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Die Organisation der Instandhaltung . 
landtechnischer Arbeitsmittel im Belgoroder Gebiet 1) 

Dr.-lng. W. Lysenko 
Gebietsvorstand Belgorod der Wissenschaftlich-Technischen Gesellschaft für Landwirtschaft der UdSSR (Belorussische SSR) 

In den vom XXV. Parteitag der KPdSU be­
stätigten "Hauptrichtungen der Entwicklung 
der Volkswirtschaft der UdSSR von 
1976--1980" ist die weitere ökonomische Fe­
stigung der Kolchosen und Sowchosen. die 
Konzentration und Spezialisierung der land­
wirtschaftlichen Produktion und ihre Über­
führung auf industrielle Methoden festgelegt. 
Für den 10. Fünfjahrplan ist die allseitige' 
Effektivitätssteigerung in der Pflanzen- und 
Tierproduktion und eine bedeutende Steigerung 
der Produktion von landwirtschaftlichen Er­
zeugnissen vorgesehen. Es ist geplant, das 
mittlere. Jahresproduktionsvolumen der Land­
wirtschaft insgesamt um 14 bis 17% gegenüber 
dem vorangegangenen Fünfjahrplan zu er­
höhen. 
Den Werktätigen der Landwirtschaft wurde die 
Aufgabe gestellt, die Effektivität des Einsatzes 
des Maschinen- und Traktorenparks sowie der 
technischen Einrichtungen in der Tierproduk­
tion zu erhöhen, Maßnahmen für den weiteren 
Ausbau und die Entwicklung der Instandset­
zungsbasis in der Landwirtschaft durchzuset-

. zen, die Qualität der Instandhaltung und In­
standsetzung von Maschinen und Ausrüstungen 
zu verbessern, die Einführung der spezialisier­
ten Instandhaltung und Instandsetzung der 
Maschinen und Ausrüstungen in den Kolchosen 
und Sowchosen abzuschließen sowie die Ver­
antwortlichkeit der Betriebe und Einrichtungen 
der Vereinigung .. Sel'choztechnika" für den 
technischen Zustand und die effektive Nutzung 
der Maschinen und Traktoren sowie der Aus­
rüstungen der Tierproduktion zu erhöhen. 
Dazu wurde ,ein System technischer und or­
ganisatorischer Maßnahmen erarbeitet. wobei 
es vorrangig um die Anwendung moderner 
Methoden und die Durchsetzung der spe­
zialisierten technischen Wartung. um die allsei­
tige Anwendung industriemäBiger Instandset­
zungstechnologien und moderner Formen der 
materiell-technischen Versorgung, um die Wei­
terbildung der Mechanisatoren und um die 
Durchsetzung eines Komplexes von Maßnah­
men zur Erhaltung der Technik geht. , 

, Die Hauptaufgabe bei der rationellen Nutzung 
der Landtechnik im 10. Fünfjahrplan besteht 
darin. auf der Grundlage solider Kenntnisse end 
prllktischer Fertigkeiten der Mechanisatoren 
die jeder Maschine eigenen potentiellen Mög­
lichkeiten hinsichtlich Arbeitsproduktivität und 
anderer technisch-ökonomischer Kennwerte 
voll zu nutzen. 
Für die grundlegende Yerbesserung , der Ma­
schinennutzung hat die breite Einführung eines 
prinzipiell neuen Systems der Instandhaltung 
des Maschinen- und Traktorenparks Und der 
Ausrüstungen der Tierproduktion. das auf 
Spezialisierung und Arbeitsteilung beruht. be­
sondere Bedeutung. 
Das führte einerseits zur Befreiung der Me­
chanisatoren von komplizierten Wartungs- und 
Instandsetzungsarbeiten. andererseits zur 
Schaffung solcher Arbeitsbedingungen für den 
Mechanisator, wie sie z. B. für den Maschinen­
fahrer im Industriebetrieb bestehen. 
Die Durchsetzung der spezialisierten Instand­
haltung in den landwirtschaftlichen Betrieben 

122 

zeigt deutli.:h die wesentlichen Vorteile der 
neuen Methode: die Schichtauslastung der 
Maschinen und Ausrüstungen steigt um 10 bis 
20%. der Maschinenausfall wegen technischer 
Mängel geht zurück. es wird eine hohe Einsatz­
bereitschaft des Maschinenparks erreicht. der 
Aufwand an Mitteln für die Instandhaltung und 
Instandsetzung wird geringer. und, es wird 
weniger Kraftstoff verbraucht. 
In Abhängigkeit von den konkreten Bedingun­
gen haben sich drei Formen der spezialisierten 
Instandhaltung der Maschinen in der Land­
wirtschaft herausgebildet: 
- In großen landwirtschaftlichen Betrieben 

erfolgt die Instandhaltung des Maschinen­
und Traktorenparks mit eigenen Kräften. In 
diesem Fall stellt .. Sel'choztechnika" den 
Instandhaltungseinrichtungen der Kolcho­
sen und Sowchosen die notwendige Aus­
rüstung zur Verfügung. führt technische 
Konsultationen durch, nimmt die Diagnose 
der Maschinen vor und sorgt für die zen­
tralisierte Belieferung mit Ersatzteilen. 

- Für viele Betriebe mit einem kJeineren 
Maschinen- und Traktorenpark hat sich die 
Instandhaltulli mit Beteiligung der Kapazi­
tät von .. Sel'choztechnika" als günstig er­
wiesen . 
Die gesammelten Erfahrungen bestätigen 
die ökonomische Effektivität dieser Form, 
bei der mit den vereinten Kräften der Kol­
chosen. Sowchosen und "Sel'choztechnika" 
eine termingerechte Maschineninstandhal­
tung auf hohem Qualitätsniveau gesichert 
wird. 

- Häufiger sind Fälle. indenen "Sel'choztech­
nika" die Instandhaltungsarbeiten vollstän­
dig übernimmt. 

Im Belgoroder Gebiet werden in der Instand­
haltung 8 200 Traktoren. 2546 Mähdrescher. 
1822 Rübenerntemaschinen, 1486 Feldhäcksler 
und Bodenbearbeitungsmaschinen betreut. 
Im laufenden Fünfjahrplan werden immer mehr 
,Ausrüstungen für die technische Diagnose der 
Maschinen eingeführt. die ganz erheblich zur 
Verkürzung der Stillstandszeiten der Maschi­
nen während der Instandhaltung und In­
standsetzung beitragen. eine zu frühe Übergabe 
der Maschinen in die spezialisierte Instandset­
zung verhindern. zur Senkung des Ersatzteil­
verbrauchs führen und insgesamt bedeutende 
Einsparungen an Arbeitsaufwand und Mitteln 
erbringen. 
Zur Sicherungeiner hohen technischen Einsatz­
bereitschaft des Fahrzeugparks der Kolchosen 
und Sowchosen be'stehen in den Rayonvereini­
gungen von "Sel'choztectinika" Kfz-Wartungs­
stationen. die weitestgehend Diagnoseeinrich­
tungen verwenden. Gegenwärtig werden in 
15 Stationen 5581 Fahrzeuge gewartet. 
Auf dem Gebiet der Tierproduktion gehen be­
deutende Veränderungen vor sich: die Pro­
duktion wird auf industriemäßige Basis um­
gestellt. und die Einführung der komplexen 
Mechanisierung aller Produktionsprozesse wird 
abgeschlossen. Auch die Spezifik der Arbeit 
ändert sich grundlegend. 
Die Aufgaben der Fachkräfte in der Tierpro­
duktion laufen immer mehr auf die Steuerung 

der technologischen Prozesse über ein System 
von Maschinen und Mechanismen., auf die 
Überwachung ihrer F\lnktion und ihres Zu­
stands und auf die Schaffung optimaler Be­
dingungen für die Haltung der Tiere hinaus. 
Dies alles stellt den Ingenieur vor komplizierte 
und verantwortungsvolle Aufgaben. 
Die Erhöhung des Mechanisierungsgrades in 
der Tierproduktion kann allein durch die Be­
reitstellung von technologischen Ausrüstungen 
ohne deren richtigen Einsatz nicht zu der not­
wendigen Steigerung der Arbeitsproduktivität 
führen. Ein.wichtiger Faktor für die effektive 
Nutzung dieser Ausrüstung ist ihre technisch 
sinnvolle Inbetriebnahme und Instandhal­
tung. 
Die Verantwortung für die störungsfreie Funk­
tion der Technik in der Tierproduktion trägt 
zusammen mit den Kolchosen und Sowchosen 
die Vereinigung .. Sel'choztechnika". die die 
Instandhaltung und Instandsetzung der tech­
nologischen und elektrotechnischen Aus­
rüstung durchführt und die Schulung der Kader 
zur effektiven Nutzung der Technik über­
nimmt. 
Die Hauptform der Maschineninstandhaltung 
ist die planmäßig vorbeugende Instandhaltung. 
Das System der planmäßig vorbeugenden In­
standhaltung der Maschinen und Ausrüstungen 
der Tierproduktion beinhaltet das Einlaufen 
neuer und in stand gesetzter Maschinen. die 
tägliche Pflege, die periodische Pflege sowie 
regelmäßige Durchsichten und ' Instandsetzun­
gen. Ebenso gehört dazu die Abstellung und 
Konservierung. 
Die Betriebe der Tierproduktion übernehmen 
dabei die tägliche Wartung und Pflege der ein­
fachste,u Ausrüstungen. während .. Sel'choz­
techniIai" die periodische technische Wartung 
und die laufende Instandsetzung der kompli­
zierten Maschinen einschließlich elektro­
technischer Ausrüstungen. Kontroll- und Meß­
geräte und Automatisierungsmittel durch­
führt. 
Bei .. Sel'choztechnika" wurde dazu ein Um­
lauffonds von, komplizierten Baugruppen. Ag­
gregaten und Einzelteilen angelegt. 
Die Basis der Instandhaltung umfaßt 18 ty­
pisierte Stationen in den Rayonvereinigungen 
sowie etwa 500 stationäre Instandhaltungsein­
richtungen in den Betrieben und Komplexen der 
Tierproduktion. Außerdem sind etwa 150 In­
standhaltungsfahrzeuge vorhanden . 
Gegenwärtig wird die Instandhaltung der Aus­
rüstungen der Tierproduktion durch .. SeJ'choz­
technika" in mehr als 97 % der Kolchosen und 
Sowchosen des Belgoroder Gebietes durch­
geführt. 
In diesen Betrieben werden z. B'. 100% aller 
Melkanlagen. 98 % der Füuerungsanlagen. 97 % 
der Transporteinrichtungen für die Beseitigung 
der Gülle. 87 % aller Dampferzeuger, 99 % der 
Elektromotoren und weitere technologische 
und elektrotechnische Ausrüstungen betreut. 
In der weiteren EntwickJung der Mechanisie­
rung der Prozesse in der Landwirtschaft und 
beim beschleunigten Übergang zur komplexen 
Mechanisierung spielt die wissenschaftlich­
technische Intelligenz eine große Rolle. Der 
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Gebietsverband Belgorod der Wissenschaft­
lich-Technischen Gesellschaft für Landwirt­
schaft der UdSSR hat gegenwärtig über 
6000 Mitglieder. Wissenschaftler und Fach­
kräfte aus der Landwirtschaft. Wasserwirt­
schaft. aus den Einrichtungen und Betrieben 
von "Sel'choztechnika". der überbetrieblichen 
Vereinigung "Landwirtschaftsbau" und aus 
dem Agrarmeteorologischen Dienst. 
Eine der wichtigsteri Aufgaben der Wissen­
schaftlich-Technischen Gesellschaft für Land­
wirtschaft besteht in der allseitigen Entwick­
lung schöpferischer Initiativen der Mitglieder, 
ihrer Teilnahme an der Lösung wissenschaft­
lich-technischer und ökonomischer Probleme, 
in der Unterstützung bei der Einführung der 
komplexen Mechanisierung und Automatisie­
rung und bei der Vervollkommnung der Tech­
nologie und der Produktionsorganisation. Die 
Gesellschaft zieht die Werktätigen an die wis-

senschaftliche und te,c-tJnische schöpferische 
Arbeit heran, verbreitet aktiv wissenschaftlich­
technische und' ökonomische Kenntnisse und 
Erfahrungen und entwickelt die gesellschaft­
lichen Formen der Beteiligung der Wissen­
schaftler. Ingenieure und Techniker an der 
Durchsetzung der Aufgaben zur Beschleuni­
gung des wissenschaftlich-technischen Fort­
schritts auf dem Lande. 
So wurden in den letzten 3 Jahren von den 
Mitgliedern der Gesellschaft in den Kolchosen, 
Sowchosen. den Einrichtungen von "Sel'choz­
technika" und anderer Organisationen mehr als 
4000 Maßnahmen zu neuer Technik und Tech­
nologie durchgeführt und 4 378 Ra­
tionalisatorenvorschläge zur Vervollkomm­
nung von Maschinen, Ausrüstungen, Vorrich­
tungen u. a .• die auf Arbeitserleichterungen und 
Steigerung der Arbeitsproduktivität ausgerich­
tet sind. verwirklicht. 

