig wird in der VRP die Aufarbeitung

von Ersatzteilen in folgenden Betriebsgruppen

durchgefiihrt:

— Betriebe fiir die Grundinstandsetzung von
Landmaschinen und Ausriistungen, bei
denen infolge eines groBen Sortiments von
Teilen in den einzelnen Positionen univer-
selle und einfache Aufarbeitungsverfahren
angewendet werden
Der Ausriistungsgrad der Betriebe und der

Teile werden z.B. auf den serienmaBig her-
gestellten teilautomatisierten Vorrichtungen
A-5474, A-1230, PDG-508 u.a. aufgeschweiBt,
die Nachbearbeitung erfolgt auf universellen
Werkzeugmaschinen. )
Fiir die Aufarbeitung von GuBteilen werden

z.B. die Lotiegierungen LOMNA mit dem
FluBmittel FPSN-2, die Schweidrihte
Sw-08G2S und PANTsch-11 sowie eisenhaltige
Elektrolyte zum Beschichten eingesetzt. Die
Aufarbeitung von Lagerbohrungen in Gehau-
sen erfolgt durch galvanisches Auftragen mit
Schichtdicken von 0,25 bis 0,30 mm und Auf-
traggeschwindigkeiten von 0,05 bis

" 0,06 mm/min.

Schiaden an Blechteilen, vor allem an Rohren,
Schnecken und Rahmenteilen, werden mit
speziellen Vorrichtungen beseitigt.

3. Zusammenfassung
Die dargestellten Organisationsformen und die
eingesetzten Ausriistungen fiir die Mah-
drescherinstandsetzung” sind in der UdSSR
weit verbreitet. Mehrjahrige Untersuchungen .
bestitigen die Richtigkeit des Weges. Durch die
technischen und 6konomischen Aufwendungen
in spezialisierten Instandsetzungsbetrieben
haben die Mahdrescher eine hohe Verfiigbar-
keit im Einsatz erreicht. Die Arbeitsbedingun-
gen der Werktitigen in der Instandsetzung
wurden erheblich verbessert. '
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Mechanisierungsumfang der Arbeiten sind
gering. . :