. Durch die Realisierung dieser ,Maßnahmen und 
Rationalisatorellvorschläge konnten I 37 I Ar­
beitskräfte freigesetzt und die Arbeit von 
2 197 Men~chen mechanisiert werden. 
Bei ständiger Weiterentwicklung des Arbeits­
stils leisten die Organisationen der Wissen­
schaftlich-Technischen Gesellschaft für Land­
wirtschaft einen würdigen Beitrag zur Entwick­
lung der Mechanisierung und Elektrifizierung 
der landwirtschaftlichen Produktion und för­
dern durch ihre schöpferische Initiative die 
erfolgreiche · Erfüllung der Beschlüsse des 
XXV. Parteitages der KPdSU zur Beschleuni­
gung des technischen Fortschritts auf dem 
Lande. A 2611 

I) Überarbeitele Fassung eines Referats zur wissen­
schaftlich-technischen Tagung "Landtechnische In­
standhaltung" am 5. und 6. Dezember 1979 in Mark­
kleeberg 

Neue Methoden der Einzelteilinstandsetzung und ihre Anwendung 
. in spezialisierten Instandsetzungsbetrieben der CSR') 

Dfpt4lg_ M_ Kout. o..~ STS/OZS Pnhe-Vlnot 

In der CSR ist die Einzelteilinstandsetzung auf 
dem Gebiet der Landtechnik im Vergleich mit 
anderen Volkswirtschaftszweigen am weitesten 
entwickelt. Die jDejDenwärtig anjDewendeten 
Aufarbeitungstechnoiolien sind theoretisch 
voll durchFarbeitet und praktisch erprobt. 
Hauptsächlich geht es dabei um die in breitem 
Maß angewendeten Technologieri des Auf trag­
schweißens und des Hartverchromens. Viele 
dieser Verfahren . werden au«h in der DDR 
praktiziert. wenn auch mit anderen Maschinen 
und mit anderen Werkstoffen. 
Bei der Beurteilung. ob es sich bei bestimmten 
Operationen um Einzelteil- oder Baugruppenin­
standsetzung handelt. wird von folgender De­
finition ausgegangen: 

Einzelteilinstandsetzung ist die Beseitigung 
einer Abnutzung oder Beschädigung bei Ein­
haltung oder Erneuerung der Funktionsfähig­
keit. Lebensdauer und Austauschbarkeit durch 

. Herstellung der Original maße oder festgelegter 
Instandsetzungsmaßstufen. 
Mit Demontage- oder Montagearbeiten ver­
bundene Operationen zählen nicht zur Ein­
zelteilinstandsetzung. Die Einzelteilinstandset­
zung erfordert eine gründliche technologische 
Vorbereitung und vor allem eine genaue Ein­
haltung der festgelegten technologischen Ar­
beitsgänge und Parameter. Ihr Erfolg hängt 
auch wesentlich von der technischen Ausstat-
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tung ab. vor allem bei der Endbearbeitung. z. B. 
mit Schleif-, Hon- .. md Läppmaschinen. 

Die Entwicklung der Einzelteilinstandsetzung 
im Verhältnis zu den gesamten Instandset­
zungSleistungen der Betriebe der Generaldirek­
tion STS/OZS der CSR ist im Bild I dar­
gestellt. 
Als verbreitetste Aufarbeitungsmethode wird 
das Auftragschweißen als Unter-Pulver-(UPl, 
C02-. Elektrovibrations- und Pulverauftrag­
schweißen (Eutalloyl angewendet. Diese Ver­
fahren werden vor allem bei rotationssymme­
trischen Einzelteilen von Traktoren und selbst­
fahrenden Landmaschinen eingesetzt. Beim 
UP-Auftragschweißen werden Schweißdrähte 

und Flußmittel entsprechend Tafel verwen­
det. 
Beim UP-Auftragschweißen. bei dem es zur 
Auflegierung des aufgetragenen Metalls vor -
allem aus dem Flußmittel und nicht aus dem 
Drahtwerkstoff kommt. müssen die vor­
geschriebenen Parameter hundertprozentig ein­
gehalten werden. Mit Änderung der Schweiß­
parameter kommt es zur Änderung der chemi­
schen Zusammensetzung des Werkstoffs und 
damit zu Abweichungen in der Härte der einzel­
nen aufgetragenen Schichten. So ist zum Bei­
spiel das F1ußminel FK-54 I zum Aufschweißen 
der Arbeitswerkzeuge von Brecheranlagen und 
solcher Teile bestimmt. die besonders hohem 
Verschleiß ausgesetzt sind und die mehr als 

Tafel I. Beim UP-Auftragschweißen verwendete Schweißdrähte und Flußmittel 

Flußmittel. Drahl Chemische Zusammensetzung Härte des Zu-
des Zusatzwerkstoff s in % satzwerkstoffs 
C Mn Si Cr 

AT-542. F-I02 oder F 101 1.40 6.0 1.40 240 HV 
F-I04. A-I06 oder A-107 0.10 1.9 0.5 T 200 HB 
F-624. 17041 oder 17021 0.12 1.0 0.7 13 350 HV 

FK-502. A-102 0.20 1.0 0.6 2.5 300 HB 
FK-503. A-I02 0.3 1.0 0.11 25 450 HB 
FK-504. A-102 05 1.0 o .~ 35 500 HB 
FK-54I. A-102 0.5 5.0 O.~ 15 350HB 
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Tafel 2. Chemische Zusammensetzung der Draht- und Röhrchenelektroden zum 
CO,-Auftragschweißen 

Bezeich- C Mn Si P S 
nung 

C-1I3 max . 0. 15 0.90 ... 1.60 0.40 ... 1.00 max. 0.03 max.0.03 

C-1I5 max. 0.15 0.90 .. . 2.10 0,30 ... 1.00 max.0.03 max.0.03 
C-212 max . 0.15 1.20 ... 2.20 0,30 ... 1.00 max.0.03 max 0.03 
CTR-1I3 max.O. 1O 0.90 . .. 1.30 0.20 ... 0.40 max. O.04 max.O.04 
CTR-113 0.06 ... 0.12 0.80 .. . 1.40 0.20 .. . 0.50 max . O.04 max , 11.04 
OTB-121 0.07 ... 0.12 0.70...1.30 0.20 ... 0.50 max . O.04 max.O.04 
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10% Mangan enthalten. Das Flußmittel F-I04 
ist in Verbindung mit dem Draht A-I06 zum 
Auftragschweißen der Stützrollen . von 
Keltentraktoren und der Spurkränze von 
Schienenfahrzeugen vorgesehen. 
Ausrüstungen für das UP-Auftragschweißen 
gibt es. sowohl für manuellen als auch für auto­
matischen Betrieb. Der Schweißautomat 
WST 1000 ist z. B. hauptsächlich für das 
Schweißen von Längsraupen bestimmt. Es 
können Drähte mit einem Durchmesser von 2 
bis 5 mm mit Hilfe von Gleich- oder Wechsel­
strom bis I 000 A verschweißt werden. Aus den 

. gleichen Funktionsbaugruppen ist die stationäre 
Schweißanlage WSH 1000 zusammengesetzt. 
Sie ist für das Aufschweißen von größeren 
Schichtdicken geeignet. Gleichfalls für das 
UP-5chweißen wird in der CSR der Schweiß­
transformator TSM 1000 eingesetzt. Sein 
Strombereich liegt zwischen 400 und I 200 A. 
Zum Auftragschweißen unter Schutzgas C~ 
stehen die in Tafel 2 zusammengestellten Draht­
und Röhrchenelektroden zur Verfügung. Zu den 
Vorzügen des COrAuftragschweißen zählt die 
leichte Automatisierbarkeit des Verfahrens. 
Dabei entfällt das Entfernen der Schlacke. der 
Lichtbogen bildet weniger Verbrennungspro­
dukte. In einem breiten Strom bereich wird eine 
beträchtliche Abschrnelzleistung erreicht. 
Das AuftragschweißeIl mit Hilfe von Röhrchen­
oder Fülldrahtelektroden ergänzt in geeigneter 
Weise die technologische Lücke zwischen dem 
UP- und dem C02-Auftragschweißen. 
Die nach einer Lizenz aus der UdSSR pro­
duzierten Pulverdrähte haben überwiegend 
einen kreisförmigen Querschnitt und enthalten 
im Inneren eine gepreßte Masse verschiedener 
Pulverkomponernen, die ionisierende. des­
oxydierende, legierende und schlackebildende 
Eigenschaften haben. Die beim Abschmelzen 
dieser Elektroden unter C02 gebildete Schlacke 
hat eine 10- bis 15mal geringere Masse als beim 
UP-Auftragschweißen. Sie haf nicht nur metall­

' urgische Bedeutung, sondern beeinflußt auch 
die Profilierung des aufgetragenen Materials 
günstig. Die mit Röhrchenelektroden gebildeten 
Schweißraupen sind schmaler als beim UP-Auf­
tragschweißen, aber breiter ' als beim COr 
Schweißen. Die Pulverdrähte ermöglichen eine 
hohe Strombelastung. Im Vergleich zum C~­
Auftragschweißen mit ungefüllten Drähten bei 
gleichem Strom ist die Abschmelzleistung der 
Pulverdrähte niedriger. Sie beginnt erst bei 
Stromstärken oberhalb 400 bis 500A (je nach 
Typ der Elektrode) anzusteigen, wobei sich 
gleichzeitig der spezifische Energieverbrauch je 
Einheit abgeschmolzenen Materials verringert. 
Diese Methode hat in der tSR noch keine 
breitere Anwendung gefunden. vor allem des­
halb, weil wegen der wesentlich größeren Gas­
und Rauchentwicklung eine intensive Absau­
gung direkt an der SchweißsteIle erforderlich 
ist. um den Forderungen der Arbeitshygiene 
nachzukommen. 