— Betriebe fiir die Grundinstandsetzung von

Austauschbaugruppen mit hohem Auf-
arbeitungsumfang, hervorgerufen durch die
Konzentration der Baugruppeninstandset-
zungen
Diese Betriebe arbeiten die entsprechenden
Einzelteile zur eigenen Verwendung und
zur Verwendung in anderen Instandset-
zungseinheiten auf. Hohe Aufarbeitungs-
stiickzahlen in den einzelnen Positionen
sowie die Begrenzung des Sortiments
schaffen die Voraussetzung, um spe-
zialisierte Aufarbeitungsverfahren und -aus-
ristungen anzuwenden. Hierdurch wer-
den eine entsprechende Produktivitit der
Aufarbeitungsverfahren und eine hohe
Qualitat der -Aufarbeitungsteile garantiert.
In diesen Betrieben existieren in vielen
Fillen die entsprechenden Bedingungen,
um die Einfilhrung mechanisierter und
automatisierter Aufarbeitungsverfahren
durchzufiihren.
Gegenwartig werden rd. 60 % der Ein-
zelteile in der VRP in Betrieben der Bau-
gruppengrundinstandsetzung aufgearbeitet.
— Abteilungen, die sich auf die Aufarbeitung
von technologisch zhnlichen Teilen spe-
zialisiert haben, und wo sich demzufolge
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“eine Einzelteilaufarbeitung mit komplizier-
ten technologischen Verfahren und. spe-
* zialisierten hochproduktiven Ausriistungen
konzentriert
Die Aufarbeitungsverfahren umfassen ein
breites Gebiet von Schédigungen an Ein-
zelteilen. In diesen Abteilungen bestehen
die Moglichkeiten und Bedingungen fiir die
Einfilhrung mechanisierter und auto-
_matisierter Verfahren, wodurch die Ar-
beitsproduktivitdt, die Qualitit und die
Effektivitat der Aufarbeitung erheblich ge-
steigert werden konnen.
Gegenwirtig existieren in der VRP fiir fol-
gende Teilegruppen entsprechende Auf-
arbeitungsabteilungen: Kurbelwellen, Nok-
kenwellen, Ventile, Kolbenelemente,
Einspritzpumpen, Einspritzdiisen, Kolben-
bolzen und Kiihler. Dieser Trend auf dem
Gebiet der Einzelteilinstandsetzung wird
sich in den niachsten Jahren intensiv ent-
wickeln. .
Die Konzentration der Aufarbeitung erfor-
dert ein Organisationssystem zur Annahme
verschlissener, zur Aufarbeitung vorgese-
hener Teile und zum Verkauf aufgearbeite-
ter Teile.
Entsprechend einer in der VRP existierenden
Richtlinie sind alle Instandhaltungseinrichtun-
gen der Landwirtschaft (TOR) verpflichtet,
verschlissene Teile aufzukaufen und sie un-
mittelbar oder {iber die Versorgungsstiitz-
punkte den entsprechenden spezialisierten In-
standsetzungsbetrieben zuzufiihren.
Das - Aufarbeitungssortiment von Ersatzteilen
ist in einem Katalog, der in allen betreffenden
Betrieben vorliegt, zusammengestellt. Ver-
schlissene Teile werden zu Schrottpreisen mit
entsprechenden  Handelszuschlagen  ent-
sprechend dem Abnutzungsgrad aufgekauft.
Am Umlauf der Ersatzteile vor und nach der
Aufarbeitung sind nicht nur die Instandhal-
tungseinrichtungen der-tandwirtschaft betei-
ligt, sondern auch Betriebe fiir den Verkauf
von Neuteilen. ~
Die Preise fiir aufgearbeitete Ersatzteile wer-
 den auf der Grundlage des Instandsetzungs-
aufwands und der Selbstkosten der Aufarbei-
tungsbetriebe ermitteit und um die Gewinn-
und Handelsspanne erhoht. Der Preis fiir auf-
gearbeitete Ersatzteile darf 70 % des Neu-
preises nicht iiberschreiten. Auf der Grundlage
des Aufarbeitungssortiments werden fiir das
ganze Land verbindliche Preise festgelegt. In
den Instandsetzungseinrichtungen der Land-
wirtschaft der VRP kommen folgende Auf-
arbeitungsverfahren und -methoden zur An-
wendung:

— Schweiflen und Metallspritzen, darunter
Schutzgas-Lichtbogenschweiien,  Ultra-
schallschweiflen, Metall-InertgasschweiBen
unter Argon, Flammpulverauftragschwei-
Ben, Plasmaauftragschweilen, Lichtbogen-
metalispritzen und Plasmaspritzen, Kait-
schweiflen und Warmschweiien von GuB-
teilen, Aluminiumschweien, Weich- und
Hartloten, Widerstands- und Reibschwei-
Ben, Plastschneiden

— Auftragen galvanischer Schichten, darunter
galvanische Eisenabscheidung, Verchro-
men und chemisches Vernickeln

— Auftragen von Schichten aus Plaststoffen
und Metallklebstoffen, darunter Plastpul-
verspritzen, Wirbelsintern, Auskleben von
Bohrungen mit Epoxidharzen, Kleben mit

. Epoxidharzen und anderen Arten syntheti-
scher Klebstoffe

— Bearbeitung durch Umformen, darunter
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Senken, Weiten, Druckschmieden und
Pressen. ) .
Am universellsten und deshalb am weitesten
verbreitet sind die SchweiBverfahren und ihre
Varianten, die in Verbindung mit einer War-
mebehandlung die Dauerfestigkeit der Auf-
arbeitungsteile giinstig beeinfiussen und damit
die Moglichkeit schaffen, ein breites Spektrum
von Einzeiteilen aufzuarbeiten.
Das Forschungs- und Entwicklungszentrum fiir
Instandhaltung der Landtechnik (OBR TOR) in
Zdzary bei Lodz ist eine Koordinierungsein-
richtung der Forschungsarbeiten auf dem Ge-
biet der Aufarbeitung von Einzelteilen in den
Instandhaltungseinrichtungen der Landwirt-
schaft der VRP.
Da sich in der Instandsetzung ein sehr breites
Sortiment von Teilen ergibt, das sich aus den
unterschiedlichen in der Landwirtschaft ein-
gesetzten Arbeitsmitteln ableitet, mu der
Ausgangspunkt fir die Festlegung der Ent-
wicklungsrichtung der Instandsetzung eine
Kostenanalyse sein. Diese ermoglicht es, die
Effektivitat der Forschungsarbeiten zu er-
hohen. Auf der Grundlage dieser Analyse
wurde ein Teilesortiment erstellt, das den
Umfang der Instandsetzungskosten der Land-
technik wesentlich beeinflufit.
Ein erarbeitetes und beschlossenes Entwick-
lungsprogramm der Einzelteilinstandsetzung
sieht vor, daB sich in den Jahren 1981 bis 1985
die Forschungsarbeiten in erster Linie auf die
in der Kostenanalyse ausgewahlten Einzelteile
konzentrieren werden. In einer nachfolgenden
technischen Analyse wurden dieses Sortiment
klassifiziert und die Teile in Gruppen mit dhn-
lichen technologischen Eigenschaften unter-
teilt.

Das Arbeitsprogramm sieht eine planmafBige - -

Entwicklung und Einfiihrung neuer, verbesser-
ter Aufarbeitungsverfahren fiir die einzelnen
Gruppen, wie Kolben, Getriebegehause, Rad-
naben, Zahnrader usw., vor. Fiir ausgewahlte
Vertreter aus den Gruppen werden detaillierte
Angaben zum technologischen Proze8 in Form
von Arbeits- und Kontrollanweisungen er-
arbeitet. Besondere Beriicksichtigung fanden
die Arbeitsgange der Qualitatskontrolie.
In der nichsten-Phase wurden Rahmentech-
nologien erarbeitet. Dazu wurden die Erkennt-
nisse verallgemeinert und bei der Erarbeitung
und Einfiihrung der detaillierten Technologien
zugrunde gelegt. Die auf der Grundlage der
erarbeiteten Technologien aufgebauten In-
standsetzungsabteilungen wurden mit der ent-
sprechenden Technik fiir die Aufarbeitung der
zu der jeweiligen Gruppe gehorenden Teile
ausgeriistet.
Die Bearbeitung der Forschungs- und Entwick-
lungsleistungen in den Gruppen mit technolo-
gisch dhnlichen Teilen brachte folgende Haupt-
ergebnisse: .
— Senkung des Aufwands fir Forschungs-
arbeiten durch Typisierung und Unifizie-
rung der angewendeten Ausriistungen

Dieser Umstand ist mit der Ausarbeitung

von technologischen Verfahren und Kon-
struktionsdokumenten von Spezialausrii-
stungen verbunden.

— Maoglichkeit. der Erfassung der Aufarbei-
tungsverfahren fiir technologisch dhnliche
Teile mit geringen Stiickzahlen, deren In-
standsetzung aus o6konomischen Griinden
unrentabel wird )

— Erhohung der Aufarbeitungsstiickzahlen
bei Teilen mit identischen oder technolo-
gisch sehr dhnlichen Verfahren, wodurch
eine bessere Ausnutzung der technischen
Ausriistung garantiert wird

gruppen,
naben, und konstruktiv einfacher Teile aus der

Dadurch werden technische und konomi-
sche Bedingungen fiir eine Mechanisierung
und Automatisierung geschaffen.

— Senkung der Instandsetzungskosten und
Gewibhrleistung der geforderten Qualitit
und Nutzungsdauer der aufgearbeiteten
Teile. .

Entsprechend der Entwicklung von Aufarbei-
tungsverfahren fiir technologisch ahnliche
Sortimente werden neue Aufarbeitungsmetho-
den, -verfahren und -werkstoffe eingefiihrt.
Diese ermoglichen es, eine breite Palette von
Schadigungen an den Teilen zu erfassen und
eine Steigerung der Aufarbeitungseffektivitat
zu erzielen. Die Ausarbeitung des Programms
sieht die weitere Vervollkommnung der In-
standsetzungsmethoden und -verfahren vor.
Die Hauptrichtung der Entwicklung betrifft die
Senkung des Arbeitsaufwands und der
Energieintensitat sowie die Erreichung einer
Zuverlassigkeit der aufgearbeiteten Teile nahe
den Werten von Neuteilen. Es ist vorgesehen,
die Anwendung von Umformverfahren zu er-
hohen, um eine Oberflichenverfestigung an
den Aufarbeitungsstellen zu erreichen und die
bis jetzt gebrauchlichen Zerspannungsverfah-
ren teilweise abzuldsen. -