Aufarbeitung von Kurbelwellen 
Gegenwärtig werden intensiv die Möglichkeiten 
der Aufarbeitung von Kurbelwellen für 
Dieselmotoren untersucht. Neben dem relativ 
teuren Hanverchromen. bei dem nur eine ver­
hältnismäßig dünne Schicht aufgetragen werden 
kann, wurden Versuche mit dem C02-Auftrag­
schweißen unternommen. Beide Verfahren 
werden z. Z. nur bei Kurbelwellen von Kom­
pressoren aus Kühlaggregaten angewendet. Für 
Kurbelwellen von Dieselmotoren konnten bis­
her keine zufriedenstelIenden Ergebnisse er­
reicht werden . Vor allem ist die aufgetragene 
Schicht zu. porös und nicht homogen. Die Ein-

124 

haltung der durch die ,Hersteller der Kurbel­
wellen gestellten Forderungen, nämlich eine 
Häne von HRC 45 bis 55 und eine völlig riß- und 
porenfreie Oberfläche zu sichern. ist eine sehr 
anspruchsvolle Aufg~e. Sie wird aber erfüll~ 
durch das Aufarbeitungsverfahren der Fa. 
Rege-Motonechnik GmbH. Im Prinzip handelt 
es sich hier um einen Elektroschlacke­
Umschmelzprozeß. also ein UP-Auftrag­
schweißen. Die aufgeschweißte Schicht hat gute 
metallografische Eigenschaften. Es wird ein 
hochwertiger Zusatzwerkstoff mit einer Dehn­
barkeit von 25 bis 26 %. bezogen auf den Durch­
messer. und.15 bis 16%. bezogen auf die Gleil­
fläc hen. eingesetzt. 
Vorläufig liegen in der CSR noch keine aus­
reichenden Erfahrungen mil der hier be­
schriebenen Methode vor. da eine erste Anlage 
erst im I. Quartal 1979 imponien wurde. Nach 
diesem Verfahren aufgearbeitete Kurbelwellen 
laufen in der Einsatzerprobung in Motoren 
LlA~ M 634 (132 kW). Sie werden ständig 
tensometrisch auf Spannungen und eventuelle 
Deformationen vermessen. 

Elektroimpu Is-Auftragschwelßen 
Bei der Aufarbeitung von Kurbelwellen wurde 
auch das Vibrationsschweißen erprobt. Im 
Verlauf des Auftragprozesses entstanden dabei 
aber verschiedene Unregelmäßigkeiten ein­
schließlich Poren. Als eine der Ursachen dafür 
wurde . die unvollkommene Stabilität des 
Schweißprozesses beim Vibrations-Auf trag­
schweißen mit mechanischer Drahtbewegung 
erkannt. Bei jedem Zyklus kommt es verfah­
rensbedingt immer zu Kurzschlüssen. Abreißen 
des Lichlbogens. Entstehen eines kleinen 
Lichtbogens mit geringer Materialübenragung. 
Unterbrechungen und Leerlauf. Das Entstehen 
dieses Prozesses ist bedingt durch die Vibration ' . 
des Drahtes und die außergewöhnlich niedrige 
Leerlaufspannung (10 bis 18 V), die einen sta­
tionären Prozeß unter normalen Umständen gar 
nicht ermöglicht. Diese Bedingungen bestim­
men von vornherein den Einsatz des Vibra­
tions-Auftragschweißens für solche Teile. die 
nur eine geringe Wärmebelastung. vertragen, 
z. B. zum Aufschweißen auf geringe Wand­
dicken des Grundmaterials, für kleine Teile oder 
solche. bei denen die Wärmezufuhr eine un­
erwünschte Deformierung oder Gefügeände­
rung bewirken würde. 
Die Nachteile des Auftragschweißens mit me­
chanischer Vibration bestehen in beträcht­
lichem Verspritzen des Zusatzmaterials. in 
großer Abnutzung der Drahtführungen und 
zeitweisem Versagen des sich periodisch wie­
derholenden Kurzschlußprozesses. Im Jahr 
1979 wurde für das Aufschweißen komplizierter 
und wärmebehandelter Einzelteile das Elektro­
impuls-Auftragschweißen erprobt. Grundlage 
des Impulsschweißens ist im Gegensatz zum 
normalen Prozeß mit konstantem Strom eine 
sich zeitlich schnell verändernde Stromstärke. 
In den Pausen zwischen den Impulsen erwärmt 
sich die Elektrode und schmilzt mit einem ge­
ringen Strom ab. Sowohl die Größe des Impuls­
stromes wie aut:h des Basisstromes und die 
Frequenz der Impulse könne nach Belieben 
eingeslellt werden. Die Impulsfrequenz liegt 
gewöhnlicfi zwischen 50 und 100Hz. Die Strom­
quelle ist dazu speziell auszurüslen (z. B. 
Schweißgleichrichter KS 350 plus Impulsadap­
ter). 
Die praktischen Vorteile des Impulsauftrag­
schweißens liegen in folgendem: 
- gutes Durchschweißen des Grundmalerials 
- bessere Formung der Schweißnaht. höhere 

Homogenität und Qualität 

- posIlIve Beeinflussung der Vorgänge im 
Metallbad 

- geringes Verspritzen. 
Beim Aufschweißen selbsthärtender Stähle 
muß aber wegen der Dicke des aufgetragenen 
Materials eine beträchtliche Menge durch 
Schleifen wieder abgetragen werden . 

Aufarbeitung von Keilwellen 
Zur Keilwellenaufarbeitung werden im wesent­
lichen zwei Verfahren angewendet : 
- Rundum-Auftragschweißen unter C~­

Schutzgas für Wellen mit Evolventenver­
zahnung oder für normales Keilprofil mit 
sehr starken Beschädigungen (Ausbrüche. 
Verwindungen u.ä.) 
Diese Arbeit wird auf einem Halbautomaten 
mit Drehvorrichtung vom Typ NUE301 
durchgeführt. Als Zusatz werkstoff wird der 
hänbare Draht ROL 14331 mit einem Durch­
messer von 1.2 mm eingesetzt. Gehärtet wird 
durch Hochfrequenz-Erwärmung. Die Ober­
flächenhärte beträgt HRC 48. 

- Längsauftragschweißen unter COrSchutz­
gas für normalen und relativ gleichmäßigen 
Verschleiß der Keilnuten 
Diese Operation wird auf einer halbauto­
matischen Schweißmaschine aus der Pro­
duktion des VEB Rationalisierung L Tl 
Neuenhagen. Betriebsteil Charlottenthal. 
durchgeführt. Verwendet wird ein selbst­
hänender Draht Bonbet 350 16. 
AKUS 17246. Gegenwärtig werden nach 
diesem Verfahren 65 verschiedene Positio­
nen von Keilwellen aus Traktoren und 
selbstfahrenden Landmaschinen instand 
gesetzt. 

Ins1andsetzung von Motorgehiiulen nach 
der Methode "Metalock" 
Im Jahr 1978 haI die CSSR eine Sublizenz zur 
Instandsetzung von Rissen an Motorgehäusen 
nach der Methode .. Metalock" der englischen 
Fa. Metalock International Association Lid. 
London erworben. Die Methode ist sehr ein­
fach. erfordert aber zur erfolgreichen Anwen­
dung die strikte Einhaltung der vorgeschriebe­
nen Technologie und den Einsatz spezieller 
Werkstoffe. 
Im wesentlichen wird eineVerbindung von zwei 
Teilen eines gerissenen Blocks durch das Ein­
legen 'einer Metallklammer in eine vorher vor­
bereitete. quer zum Riß verlaufende Nut mit 
wellenförmigem Profil erreicht. Durch das 
Wellenprofil. dem auch die Form der Klammer 
entspricht. wird eine sichere Übertragung ent­
stehender Zugkräfte erreicht. Die Methode 
.. Metalock" hat einige Vorzüge gegenüber dem 
Kalt- oder Warmschweißen. weil sie die Form 
des Werkstücks nicht verändert. keine inneren 
Spannungen erzeugt und keine Gefügever­
änderungen bewirkt. Nach diesem Verfahren 
können auch zwei verschiedene Werkstoffe 
zusammengefügt werden, z. B. Stahl mit Guß, 
Bronze oder Aluminium. 
Die zur Reparatur von Rissen verwendeten 
Klammern werden in mehreren Größen mit den 
Bezeichnungen I bis 5 produziert. Die kleinste 
Abmessung (Nr. I) wird bei Motorgehäusen 
mit einer Wanddicke ab 4 mm eingesetzt. Die 
Abmessung 5 wird bei großen Wanddicken und 
beim Übertragen großer Spannungen verwen­
det. z. B. bei Pressen. Rammen u, ä. 
Die Bohrungen für die Nut. in die die Klammer 
eingelegt wird. müssen senkrecht zum Riß ver­
laufen. Sie sind sehr gewissenhaft und in engen 
Toleranzen auszuführen, damit beim Einlegen 
der Klammern keine Beschädigungen entste­
hen. Das zwischen den Bohrungen ste-
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hengebliebene Material wird mit einem speziel­
len Meißel herausgeschlagen. Die erfo~erliche 
Länge der Klammer wird durch Berechnung 
bestimmt. Nach dem Einlegen werden die 
Klammern mit einigen Hammerschlägen leicht 
vernietet. Anschließend wird die Oberfläche 
überschliffen und geglättet. 
Die Klammern bestehen aus einem speziellen 
.Stahl mit einer Zugfestigkeit bis 900 N/mm2 bei 
gleichzeitig guter Verformbarkeil und Korro­
sionsbeständigkeit. Nach dem Umformvorgang 
zur Herstellung der Klammern erhöht sich die 
ursprünglich'e Zugfestigkeit des Materials noch 
auf etwa I IOON/mm2. Der hohe Nickelanteil im 
Material der Klammern hat sehr günstigen Ein­
fluß auf die Wärmedehnung. Der Dehnungs­
koeffizient liegt unter dem von Grauguß, so daß 
auch bei höherer Temperatur eine kraftschlüs­
sige Verbindung gesichert ist. 

Instandsetzung von Rollenlagern 
Rollenlager der Typen NG 160 und NG ISO 
befinden sich in nahezu allen Motorert von Lkw 
tschechoslowakischer Produktion. Im Hinblick 
auf die hohe Stückzahl und den hohen Preis 
ergeben sich günstige Voraussetzungen für eine 
effektive und qualitätsgerechte Instandsetzung 
dieser Lager in großen Serien. Diese In­
standsetzung wird im Kfz-Instandsetzungs­
betrieb Liberec durchgeführt. 
Allgemein bekannt ist, daß es bei langandauern­
der wechselnder Belastung zu plastischen Zug­
oder Druckverformungen in den Laufflächen 
des Innen- und Außenrings kommt. Der stän­
dige Wechsel einer die Fließgrenze über­
schreitendell Belastung führt zu Ermüdungs­
erscheinungen, die sich in Zerstörungen der 
Oberflächen äußern. Nach anfangs mikrosko­
pischen Verformungen werden nach und nach 
größere Partikel aus der Oberfläche herausge­
rissen. Die Aufarbeitung der Lager erfolgt 
durch Schleifen der Funktionsflächen des 
Innen- und Außenrings auf ein Reparaturmaß 
sowie durch Umformen der Wälzkörper, um 
einen größeren Durchmesser zu erzielen. 
Qabei werden in die Stirnseiten der Wälzkörper 
bei Hochfrequenzerwärmung mit einer auto­
matischen Presse kegelförmige Stempel ein­
gedrückt, die das Material nach außen ver­
drängen. Anschließend werden die Wälzkorper 
auf den erforderlichen Durchmesser geschlif­
fen. Durch die so entstandene Form der Rollen 
wird die Verteilung des Schmieröls auf die 
Laufbahnen sehr günstig beeinflußt. 

EinzelteHinstandsetzung durch 
Hartverchromen ~ 
Durch Hartverchromen werden in.der L:SR 60 
verschiedene Positionen aufgearbeitet. Übc!r­
wiegend handelt es sich dabei um Einzelteile aus 
Hydraulikbaugruppen (Kolbenstangen, 
Steuerschieber, Wellen u.a.). Außerdem wer­
den Kolbenbolzen, Nockenwellen und Kur­
belwellen von Kompressoren aufgearbeitet. 
Der spezialisierte Aufarbeitungsbetrieb in 
Otrokovice verfügt gegenwärtig über 12 Bäder 
(Abmessung 1500 mm x 800 mm x 800 mm), die 
innen mit Blei ausgekleidet und mit Schutz­
abdeckungen aus Glas versehen sind. Die 
Chrom bäder sind in 2 Reihen angeordnet. Über 
jeder Reihe befindet sich ein Hängeförderer für 
die Beschickung. Als Oberflächenschutz für die 
Gestelle und Aufhängungen wird abziehbarer 
Transportschutzlack verwendet. Die Anoden 
bestehen aus Blei mit 3,5 % Silber und 3,5 % 
Zinn. Sie gewährleisten sehr gute elektrische 
Leitfähigkeit auch nach längeren Pausen. Ein 
Reinigen mit Drahtbürste ist nicht erforderlich. 
Die elektrischen Leitungsanschlüsse sind so 
gestaltet, daß ein Stromfluß in den Wannen­
mantel, der' zu seiner Zerstörung führen würde, 
nicht möglich ist. 
Das Hartverchromen wird vor allem für solche 
Teile angewendet, die nicht allzu stark ver-

. schlissen sind. Die aufzutragende Schicht sollte 
aus Gründen der Ökonomie eine Dicke von 
0,4 mm einschließlich Zugabe für das Vor­
schleifen nicht überschreiten. 
Die zur Aufarbeitung bestimmten Teile werden 
gründlich gereinigt und anschließend vor­
geschliffen, bis keinerlei Spuren der vorange­
gangenen Abnutzung mehr sichtbar sind. Einige 
Teile müssen sogar poliert und besonders 
gründlich auf Poren kontrolliert werden. weil 
sich die Porösität des Grundwerkstoffs in die 
aufgechromte Schicht überträgt. Die nicht zum 
Verchromen vorgesehenen Stellen werden dann 
durch PVCcBand isoliert. Danach werden die so 
vorbereiteten Teile in die Transportgestelle 
eingehängt. Vor der weiteren Verarbeitung ist 
ein gründliches Entfetten in Trichloräthylen 
erforderlich. 
Nach dem. Entfetten werden die Teile auf die 
Arbeitstemperatur erwärmt und anschließend 
elektrolytisch gebeizt. Die Beizzeit hängt vom 
Grundmaterial der Werkstücke ab und liegt 
zwischen 8 sund 4 min. Danach werden die 
Teile in das Chrombad eingehängt. in dem der 
Strom stufenweise erhöht wird. Die Arbeits-

'Anwendung von Pulverzusatzwerkstoffen 
in der Einzelteilinstandsetzung 1) 

Dipl.-Ing. E. Murani. Forschungsinstitut für Landtechnik Rovinka. Betriebsteil Nitra (tssRI 

1. Einleitung 
Die Auftragschweißverfahren unter Anwen­
dung pulverförmiger Zusatzwerkstoffe haben 
ihre Anfänge in den 60er Jahren. Seit dieser Zeit 
hat siCh das Sortiment der Pulver. die der auf­
getragenen Schicht verschiedene geforderte 
Eigenschaften verleihen. wesentlich erweitert. 
Besonders in den kapitalistischen Staaten gibt 
es eine ganze Anzahl Firmen. die sowohl Pul-
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verzusatzwerkstoffe als auch die für diese 
Technologie notwendigen Ausrüstungen an­
bieten. 
In der zweiten Hälfte der 60er Jahre fanden 
auch in der L:SSR einige Betriebe vorteilhafte 
Anwendungsmöglichkeiten des Flammpul­
verauftragschweißens und begannen diese 
Methode zur Instandsetzung von Einzelteilen, 
Reparatur von Ausschußgußteilen und in eini-

stromstärke ist von der Größe der zu be­
schichtenden Fläche und von der Schichtdicke 
abhängig. Die Stromdichte liegt zwischen 30 
und 80A/dm2. 

Die Mehrzahl der Teile muß auf das geforderte 
Endmaß geschliffen werden (z. B. Kolbenbol-· 
zen). Ist die Dicke der Chrom schicht geringer 
als 0.05 mm. wird bei sorgfältigem Vorschleifen 
durch das Verchromen eine völlig glatte Ober­
fläche erzielt. die z. B. bei Kolbenstangen ein 
Nachschleifen überflüssig macht. 
Die jährliche Kapazität des Instandsetzungs­
betriebs in Otrokovice beträgt 32000m2, um­
gerechnet auf eine durchschnittliche Schicht-­
dicke von 0.01 mm. In jedem Jahr werden über 
200000 Teile mit einer'Gesamtmasse von etwa 
I 200 taufgearbeitet. 
Die Kapazitätsanforderungen wachsen aber 
ständig, so daß die Galvanikabteilung auf 
18 Wannen mit der Abmessung 
2250 mm x 1450 mm x 800 mm erweitert wird. 
was gleichzeitig die Aufarbeitung viel größerer 
Teile als bisher ermöglicht. 
Gleichzeitig damit wird die moderne Verzinke­
rei erweitert, in der Kleinteile glanzverzinkt 
werden. z. B. Schrauben, Muttern u. ä. 

Instandsetzung von . Druckschläuchen 
Die unzureichende Ben:itstellung von Hoch­
druckschläuchen für Hydrauliksysteme zwang 
zur Instandsetzung dieser Teile. Dabei geht es 
eigentlich nicht um eine klassische Aufarbei­
tung im Sinne der o. g. Definition. Das Prinzip 
besteht darin, daß die beschädigten Stellen der 
Schläuche abgeschnitten werden, wobei die 
Überwurfmuttern und Innenkegelstücke sor­
tiert und wieder eingesetzt werden. Die mit 
Drahtgeflecht umgebenen Schläuche werden 
auf einer Nietmaschine mit einem speziell her­
gerichteten Messer geteilt. Ein Teilen mit Hilfe 
einer Schleifscheibe hat sich nicht bewährt. Die 
Endstücke werden mit .einem elektrischen 
Schraubendreher demontiert und montiert. 
wobei der Schlauch in einer pneumatischen 
Spannvorrichtung gehalten wird. Gepreßte 
Endstücke werden neu hergestellt. 
Die Jahresproduktion beträgt z. Z. 3000 Schläu­
che unterschiedlicher Typen. A 2614 

I) Überarbeitete Fassung eines Referats ~ur wissen­
schaftlich-technischen Tagung .. Landtechnische In­
standhaltung" am 5. und 6. Dezember 1979 in Mark­
kleeberg: Übersetzung und Bearbeitung: Dipl.-lng. 
M.Schmidt. KDT. VVB LTI Berlin 

gen Fällen auch bei der NeuJertigungzu nutzen. 
Hauptsächlich fand diese Methode zunächst in 
Metallurgie- und Chemiebetrieben Anwendung. 
Die notwendigen Werkstoffe und Ausrüstungen 
wurden aus kapitalistischen Staaten importiert. 
Das war eine der Hauptursachen für die anfangs 
nur zögernde Verbreitung des Flammpul­
verauftragschweißens. 1m Ausland entwickelte 
sich die Anwendung dieser Verfahren recht 
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Tafel I. Technische Daten der Flammpulverschweißbrenner vom Typ NPK Tafel 3. Technisch-technologische Daten der Pulverzusatzwerkstoffe 

NPK I 
Düse I Düse 2 

Arbeitsdruck 
Sauerstoff MPa 0.1 .. . 0.2 ... 

0.2 0.3 
Azetylen MPa 0.03 . .. 0.03. 

0.1 0.1 
Verbrauch 
Sauerstoff I/h 149 ... 223 ... 

223 298 
Azetylen l/h 149 .. 223 ... 

223 298 
Pulver kg/h 3.5 
Masse des Bren-
ners mit Griff kg 0.6 

schnell, vor allem das Flammpulverauftrag­
schweißen, da. hier die Anforderungen an die 
technologische Ausrüstung minimal sind und 
das Auftragen des Pulverwerkstoffs in sehr 
dünnen Schichten (0, I bis 2.0 mm) ermöglicht 
wird. Die aufgeschweißten Flächen sind glatt 
und bei einiger handwerklicher Fertigkeit auch 
gleichmäßig. 
Das Verfahren ermöglicht die Herstellung 
qualitativ hochwertiger Oberflächen auch auf 

. weniger gutem Grundmaterial ohne weitere 
Wärmebehandlung. Deshalb wird das Flamm­
pUlverauftragen vor allem zur Instandsetzung 
von verschleißbeanspruchten Maschinenteilen 
eingesetzt. 
Überwiegend wird von Hand geschweißt, das 
Verfahren läßt sich aber auch leicht mechani­
sieren oder mit anderen Verfahren des Auf trag­
schweißens mit Pulverzusatzwerkstoffen kom­
binieren. 
Um die breite Anwendung des Flammpul­
verauftragschweißens in der tSSR zu ermögli­
chen, wurden im volkseigenen Betrieb 
Chotebotsker Maschinenbau zwei Brennerty­
pen mit den Bezeichnungen NPK I und NPK 2 
entwickelt und produziert, die in ihrer Kon­
struktion übereinstimmen. sich aber in ihrer 
Wärmeleistung unterscheiden. 
Pulverzusatzwerkstoffe wurden vom For­
schungsinstitut für Schweißtechn,ik in Bratis­
lava entwickelt. Nach entsprechender Erpro­
bung erfolgte die Überleitung zur Produktion im 
volkseigenen Betrieb ZVL Doln~ Kubfn. Es 
handelt sich um Pulverzusatzwerkstoffe auf 
Nickelbasis. 

2. Brenner und ZusatzweJ1lstoffe für das 
flammpulverauftragschweißen 

Die Brenner NPK arbeiten nach dem Prinzip 
einer Zweistufen-Mischeinrichtung. In der er­
sten Stufe wird das Pulver aus dem Vorrats­
behälter über einen durch einen Handhebel 
betätigten Schnellver.schluß angesaugt und mit 
Sauerstoff vermischt. In der zweiten Stufe wird 
die Pulver-Sauerstoff-Phase mit Azetylen in . 
Verbindung ·gebracht. . . 
Der Brenner NPK I hat eine Wärmeleistung von 
2 135 bis 4270 W. der Brenner NPK 2 von 4773 

Anteil in % 
C Si B Cr Mo W 

K20 0.1 2.3 1.6 
KlO 0.1 3.4 2.0 2.0 
K40 0.1 4.0 2.5 2.6 
K50 0.35 4.0 2.5 10.0 
K 55 0.55 4.0 3.6 14,0 1.5 1.7 
K60 1.0 4.5 4.0 17.0 3.0 
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NPK 2 Härte Schmelz- empfohle- Widerstand gegen 
Düse 3 Düse 4 punkt 

HRC °C 
0.1 ... 0.2 ... 
0.2 0.3 K 20 18 ... 25 I07U 
0.04. 0.04. 
0.1 0.1 K 3() 30 ... 40 1050 

335 ... 502 ... K40 40 ... 50 1070 
502 670 
335 ... 502... K 50 50 ... 55 1010 . 
502 670 

3.5 K 55 55 . . . 60 1030 . 

0.6 K60 60 ... 65 1100 

bis 9546 W. Die Wärmeleistung wird durch 
unterschiedliche Düsengrößen und den Sauer­
stoffdruck verändert. Die technischen Daten 
der Brenner NPK I und NPK 2 sind in Tafel I 
zusammengestellt. 
Die Pulverzusatzwerkstoffe auf Nickelbasis 
weHjen in der tSSR durch Versprühen einer 
Legierungsschmelze mit Hilfe von Druckluft 
hergestellt. Die Legierung wird aus sehr sorg­
fältig kontrollierten Rohstoffen produziert. Die 
Teilchen des Pulverwerkstoffs haben eine für 
die weitere Verarbeitung vorteilhafte sphäri­
sche Form. Für das Flammpulverschweißen 
wird die Körnung K (Teilchendurchmesser 50 
bis 100 ",m) benutzt. Die Zahl hinter der Kör­
nungsangabe bezeichnet die niedrigste durch 
den Hersteller garantierte Härte der auf­
geschweißten Schicht. Die chemische Zusam­
mensetzung wie auch andere Angaben über die 
Pulverzusatzwerkstoffe sind in den Tafeln 2 
und 3 enthalten. Aus der 'chemischen Zusam­
mensetzung ist der Einsatz eines größeren pro­
zentualen Anteils von Bor und Silizium ersicht­
lich. 
Der Zusatz von bis zu 4 % Bor verringert ge­
meinsam mit dem Silizium die Schmelztempe­
ratur des Nickels. Außerdem bewirkt Bor eine 
Verbesserung der Fließ- und Benetzungsfähig­
keit, gemeinsam mit Silizium wirkt es anti­
oxydierend als Flußmittel und verbessert den 
Reibungskoeffizienten gegenüber anderen 
Metallen, worin einer der Hauptvorzüge der so 
aufgeschweißten Schicht besteht. 
Bor bildet im Schweißmaterial vor allem Boride 
mit Chrom und Nickel. aber auch weitere 
Komplexverbindungen, die später Träger der 
Härteeigenschaften sind. Im Beisein von 
Kohlenstoff entstehen Karbide, die selbst eine 
große Härte haben und in relativ zähem Material 
eingebettet sind. 