Breiter als bisher werden Verfahren der Gal-

vanotechnik zur Anwendung kommen. Die

Realisierung erfolgt in modernisierten Gal-

vanikwerkstatten. Diese sind mit Geraten zur

automatischen Elektolytiiberwachung und mit
einer ProzeBsteuerung zum Auftragen der

Schichten ausgeriistet. Es ist vorgesehen, bei

der Aufarbeitung galvanische Verfahren zur

Zwei- und Mehrmetallbeschichtung einzuset-

zen. Plaststoffe fanden bis zum gegenwirtigen

Zeitpunkt noch nicht die entsprechend ihren

Maglichkeiten notwendige Anwendung in der

Aufarbeitung. Hauptursache waren die

Schwierigkeiten in der Versorgung mit Plast-

werkstoffen in entsprechender Form.

Es ist vorgesehen, in den Instandsetzungsein-

richtungen der Landwirtschaft mit der breiten

Einfiihrung von bekannten Auftragverfahren

mit Plastwerkstoffen zu beginen und neue

Materialien und Technologien auf diesem Ge-

biet zu entwickeln.

Auf dem Gebiet der SchweiBtechnik und ihren

abgeleiteten Verfahren werden sich die Ent-

wicklungsleistungen auf die Produktivitits-
steigerung der Prozesse, die Anwendung neuer

Schweifidrahte und Elektroden sowie auf

Konservierungsverfahren der aufgeschweiiten

Schichten konzentrieren. An der Senkung des

negativen Einflusses der Schweilprozesse auf

die Nutzungsdauer und Ermiidung der Auf-
arbeitungsteile wird ebenfalls gearbeitet.

Grofle Instandsetzungsserien einheitlicher oder

technologisch ahnlicher- Teile in einer Abtei-

lung ermoglichen eine Automatisierung der

_Aufarbeitungsprozesse. In vielen Fillen wer-

den durch die Automatisierung der Aufarbei-
tungsprozesse bestimmte okonomische Effekte
erzielt, wodurch die Instandsetzung eines be-
stimmten Sortiments von Teilen begriindet
wird. Es ist vorgesehen, die Automatisierung
der Aufarbeitungsprozesse in zwei Etappen
durchzufiihren. In der ersten Etappe werden
die arbeitsintensiven und schwer durchfiihr-
baren Arbeitsgange automatisiert, wobei die
Parameter genau fixiert und wiederholbar sein
miissen. Danach werden die Arbeiten an der
Automatisierung ganzer Aufarbeitungspro-
zesse begonnen. Schon in den Jahren 1981 bis
1985 ist der Beginn der Arbeiten zur Auto-
matisierung der Instandsetzung solcher Teile-
wie Kolbenbolzen, Ventile, Rad-
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Gruppe der Wellen vorgesehen. Zur Erhohung
der Nutzungsdauer werden sich die Arbeiten
auf die Entwicklung effektiver und genauer
Methoden der Qualitats- und Nutzungsdauer-
beurteilung von aufgearbeiteten Teilen konzen-
trieren. Ebenfalls ist die Wiederholbarkeit der
Aufarbeitung an wichtigen Maschinenteilen zu
untersuchen.

Die Realisierung des ausgearbeiteten und an-
genommenen Entwicklungsprogramms der
Einzelteilinstandsetzung in den Instandset-
zungseinrichtungen der Landwirtschaft der
VRP soll eine Steigerung des Wénumfangs der
aufgearbeiteten Teile im Verhaltnis zu 1980 im
Jahre 1985 um das Zweifache und bis 1990 um
das Dreifache herbeifiilhren. Der Wertumfang
der aufgearbeiteten Teile am Gesamtersatzteil-
verbrauch wird im Jahr 1990 mindestens 22 %
betragen.