3. Technik und Technologie des flamm-
pulverauftragschweißena 

Das Auftragschweißen des Pulverzusatzwerk­
stoffs auf NiCrBSi-Basis erfordert eine neutrale 
Azetylen-Sauerstoff-Flarnme mit einem Mi­
schungsverhältnis der Gase von I: I. Eine falsch 
eingestellte Flamme.hat Einfluß auf die Qualität 

Cu Fe Ni 

0,2 0.3 Rest 
0,2 0,3 Rest Tafel 2 
0.3 0.5 Rest ClJCmische Zusammen-
0,4 3.0 Rest setzung der Pulverzu-
2.0 4.0 Rest satzwerkstoffe des 
0,2 5.0 Rest volkseigenen Betriebes 

Dolny Kubln 

ner Grund- Schlag Abrieb Korrosion 
werkstoff 

Guß (Stahl) ausge- gut ausge-
zeichnet zeichnet 

Stahl. Guß sehr gut gut ausge-
zeichnet 

Stahl gut sehr gut ausge-
zeichnet 

Stahl gut sehr gut ausge-
zeichnet 

Stahl millel ausge- gut 
zeichnet 

Stahl millel ausge- gut 
zeichnet 

der aufgetragenen Schicht, hauptsächlich auf 
ihre Homogenität, Oberflächenbeschaffenheit 
und gegebenenfalls auch Haftfestigkeit zum 
Grundmaterial. 
Die Technik des Auftragens ist der des klas­
sischen Flammauftragschweißens ähnlich. Die 
Abweichung besteht darin, daß das Pul­
verzusatzm'aterial durch die Brennerspitze 
transportiert wird und teilweise vorgewärmt auf 
die Werkstückoberfläche gelangt. Vor dem 
Auftragschweißen sollte eine kurze Funktions­
probe des Brenners durch Öffnen des Schnell­
verschlusses vorgenommen werden. So kann 
man sich von der richtigen Pulverdosierung 
überzeugen. da das visuell festzustellen ist. 
Wichtig für die richtige Dosierung des Pulvers 
ist seine trockene Lagerung. Feuchtgewordenes 
Pulver bildet Klumpen, verstopft den Schnell­
verschluß und läuft nicht nach. Außerdem bildet 
es eine poröse Oberfläche beim Auftragen. 
Kommt es zum Feuchtwerden des ' Pulvers, 
kann es bei rd. 150"C wieder getrocknet werden. 
Eine Temperatur von rd. 200°C sollte nicht 
überschritten werden. da das Pulver dann ohne 
Schutzgasatmosphäre oxydiert und sich damit 
seine Schweißeigenschaften verschlechtern. 
Die Verbindung des aufgeschweißten Materials 
mit dem Grundwerkstoff erfolgt durch Diffu­
sion. Bei Einhaltung der für die Diffusion not­
wendigen Bedingungen ist die Haftung sehr gut. 
Wegen der Diffusion ist es nicht möglich, 
Nickel-Zusatzwerkstoff auf Nichteisenmetalle 
und auf mit Titan stabilisierte Werkstoffe auf­
zuschweißen. Negativen Einfluß auf die Quali­
tät der Haftung der aufgetragenen Schicht hat 
auch Aluminium im Grundmaterial. 
Die Technologie des F1ammpulverauftrag­
schweißens besteht aus 6 Hauptabschnilten. 

3./ . Vorbereitung der Oberfläche des Grund-
werkstücks 

Die Oberflächenvorbehimdlung erfolgt mei­
stens durch spanende Bearbeitung. um eine 
metallisch reine Oberfläche zu erhalten. Es 
kann auch ein Strahlen mit Gußschrot oder 
Stahl brocken angewendet werden. Die auf­
zu schweißende Oberfläche wird dann noch 
unmittelbar vor dem Schweißen mit den übli­
chen organischen Lösungsmitteln. z. B. Per­
chloräthylen oder Trichloräthylen. entfeltet 
oder mit der Brennerflamme erhitzt und an­
schließend mit einer sauberen Drahtbürste ge­
reinigt. 

3.2. Vorheizen der Oberfläche 
Im Normalfall wird das Vorheizen der zum 
Auftragschweißen bestimmten Oberfläche mit 
dem Pulverschweißbrenner durchgeführt. Nur 
bei größeren Werkstücken empfiehlt sich ein 
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Vorheizen mit einem Brenner größerer Wär­
me leistung oder im Wärmeofen. Die Vor­
wärmtemperatur richtet sich nach der 
Werkstoffart. Sie beträgt rür Stahl mit einem 
Kohlenstoffanteil bis 0,4 % 250 bi~ 300 oe. Für 
legierte sowie für· Baustähle mit höherem " 
Kohlenstoffgehalt sowie für Grauguß werden 
300 bis 350°C empfohlen. für selbsthärtende 
und rostfreie Stähle 400 bis 450"C. Das Vor­
wärmen mit einem Brenner muß sehr gleich­
mäßig vorgenommen werden. damit es nicht zu 
örtlichen Überhitzungen und-damit zu erhöhter 
Oxydation der Oberfläche kommt. was die 
Diffusionsverbindung zwischen aufgetragener 
Schicht und Grundwerkstoff . verschlechtern 
oder unmöglich machen würde. 

3.3. Vorspritzen 
Zunächst wird durch gleichmäßige Brennerbe­
wegung bei geöffnetem Schnellverschluß aus 
einer Entfernung von 40- bis 60mm eine aus 
einer Lage bestehende Grundschicht mit einer 
Dicke von maximal 0;5 mm aufgetragen. Das so 
aufgetnigene Material wird 'dann mit dem 
Brenner ohne weitere Pulver zuführung aus 
einer Entfernung von 6 bis 20mm gleichmäßig 
angeschmolzen. Bei größeren Werkstücken 
kann das im Ofen vorgenommen werden. Für 
späteren Pulverauftrag in mehreren Lagen stellt 
diese Schicht. die ~ann allerdings nur in einer 
Dicke von 0.1 bis 0.2 mm hergestellt wird. einen 
Oxydationsschutz dar. 

3.4. Mehrlagen-Auftragschweißen 
Das Auftragen einer aus mehreren Lagen be­
stehenden Verschleiß schicht auf die Grund­
schicht erfolgt im wesentlichen nach zwei Ver­
fahren. Entweder wird die zuerst aufgetragene 
Schicht bei rhythmisch unterbrochener Zugabe 
von Pulver erneut angeschmolzen oder es wird 

ähnlich wie bei-der Grundschicht jede Lage erst 
ge~pritzt und dann geschmolzen. Je nach Bedarf 
können mehrere Lagen aufgeschweißt werden. 
wobei eine Gesamtschichtdicke von 2 mm nicht 
überschritten werden sollte, Die Art und Weise 
der Herstellung der einzelnen Schichten wird 
durch die Form und Abmessungen des 
Werkstücks bestimmt. Entweder werden die 
Lagen über die gesamte Breite der zu be­
schichtenden Fläche gebildet oder in Streifen 
mit einer Breite von 10 bis 15 mm. 

3.5, Abkühlung 
Empfohlen wird eine langsame Abkühlung ohne 
Zutritt von Zugluft. um das Entstehen von 
Rissen zu vermeiden. 

3.6. Kontrolle 
Die aufgetragene Schicht wird visuell. evtl. 
unter Zuhilfenahme einer Lupe;auf Risse oder 
Fehlstellen kontrolliert. Zur Rissepriifung kann 
auch Indikal-Spray verwendet werden. Eine gut 
aufgeschweißte Schicht hat unter der Voraus­
setzung. daß die Technologie eingehalten und 
einwandfreies Pulver verwendet wurde. eine 
glatte Oberfläche ohne Poren und Risse . 

4. Elnzelteilinstandsetzung in der land­
technischen Instandsetzung durch 
Anwendung des Flammpulverauftragens 

In der tschechoslowakischen landtechnischen 
Instandsetzung hat sich in den letzten Jahren die 
Anwendung des Flammpulverauftragschwei­
ßens stark verbreitet. Die Vorteile dieser Auf­
arbeitungsmethode sind vor allem darin zu 
sehen. daß mit einer verhältnismäßig einfachen 
Technologie ohne große Anforderungen an 
Investitionsmittel an den Verschleiß stellen der 
aufgearbeiteten Einzelteile eine Oberflächen­
qualität hergestellt werden kann. die die ur-

sprünglichen technischen Parameter nicht nur 
erreicht. sondern sie sogar übertrifft.l>ds ist vor I 
allem dadurch begründet. daß die Schichten aus 
Pulverzusatzwerkstoffen einen niedrigen Rei­
bungskoeffizienten haben und dabei ver­
schleiß-. korrosions- und wärme beständig 
sind. 
Gegenwärtig wird dieses Aufarbeitungsverfah­
ren vor allem in der Einzel- und Klein~rien­
produktion angewendet. Für eine Massenferti­
gung wurden im Rahmen der landtechnischen 
Instandsetzung noch nicht die entsprechenden 
Technologien ausgearbeitet. Überwiegend 
werden rotationssymmetrische Einzelteile. die 
bei Aufschweißen in Drehvorrichtungen ge­
spannt sind, aufgearbeitet. Dabei handelt es sich 
hauptsächlich um einsatzgehärtete Oberflä­
chen, deren Verschleiß durch Gegenkörper. wie 
Dichtringe. Gleit- oder Nadellager. hervorgeru­
fen wurde. In geringerem Maß werden G:::häuse 
aus Grauguß an verschlissenen flächen oder 
beschädigten Kanten aufgearbeitet. 

5. Zusemmenfa .. ung 
Zusammenfassend kann festgestellt werden, 
daß die Technologie des Flammpulverauf­
schweißens wie das Auftragschweißen von 
Pulverzusatzwerkstoffell überhaupt wegen 
ihrer Vorteile größere Aufmerksamkeit verdie­
nen und daß es erforderlich ist. sie'durch schritt­
weise Erschließung weiterer Anwendungsfälle 
zu erweitern. A2621 

I) Überarbeitete Fassung eines Referats zur wissen­
schaftlich-technischen Tagung "I:.andtechnische In· 
standhaltung" am 5. und 6. Dezember 1979 in Matk­
kleeberg. Übersetzung und Bearbeitung: OipL-Ing. 
M.Schmidt. KOT. VVB LTI Berlin 

Mögliche Arbeitsproduktivität b~im Beregnen in Abhängigkeit 
von technisch-technologischen Bedingungen 

Dr. sc. agr. R. Kappes, KOT, Forsc:hungazentrum für Bodenfruchtberkelt Müncheberg der AdL der DDR 

1. Problemstellung 
Die agtarpolitische Zielsetzu!lg in der DDR 
verlangt die weitere planmäßige Steigerung der 
pflanzenproduktion. Unter den dafür ein­
zusetzenden Intensivierungsmaßnahmen hat 
die Beregnung einen wichtigen Anteil. Dazu 
sind Maschinen und Anlagen notwendig. die 
eine hohe Arbeitsproduktivität gewährleisten. 
Die nachfolgenden Untersuchungen gehen stets 
von einer Arbeitskraft oder einer Arbeitsgruppe 
aus und beziehen sich auf alle Leistungen von 
Maschinen. die Bestandteil von teilbeweglichen 
Anlagen sind. Die Arbeitsproduktivität beim 
Beregnen beinhaltet die erzielte Leistung je 
Arbeitskraft'" in Hektar und die ausgebrachte 
Wassermenge. 

2. Bestimmung der Flächenleistung 
Die Berechnungsgrundlagen und die Definition 
der Werte für die nachfolgenden Gleichungen 
haben sich in der Praxis bewährt [I]: 

VAB 

FA> = 10000 (U + W) 
(I ) 

QRL A 
FA~= IOG(U+ W) (2 ) 
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Durch Nutzung der Beziehung 

G=A' RD (3) 
ergibt sich: 

V 
AB 

U 

W 

QRI 
(4 ) 

Fläche. die von einer Arbeitskraft bzw. 
einer Arbeitsgruppe in ha/h erreicht wird 
Vorschubmaß der Regnerleitul)g in m 
nutzbare Arbeitsbreite der Regnerlei­
tungin m 
Zeit für den Vorschub einer Regnerlei­
tung in h 
Zeit für den Weg von Regnerleitung zu 
Regnerleitung einschließlich Pausenzeit . 
in h 
Wasserabnahme einer Regnerleitung in 
m'/h 

G Einzelgabenhöhe in mm 
A Aufstellungsdauer einer Regnerleitung 

bei einer bestimmten Gabenhöhe in h 
RD Regendichte in mm/h 
n Anzahl der Maschinen. die von einer 

Arbeitskraft bzw. einer Arbeitsgruppe 
bedient wird (technologische Einheit). 

Gegenüber anderen Veröffentlichungen [2) 

bleibt hier und in den nachfolgenden Gin. die 
effektive Arbeitszeit. die eine Arbeitskraft in 
einem Beregnungsturnus in einer Schicht er­
reicht. unberücksichtigt Die FlächenleiStung 
FAK nach Gin. (I. 2 und 4) ist umgekehrt 
proportional dem Zeitaufwand für einen Vor­
schub und der Wegezeit Alle Beregnungs­
maschinen müssen so beschaffen sein. daß eine 
Arbeitskraft die Maschine mit geringem Auf­
wand in eine neue Position bringen kann. Sofern 
zwei Arbeitskräfte notwendig werden. ist der 
absolute Zeitaufwand für den Vorsch'ub ein­
zusetzen. Es sollte unbedingt jede Maschine so 
konstruiert sein. daß sie eine Arbeitskraft ohne 
große körperliche Anstrengung bedienen kann. 
Die Wegezeit von Regnerleitung (RL) zu RL ist 
durch die Größe des Arbeitsbereichs .einer 
Arbeitskraft bzw. einer Arbeitsgruppe be­
stimmt und durch Bereitsteliung von Fahrzeu­
gen gering zu halten. Eine kurze Zeit für den 
Vorschub einer RL hat eine größere technolo­
gische Einheit zur Folge. Gleichzeitig vergrö­
ßert sich dadurch der Arbeitsbereich. und 
anteilmäßig wächst die Wege- und Pausenzeit 
Dadurch schwankt der Zeitaufwand für V9r­
schub und Weg von RL zu RL nicht erheblich. 
Das Produkt Vorschub mal Arbeitsbreite in 
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5. Zusammenfassung 
Frontschaufellader lassen sich entsr1techend 
ersten Untersuchungen vorteilhaft für land­
wirtschaftliche Umschlagprozesse einsetzen. 
Ihre Typenvielfalt erfordert jedoch die Kennt­
nis der Baugruppenspezifika. Deshalb werden 
Vor- und Nachteile der Baugruppen verschie­
dener Konstruktionen herausgearbeitet und mit 
Parametern quantitativ charakterisiert. Von den 
wesentlichen technischen Parametern sind die 
üblichen Parameterbereiche und Beziehungen 
zwischen den Parametern dargestellt. 

Uteratur 
(11 Front end loaders - how to read the specs. 

Modern Materials Handling. Boston 32 , (1977) 
H. 12. S.70-77. 

Kurz informiert 

KOT-lehrgang zur landtechnischen 
Projektierung 
Die Wissenschaftliche Sektion Mechanisierung 
und Technologie in Tierproduktionsanlagen und 
der Bezirksverband Potsdam der KDT ver­
anstalten vom 14. bis 18. April 1980 im Schu­
lungsheim Nahmitz bei Lehnin. Bezirk Pots­
dam. den Lehrgang .. Landtechnische Projek­
tierung von Tierproduktionsanlagen" . 
Schwerpunkte: 
- Projektierungskataloge u. a. Projektunter­

lagen 
- Anwendung der Modellprojektierung 
- Projektbeispiele und Analyse ~usgeführter 

Projekte 
- Rationalisierungsmaßnahmen 
- Information zur Fütterung. Güllewirtschaft 

und Klimatisierung 
- El'kursion in ein RationaJisierungsobjekt. 
interessenten wenden sich an den Bezirksver­
band Potsdam der KDT. 1500 Potsdam. Wein­
bergstr.20. Tel. 24062. 

• 
Zentraler Erfahrungsaustausch 
zur technischen Trocknung 
Am 19. März 1980 findet in der Leipzig-Infor­
mation in Leipzig. Sachsenplatz. der zentrale 
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(21 Theiner. J. : Über 130 verschiedene Radlader· 
Typen - und die technische Entwicklung geht 
noch weiter. deutsche hebe- und fördertechnik 
(19711) H. 2. S. 15-17. 

(31 Huhn. W.: Weltstandsanalyse Frontschaufella­
der. FZM Schlieben/Bornim. 197M (unveröffent ­
licht). ' 

(41 List. H.: Analyse der Umschlagprozesse in der 
pflanzenproduktion und Tierproduktion . FZM 
SchJieben/Bornim. 1977 (unveröffentlicht). 

(51 Vollpracht. A.: Radlader für die Erdbewegung. 
Baumaschine und Bautechnik 20 (/973) H.4. 
S.139--/47. 

161 The many things you candowith todays frontend 
loaders. Modem Materials Handling. Boston 26 
(/971/ H. 11. S. 77-4B. 

/71 Krob. A.: Größere Kubikmeter-Leistung bei 
gleicher PS-Zahl. Baumaschinentechnik (1977) 
,H. 7. S.461-462. 

Erfahrungsaustausch "Rationalisierung und 
Instandhaltung von Trocknungs- und Pel­
letieranlagen" statt. Die vom KDT-Fachaus­
schuß .. Trocknung landwirtschaftlicher Er­
zeugnisse" organisierte Veran.staltung umJaßt 
u. a. folgende Schwerpunkte: 
- Vertiefung der Kooperationsbeziehungen 
- rationelle Energieanwendung 
- Rationalisierung der Produktion. Auslastung 

und Effektivität. 
Anfragen sind zu richten an 
Fachverband Land-. Forst- und Nahrungs­
gütertechnik der KDT. 1086 Berlin. Clara­
Zetkin-Str.115-117. Postfach 1315. Tel. 
2 20 25 31. Telex 0 I I 4841. 

• 
Zusammenarbeit DDR-SR Rumänien 
im landmaschinen- und Traktorenbau 
Anfang dieses Jahres kamen in einigen Tier­
produktionsanlagen der DDR die ersten Stali­
arbeitsmaschinen U-550-IF aus der SR Rumä­
nien zum Einsatz (s. Bild;!r von der agra 79). Es 
handelt sich um einen Traktor. der durch ver­
schiedene Geräte - ,Dunggabel. Strohgabel. 
Schiebeschild. Sand schaufel und Leicht­
gutschaufel - komplettiert und so den Erfor­
dernissen der Arbeit in den Stallanlagen an-

lXI Auswahl - Einsatz - Leistung von Schaufella-
dern . Baupraxis 23 (1971) H.M. S.29ff. , 

191 Weltstandsanalyse Schwenkschaufellader. WTZ 
der VVB Baumechanisierung Dresden. 197Hun­
veröffentlicht). 

1101 Fischer. M. : Mathematisch-statistische Analyse 
von Gebrauchseigenschaften. Hebezeuge und 
FördermitlellM (197M) H.3 . S.~7J. 

A2t.16 

gepaßt wurde. Die DDR importiert in diesem 
Jahr davon mehrere Hundert Stück. 
Ausdruck der bewährt,," Zusammenarbeit 
beider Staaten auf dem Gebiet des Land­
maschinen- und Traktorenbaus ist auch die 
Tatsache. daß die DDR in den vergangenen 
20 Jahren rd. 25000 Traktoren aus Rumänien 
bezogen hat. Andererseits hat auch die DDR zur 
Entwicklung der materiell-technischen Basis 
der rumänischen Landwirtschaft beigetragen. 
In großer Stückzahl wurden z. B. Kartoffel­
erntemaschinen. Schwadmäher und Feldhäcks­
ler in die SRR exportiert. 

(ADN/ag) 

• 
500 000. Motor aus Nordhausen 
Def 500000. Motor lief Anfang Januar 1980 in _ 
Nordhausen vom Band der IFA-Motorenwerke. 
Gegenwärtig verlassen täglich 194 Dieselmoto­
ren den Betrieb. der seit zwölf Jahren in un­
unterbrochener Folge seine Pläne erfüllt. Als 
Zulieferer für den Lkw W 50. den Mähdrescher 
E 512 und den Traktor ZT 300 wollen die 
3600 Werktätigen das Jahr 1980 mit einer zu­
sätzlichen Tagesleistung abschließen. Das ent­
spricht einer Waren produktion von We1t über 
zwei Mitl. Mark. 