Die Anzahl der in den Instandsetzungseinrich-
tungen eingesetzten Positionen von Aufarbei-

tungsteilen vergroBert sich ungefahr auf 2 000.
Der wertmidfBlige Anteil der aufgearbeiteten
Teile erreicht ein Verhiltni§ zum eingesetzten
Wert der Neuteile von nahezu 1:1. Aufgrund
der 6konomischen Bedingungen und der Tatsa-
che, daB die Einzelteilaufarbeitung einen gro-
Ben Anteil an den Leistungen der Instandset-
zungsbetriebe in allen Mitgliedslindern des
RGW hat, wire eine Intensivierung der ko-
ordinierten internationalen Zusammenarbeit
auf diesem Gebiet zweckmiBig. Diese Zusam-
menarbeit sollte hauptsachlich folgende Punkte
umfassen:

— Austausch von Dokumentationen zur An-
wendung von Instandsetzungsmethoden
und -verfahren

— Arbeitsteilung bet der Entwicklung und
Vervollkommnung der technologischen
Prozesse zur Aufarbeitung von technolo-
gisch dhnlichen Teilen sowie der dafiir be-

notigten Konstruktionsunterlagen fiir Spe-
zialausriistungen

— Handelsaustausch auf dem Gebiet univer-
seller und spezialisierter Aufarbeitungs-
vorrichtungen und -werkstoffe

— Arbeitsteilung bei der Automatisierung von
Einzelteilaufarbeitungsprozessen

— Austausch von Dokumentationen fiir' die
Anwendung von Methoden zur Beurteilung
von Qualitat und Nutzungsdauer aufgear-
beiteter Teile unter besonderer Beriick-
-sichtigung der Kurzzeitpriifung.

Eine solche Zusammenarbeit wiirde in bedeu-

tendem MaB die Realisierung der in den ein-

zelnen Lindern angenommenen Entwicklungs-

programme zur Aufarbeitung beschleunigen

und damit einen okonomischen Effekt untér-

stiitzen, der sich aus der Einzelteilinstandset-

zung in der Landtechnik ergibt.
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Progressive Verfahren der Einzelteilinstandsetzung in der CSSR

J.Balla, Nitra (CSSR)

Um einen noch effektiveren Einsatz der land-

technischen Arbeitsmittel zu gewihrleisten, ist
es auch erforderlich, daB der Aufwand an
neuen Ersatzteilen verringert und die optimale
Zuverlassigkeit und Lebensdauer der instand
gesetzten Maschinen gesichert werden. Daraus
leitet sich ab, daB ein hoher Auslastungsgrad
der Maschinenteile durch Verlangerung ihrer
Nutzungsdauer und durch Aufarbeitung der
wihrend des Einsatzes verschlissenen Ober-
flachen erreicht werden muB.

Mit der Einfiihrung industrieller Verfahren bei
der Instandsetzung von Landmaschinen wer-
den durch die Konzentration in den Betrieben
der Vereinigung STS/OPS giinstige Bedingun-
gen zur Einzelteilinstandsetzung geschaffen.
Sie kann ebenfalls nach industriellen Verfahren
durchgefiihrt werden, wobei u.a. Schweien,
einfaches Formen, Plastbeschichten und me-
chanische Bearbeitung zur Anwendung kom-
men. Diese einfachen Verfahren geniigen je-
doch nicht, um bestimmte Oberflichen oder
konstruktiv und technologisch komplizierte
. Teile aufarbeiten zu konnen, die z. B. eine hohe
Genauigkeit und Lebensdauer erfordern. An*
dere Verfahren, z.B. das Auftragschweillen,
das galvanische Auftragen und das Kleben,
werden in spezialisierten Zentren angewen-
det.

Diese spezialisierten Aufarbeitungszentren
beschranken sich weitestgehend auf eine Tech-
nologie, die fiir das betreffende Zentrum cha-
rakteristisch ist, wahrend das Sortiment der
aufgearbeiteten Teile vielgestaltig ist und ver-
schiedene Maschinentypen umfalt. Die Er-
zeugnisse der Aufarbeitungszentren werden
anderen Einrichtungen und Betrieben der land-
technischen Instandsetzung zur Verfiigung
gestellt.

Bei der Errichtung der spezialisierten Auf-
arbeitungszentren sind folgende Faktoren zu
beriicksichtigen:

— Auslastung der Maschinen und Ausriistun-
, ngen
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— optimale Transportentfernungen

— technisches Niveau des Betriebs hinsicht-
lich der Gewahrleistung einer hohen Auf-
arbeitungsqualitit und seine technische
Weiterentwicklung.

Die Aufarbeitung ist so zu organisieren und zu

lenken, daB vor allem Effektivitat und Qualitit

der Instandsetzung angestrebt werden, wobei

die Lebensdauer der Teile und Maschinen zu

beachten ist. Folgende Bedingung ist zu erfiil-

len:

Kis Ky

e Smoad

TIS TN

Kis Kosten eines aufgearbeiteten Teils

Kn  Kosten eines neuen Teils

TN Lebensdauer eines neuen Teils
Lebensdauer eines aufgearbeiteten
Teils. -

Die stindige Erhohung der technischen An-
forderungen, die an neue Maschinen bei ihrer
Vervollkommnung gestellt werden, zwingt die
Hersteller, immer genauere Teile mit groBerer
Lebensdauer zu verwenden, die gleichzeitig
eine geringere Masse haben. Dieser Trend fiihrt
zu hoheren Anspriichen an die Instandsetzung
der Teile. Beispiele dafiir sind der erhchte
Anteil hydraulischer Elemente in Lenk- und
Ubertragungsaggregaten sowie die zuneh-
mende Verwendung legierter Werkstoffe bei
der Herstellung von Teilen, bei denen das
AuftragschweiBen eine kompliziertere Tech-
nologie erfordert und teure Werkstoffe be-
notigt werden.

Deshalb sollten vor der Auswahl des geeigne-
ten Aufarbeitungsverfahrens die Konstruktion
neuer Maschinen und Teile sowie ihre Her-
stellungstechnologie noch genauer untersucht
werden. Die Organisierung der industriellen
Instandsetzung erforderte eine systematische
Erarbeitung der technischen Entwicklung der
Einzelteilinstandsetzung. In der CSSR wurden
folgende Schritte unternommen:

— Technologien, die aus der Industrie iiber-

nommen wurden, werden hinsichtlich ihrer
Anwendungsmoglichkeiten untersucht und
in die Praxis eingefiihrt. .

— Geeignete  Werkstoffe ~ werden  ent-
sprechend den Anwendungsmoglichkeiten
fur die Aufarbeitung ausgewahit.

— Neue Aufarbeitungstechnologien werden
entworfen.

— Sonderausriistungen fiir die Aufarbeitung
werden entwickelt und konstruiert, die
spezifische Operationen ausfiihren oder die
Arbeitsproduktivitat erhohen helfen.

‘In der CSSR arbeitet ein Spezialbetrieb fiir die

Einzelteilinstandsetzung mit Hilfe. der Gal-

vanotechnik, der einen jahrlichen Produktions-'

umfang von etwa 5 Mill. K&s hat." Fiinf Spe-
zialbetriebe fiir die Aufarbeitung von rotations-

" symmetrischen Einzelteilen mit Hilfe von Auf-

tragschweiBverfahren erreichen einen jahr-
lichen Instandsetzungsumfang von etwa
12 Mill. K¢&s. Ein Problem in den spezialisierten
Aufarbeitungszentren besteht darin, daB Zu-
satzwerkstoffe, die verzugsfreie Auftrag-
schweilungen von langerer Lebensdauer er-
moglichen, noch nicht in ausreichender Menge
vorhanden sind.

Flammpulverauftragschweilen

Als ein fortschrittliches Verfahren der Auf-
arbeitung von Oberflachen, die eine Harte bis
zu 60 HRC erfordern, erwies sich das Flamm-
pulverauftragschweiBen. In der CSSR werden
die in Tafel "1 zusammengesteliten Pul-
verzusatzwerkstoffe hergestellt.

Zum Schmelzen des Pulvers werden die Bren-
ner NPK I und NPK 2 eingesetzt. Das Auftrag-
schweiBlen mit den aufgefiihrten Pulverzusat-
zwerkstoffen ist auch in kleinen Serien sehr
glinstig und 148t sich in allen Instandsetzungs-
betrieben ausfithren. Auftragschweiungen,
die mit den Sorten K 20 bis K 50 erfolgen,
konnen durch Drehen bearbeitet werden,
wihrend die mit den Sorten K 55 und K 60
geschliffen werden miissen.
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