(ADN) 

(Fotos: G. Schmidl) 
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Unser Porträt 

Prof.Dr. 
Konrad Riedel 70 Jahre 
Am 21. Dezember 1979 vollendete . der 
emeritierte ordentliche Professor für Land­
technik an ' der Sektion Pflanzenproduktion 
der Martin-Luther-Universität Halle-Wit­
tenberg, Dipl.-lng.Dr. agr. habil. Konrad 
Riedei, sein 70. Lebensjahr. 
Als Direktor des Instituts für Landwirtschaft­
liche Maschinen- und Gerätekunde (1951 bis 
1969) an der Landwirtschaftlichen Fakultät 
und später an der Sektion Pflanzenproduk­
tion hat K. Riedel die Arbeiten seiner Vor­
gänger B. Martiny, W. Knolle und A. König 
nicht nur aufgegriffen und fortgesetzt, son­
dern entsprechend den Erfordernissen jener 
Zeit, der sozialistischen Umgestaltung der 
Landwirtschaft in der Deutschen Demokra­
tischen Republik, ausgebaut, intensiviert unq 
spezialisiert. Die Forschungsarbeiten an 
landtechnischen Arbeitsmitteln waren nicht 
nur gegenwartsbezogen, sondern reichten 
bis weit in die Zukunft. Mit seiner Arbeit und 
seiner Persönlichkeit hat er das Profil des 
damaligen Instituts stark geprägt. Sein Wir­
ken bei einer Reihe technischer Lösungen, 
speziell zur Mechanisierung im Zuckerrübe­
nanbau, war gleichermaßen auf Gegenwart 
und Zukunft orientiert. 
K. Riedel studierte an der TH Dresden all­
gemeinen Maschinenbau und Fördertechnik 
(Diplom 19341. Anschließend war er 10Jahre 
in der industriellen Praxis und in der Land­
maschi.nenindustrie bei der Fa . Sack Leipzig 
tätig. Als Betriebs- und Fertigungsingenieur, 
Konstrukteur und Leiter der Versuchswerk­
statterwarb er sich umfassende theoretische 
Kenntnisse und praktische Erfahrungen für 

/ seine spätere leitende wissenschaftliche 
. Arbeit in Lehre und Forschung im Land­
maschinenwesen. 
Im Jahr 1947 kam K. Riedel als Assistent an 
das Institut für Landwirtschaftliche Maschi­
nen- und Gerätekunde der Martin-Luther­
Universität Halle-Wittenberg:' Seine Pro­
motion erfolgte im Jahr 1952 zu einem 
Thema, dessen Ergebnis auf der praktischen 
Anwendung eines bis dahin unbekannten 
bodenphysikalischen Zusammenhangs auf­
baut. Die Habilitation im Jahr 1954 befaßte 
sich bereits mit einem Thema aus dem Ge­
biet der Mechanisierung. der Zuckerrüben­
produktion, das in seiner späteren Tätigkeit 
als Forscher einen breiten Raum einnehmen 
sollte. 
Am 1. Januar 1955 erfolgte seine Berufung 
zum Professor mit Lehrstuhl. Neben der ihm 
stets am Herzen liegenden Entwicklung des 
Instituts zu einer leistungsfähigen For­
schungseinrichtung widmete sich' K. Riedel 
~it Energie und Tatkraft vor allem dem er-

1:311 

wähnten Forschungsgebiet in allen Produk­
tionsabschnitten bis zur Ernte. Im Ergebnis 
dieser Arbeiten entstanden durch ihn und 
das von ihm geleitete Kollektiv wissenschaft­
liche Grundlagen vor allem zur Aussaat- und 
Pflegetechnik, zur Standraumzumessung 
sowie zur Zuckerrübenernte. 
Arbeitserleichterung und Senkung des 
Handarbeitsaufwands, zum Teil in erhebli­
chem Umfang, bestimmten in hohem Maß 
den Erfolg dieser Arbeiten. Die dazu erfor: 
derlichen technischen Lösungen, die durch 
das Institut oder unter dessen maßgeblicher 
Beteiligung entwickelt wurden, brachten der 
DDR in jener Zeit den Anschluß an den 
Weltstand bei der Mechanisierung der Zuk­
kerrübenproduktion . Das fand auch seinen 
Ausdruck im starken Interesse des Auslands 
an diesen wissenschaftlichen Arbeiten und 
Ergebnissen. K .. Riedel verstand es stets, 
seine Mitarbeiter, die Kollegen der Land­
maschinenindustrie, Vertreter staatlicher 
Organe und andere fachlich damit verbun­
dene Einrichtungen zur Lösung dieser Auf­
gaben zu begeistern und zu aktivieren. Er 
wollte die Ergebnisse seiner Arbeit nicht nur 
theoretisch bestätigt wissen, sondern suchte 
auch immer Kontakt zur Praxis, in derer das 
Bewährungsfeld seiner wissenschaftlichen 
Arbeit sah. Unter seiner Leitung oder maß­
geblichen Mitwirkung arbeiteten sozialisti­
sche Arbeitsgemeinschaften, Forschungs­
gemeinschaften und Beiräte. Als Mitglied der 
Sektion Landtecnnik der Akademie der Land­
wirtschaftswissenschaften genoß er hohes 
Ansehen und trug zu vielen Entscheidungen 
dieses Gremiums bei. 
Ein besonderes Anliegen von ihm bestand 
darin, im Turnus von etwa zwei Jahren auf 
nationaler und internationaler Ebene wis­
senschaftliche Symposien mit Vergleichs­
vorführungen von Landmaschinen zur Me· 
chanisierung der Zuckerrüben produktion zll' 
organisieren und durchzuführen. Neben 
diesen intensiven Bemühungen um die 
Steigerung der Arbeitsprodu~tivität und 
Verbesserung der Arbeitsqualität bei der 
Produktion von Zuckerrüben hat Professor 
Riedel nie den Blick für andere aktuelle Auf­
gaben der Landtechnik verloren. So hat sein 
Institut u. a, bei der Ausarbeitung vielfältiger 
Entwicklungsprognosen der Landtechnik 
wertvolle Anregungen gegeben und aktiv 
mitgearbeitet. Untersuchungen zum Trak­
toreneinsatz bei der Bodenbearbeitung führ­
ten z. B. zum Entwurf für einen Arbeitszähler, 
der es gestattet. di'e Zugarbeit und den Aus­
nutzungsgrad des Traktors während der 
Arbeit fortlaufend zu registrieren und an­
zuzeigen. Die Prüfung von Traktorenmotoren 
auf ihre Instandsetzungsbedürftigkeit war 
Gegenstand einer anderen wissenschaft­
lichen Arbeit, aus der sich im weiteren Ver­
lauf die Grundlagen für den Traktorenprüf­
dienst ableiteten. , 
Untersuchungen zur Bodenbearbeitung, wie 
z, B. zu Auswirkungen der Arbeit des 
Scheibenpfluges, zur Arbeitsgeschwindig­
keit beim StreichblechpfliJg, zur Gerätekom­
bination für die Bestellung von Stoppelfrüch­
ten und zur Anwendung der Kreiselegge, 
seien in diesem Zusammenhang als weitere 
Forschungsleistungen genannt. 
Über seine Forschertätigkeit hinaus war 
K. Riedel ein erfolgreicher Hochschullehrer. 

Ständig war er bemüht, seinen Studenten 
den Lehrstoff im Zusammenhang von Theo­
rie und Praxis darzulegen. Großen Wert legte 
er auf die Durchführung von Praktika und 
landtechnischen Übungen. Dabei bekamen 
die Studenten in kleinen Arbeirsgruppen 
direkten Kontakt zu in Serie gefertigten 
Maschinen, Baumustern und Maschinen· 
elementen, an denen sie ihre in der Vor­
lesung erworbenen theoretischen Kennt· 
nisse erweitern und vertiefen sowie in prak­
tische Erkenntnisse umsetzen konnten. 
"frotz seiner ausgeprägten Neigung für die 
Forschung war sein Prinzip der Arbeitsrang­
folge immer: "Erst die Lehre, dann die For­
schung". Dabei kam es ihm im besonderen 
Maß darauf an,' die in der Forschung ge­
wonneneri Erkenntnisse unmittelbar in der 
Lehre zu verwerten und bei den Studenten 
wirksam werden zu lassen. 
Seinen Mitarbeitern war er stets ein auf­
geschlossener, hilfsbereiter und zukunfts­
weisender Lehrer, der bemüht war, sie zur 
Selbstdisziplin und zu einem rationellen 
Arbeitsstil zu erziehen. Er war immer be­
strebt, für jeden Mitarbeiter mehrere Auf­
gaben bereit zu haben, um so die junge 
Generation zu einer hohen Arbeitseffektivität 
anzuhalten. Großen Wert legte er auch auf 
die schnelle Überleitung und Publikation der 
Forschungsergebnisse, u. a. auch aus dem 
Grund, daß seine Mitarbeiter die Ergebnisse 
ihrer Arbeit in der Öffentlichkeit verteidigen . 
Die meisten seiner ehemaligen Mitarbeiter 
stehen heute in verantwortungsvollen Auf­
gaben unseres sozialistischen Staates .. 
Während seiner langjährigen Tätigkeit als 
Hochschullehrer und Forscher hat sich Prof. 
Dr . habil. K. Riedel vor allem auf dem Gebiet 
der Mechanisierung der Zuckerrüben pro­
duktion außerordentliche Verdienste er­
worben und einen maßgeblichen Beitrag zur 
heute praktizierten industriemäßigen Pro­
duktion von Zuckerrüben geleistet. In An­
erkennung dieser Verdienste wurde er am 
21 . Jahrestag der DDR mit dem Ehrentitel 
"Verdienter Techniker des Volkes" aus­
gezeichnet. 
Seit Juni 1970 emeritiert, verfolgt Prof. Riedel 
auch heute noch die weitere Entwicklung 
seines ehemaligen Wirkungskreises mit 
rege m Interesse. 
Die große Zahl seiner Freunde, Fa~hkollegen 
und Mitarbeiter, der Redaktionsbeirat der 
"agrartechnik" und vor allem der Vorstand 
des Fachverbands Land-, Forst- und Nah· 
rungsgütertechnik der KOT, dessen ehe­
maliger Vorsitzender und jetziger Ehren.: 
vorsitzender Prof.Dr. Riedel ist, wünschen 
dem Jubilar alles Gute für die weitere Zu­
kunft. 
AK 2632 Dr. W. Wilhelm 
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Zeitschriftenschau 

Zemldilska Technika, Praha (1979) 
H. 10, S. 611~26 
Tomovcik, J.: Ergebnisse der chemischen und 
kombinierten Aufbereitung von Luzerne 
Es wurden Feld-Laborversuche mit der me­
chanischen. chemischen und thermischen Auf­
bereitung von Luzerne durchgeführt. In diesem 
Zusammenhang wurden Kombinationen dieser 
Grundverrahren überprüft. Zur chemischen 
Aufbereitung wurden Propionsäure. Ameisen­
läure, Dihydrophosphat und ein Gemisch von 
Phosphorsäure und Harnstorr eingesetzt. Die 
durchgeführten Versuche zur chemischen Aur­
bereitung erbrachten positive Ergebnisse, die 
lieh in der Desikkationswirkung zeigten und 
auch in einer Erhöhung des Futterwerts der 
Luzerne zum Ausdruck kamen. 

Landbouwmechanis8lie, Wageningen (1979) 
H.2, S.131-134 
E1ema, H. M.: Prototyp einer Großballenpresse 
der Fa. Vicon 
Es wurde eine Presse für den Einsatz bei An­
welkgras, Heu. Silomais und Stroh entwickelt. 
Die Ballenabmessungen werden mit 
1.20m x 1,60m x 0,70 m angegeben und er­
möglichen in dieser Größe beim Umschlag den 
Einsatz von Ladegabeln mit Traktorrront­
ladern. Die Ballendichte . (bezogen aur Trok­
kensubstanz) bei Anwelksilage wurde mit 
durchschnittlich 180kg/mJ und bei Stroh mit 
160kg/m·1 ermittelt. Die Leistung der Presse 
liegt bei Anwelkgut mit 24 t/h und bei Stroh mit 
15 t/h in einem günstigen Bereich. Der Lade­
raum von Transportrahrzeugen wird durch das 
Stapel vermögen von Silogutballen dazu be­
nutzt, Silomieten zu bilden, wobei die Siloent­
nahme wiederum in Ballenrorm errolgen 
kann. 
Die Presse verfügt über einen 2 m breiten Aur­
nehrner und errordert Traktoren mit einer Zapr­
wellenleistung von 75 kW und mehr . Der An­
trieb des Preßkolbens, der Drahtbindeeinrich­
tung und der Entl<idekJappe errolgt hydraulisch 
bei elektronischer Steuerung. die für den Ersatz 
durch einen Mikroprozessor vorgesehen ist. 

H.3, S.25I-254 
van den Eijnden, J. J. M.; van der Gaast, B.: 
Melktechnik auf der Landmaschinenausstellung 
in Zuidlaren 
Die Erzeugnisse von 15 ausländischen Her­
stellern von Melktechnik, Einrichtungen zur 
Kraftrutterverteilung und . Mechanisierungs­
mitteln zur Milchwirtschaft werden vorgestellt. 
Hierzu gehören eine Rohrmelkanlage. die eine 
Melkleistung von 4 kg/min ermöglicht. pneu­
matische Bedienbarkeit der Absperrgitter im 
Melkstand. automatisches Abnehmen der 
Melkzeuge in Verbindung mit einer Milch­
stromanzeigeeinrichtung und automatisch ar­
beitende Milchmengenmeßeinrichtungen. 
Verbreitete Anwendung rindet das zur Krart­
rutterverteilung außerhalb des Melkstands ent­
wickelte Transpondersystem. Die in diesem 
Zusammenhang erforderlichen Kuherken­
nungssysteme sind an den ComputereinsalJ 
gebunden. Die eingesetzten Rechner rinden 
auch in zunehmendem Maß für die Registrie­
rung aller notwendigen Daten für eine umras­
sende Produktionskontrolie in der Milchvieh­
haltung Verwendung. Zum Herstellungspro­
gramm gehören auch Wärmepumpen. Reini­
gungseinrichtungen für Melkzeuge aur der 
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Grundlage elektronisch gesteuerter Luftinjek­
tion und Spriiheinrichtungen für die Euterrei­
nigung. 

H.4, S.363-371 
Kiers, G.; van Loo, L.: Technische Daten und 
Preise von Ladewagen, Ladewagen mit Zer­
kleinerungseinrichtung und Ladedosierwagen 
Es werden 79 verschiedene Ladewagen und 
36 Ladedosierwagentypen von 20 Herstellern 
mit ihren technischen Daten verglichen. Die 

. Ausstattung der Ladewagen mit zusätzlichen 
Zerkleinerungseinrichtungen ermöglicht den 
Einsatz beim Befüllen von Horizontalsilos beim 
Überrahren und ' von Hochsilos durch Abgabe 
des Ladegutes in Annahmedosierer. La­
dedosierwagen werden zur Gutabgabe direkt in 
Ansauggebläse zum Befüllen von Hochsilos 
eingesetzt. Weiterhin wird dieser Lade­
wagentyp bei der mobilen Grundruttervertei­
lung zunehmend eingesetzt. Zur Aurnahme von 
kurzem und langem Gut finden Aurnahme­
walzen, die über 4 Reihen gesteuerte Zinken­
verfügen, Verwendung. Für die Zuführung des 
aurgenommenen Gutes in den Laderaum wer­
den u. a. Schubstangen, Kettenrörderer. För­
derrechen und ein rotierendes System ein­
gesetzt. 
Das Fassungsvermögen der Ladedosierwagen 
liegt im Bereich von 12 bis 21 mJ bei Grünrutter 
und von 26 bis 36 mJ bei Rauhrutter . 

Mechanlzacja Rolnictwa, Warszawa (1979) 
H, 19, S.I7-20 
Krolickl, F.: Linearmotoren - neue Antriebs­
quelle 
Ausgehend von Aurbau und Wirkungsweise 
von Linearmotoren werden verschiedene An­
wendungsmöglichkeiten dieser Motoren in der 
Landwirtschaft (sowohl für translatorische als 
auch rotatorisehe Bewegung) .angeführt . z. B. 
zum 
- Antrieb von Förderbändern 
- Örrnen und Schließen von Wassersperr-

schiebern 
Antrieb von Vibratoren, von Membran- und 
Kolbenpumpen und Schüttle rn 
Antrieb von Futtermischtrommeln, Trom­
meltrocknern, Teller- und' Vibrationsdosie­
rern usw. 

Power Farming Magazine, Sydney (1979) H.6, 
S.II-I3,15 
Williams. ·M.: Materialumschlag im landwirt­
schaftlichen Betrieb 
Es werden verschiedene Umschlag-, Lade- und 
Entlademaschinen untersucht. Dabei wird aur 
Vor- und Nachteile verschiedener prinzipieller 
Lösungen eingegangen . und die Lösungen 
werden einander gegenübergestellt. Zu diesen 
prinzipiellen Lösungen zählen der Trak­
torrrontiader, der Traktothecklader und einige 
speziell als SchaurelIader oder als Gabelstapler 
ausgebildete mobile Umschlagmaschinen. Die 
größten Einsatz- und Anwendungschancen in 
Australien werden dem Traktorhecklader und 
dem Gabelstapler eingeräumt. 

Landmaschinenwelt, München (1979) H.4, 
S.~9 

Geräte und Maschinen für die Bodenbearbeitung 
Die Tierenlockerung mit dem Maulwurf­
drainagepflug oder mit dem Grubber mit starren 
Zinken ist dort 'gerechtrertigt, wo Bodenver-

dichtungen vorhanden sind. Den Vorteilen der 
Pflugarbeit - Verhinderung der Tiefenerosion, 
gleichmäßige Krumenbearbeitung. gründliches 
Zudecken. der Ernterückstände - stehen Bo­
denverdichtungen. geringer Mischeffekt. ge­
ringe Arbeitsleistung und hoher Leistungs­
bedarf gegenüber. Für die pfluglose Boden­
bearbeitung können Meißelgrubber oder Pen­
delspatenmaschinen eingesetzt werden. Diese 
Maschinen mit einem niedrigen Leistungs­
bedarr und einer größeren Flächenleistung 
durchrnischen den Boden gut, mulchen jedoch 
Pflanzenrückstände unvollständig ein und sind 
bei der Unkrautbekämprung weniger wirk­
sam . 

Mechanizacija i elektrlfikacija soc. sel'skogo 
chozjajstva, Moskva (1979) H. 10, S. 28-31 
Taru~in. V.I.; Leonov, V. S.; Smelev, A.I.: 
Es wird ein vom Moskauer Institut für Inge­
nieure der Landwirtschaft "V. P. GorjaCkin" 
entwickelter Elektroseparator für Saatgut vor­
gestellt. Die Wirkungsweise des Separators 
beruht aur der Korrelation zwischen elektro­
physikalischen Eigenscharten des Saatgutes 
und den .. Saat"-Eigenschaften (Keimrähigkeit, 
Triebkraft, Dichte, Tausendkorngewicht). 
Das Saatgut wird aus einem Vorratsbehälter 
über das Arbeitsorgan geleitet, eine rotierende 
Trommel (Durchmesser 400 mm. 
Länge I SOOrnm. Drehzahl 32U/min) aus Iso­
lationsmaterial (plaste). die eine birilare Wick­
lung trägt. Unterhalb der rotierenden Trommel 
ist ein Austrageförderer angeordnet. der durch 
Leitbleche in drei Kammern unterteilt ist. in die 
das Saatgut aurgrund der unterschiedlichen 
dielektrischen Eigenscharten sortiert wird . Die 
Leistung des Separators beträgt 0.25 t/h bei 
einer Leistungsaurnahme von 0.93 kW/h. Die 
Versuchsergebnisse zeigten eine qualitativ gute 
Fraktionierung des Saatgutes von Rüben, die 

_ sich in deutlich unterschiedlichen Erträgen 
niederschlug (Fraktion I : 275 dt/ha, Fraktion 11 : 
205 dt/ha. Fraktion 111 : 120dt/haJ. 

Landtechnische Informationen 
Aus dem Inhalt von Heft 2/1980: 
Eichier, c.: Ihle. G.: Entwicklungstendenzen 
der Instandhaltungstechnik 
Feirrer. P.: Spengler. A. : Kalbe. S.: Katter­
mann. H .: Sachse, K.-E.: Woll. F.: Erfahrungen 
aus dem Einsatz der Mähdrescher E 516 im 
Jahre 1979 
Aur der XXII . MMM vorgestellt : Jugendliche 
aus dem VEB Kombinat Fortschritt Land­
maschinen mit zahlreichen Neuerungen vertre­
ten 
Kühnast. K.: Qualitätssicherungssyst.!!m be­
wirkt bessere Instandsetzung von Kurbelwel­
len 
Gräber. A.: Lkw-Montage in der spezialisierten 
Instandsetzung bedeutend rationalisiert 
Arndt, R.: Instandsetzung des Arbeits- und des 
Lenkzylinders des Allradtraktors T- 150 K 
Dauch. F.-W. : Neues Typensortiment bei Ga­
belstaplern 
Dünnebeil. H.: Rüstig. M.: Einsatz des Aur­
sattelbeetpfluges B 550 mit dem Saatbettberei­
tungsgerät B 601 
Mühle. R.: Die Trockenlurtrilteranlage 500 FL T 
des Traktors ZT 300 C und ZT 303 C 

AK 2Sh() 
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Die nachfolgend aufgeführten Bücher aus dem VEB Verlag Technik können Sie mit 
diesem Bestellschein im Inland beim örtlichen Buchhandel bestellen. Mit (R) be­
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Bensch. E. 
Schiffbau - Schiffahrt - Fischereitechnik -
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mit etwa. 31 000 Fachbegriffen 
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Bestell-Nr. 5526372 
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J. Aufl .. 972 Seiten. 986 Bilder. 205 Tafeln. 
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Warum ein Buch über das Rad. hat es denn eine so wichtige Bedeutung in der 
Technik? Der bekannte Mechaniker Ernst Mach sagte über die Bedeutung des Rades 
kurzgefaßt folgendes aus: .. Nehmen Sie uns das Rad - und wenig wird von der 
Technik und Industrie der Neuzeit übrigbleiben ...... Diese Aussage hat der Autor 
DrAng. O. Patzelt auch seinem Buch vorangestellt. 
Die Vermutung. daß im Titel nur die Verbindung des Rades mit Fahrzeugen be­
handelt wird. bestätigt sich bei der Lektüre nicht. Es werden fast alle Bereiche der 
Technik angeführt. wo das Rad .. Millei zum Zweck" war und ist. um Bewegungs­
aufgaben zu lösen. 
Vielfach wird die Wirkung des Rades in Verbindung mit anderen Maschinenele­
menten (z. B. als Flaschenzüge. Kurbelgetriebe, ' Winden) herausgestellt: Ferner 
werden die vielen Formen de!lUider und ihre Aufgaben genannt, wie Schwungräder. 
Zahnräder, Volumenmesser. Turbinen. V(alzen. Propeller, Rotoren, Seilrollen 
u.a. 
Teilweise lieht das Buch auch über das • .Radproblem" hinaus und betrachtet die 
Bewegung an sich. ohne das Rad herauszustellen . 
In_ der Gesamtheit Bibt das Buch einen Abriß über die Entwicklungsetappen des 
Rades und durch die Anpbe immer neuer Anwendungsbereiche des Rades auch 
Etappen der technischen Entwicklunll. 
Da die Landwirtschaft jahrtausende lang wichtipte Lebens- und ProduktionS5phäre 
der Menschheit war, sind aus diesem Bereich viele Anwendungsbeispiele des Rades 
genannt. wie Fahrzeugräder. aus Rädern bestehende Schöpfwerke'zur Bewässe­
rung. Müh\enantriebe. Brunnenwinden. Windmotoren u. a. 

. Ein Schwerpunkt für die Betrachtung des Rades ergibt sich aus seiner Bedeutung 
für die Ortsveränderung von Menschen und Gütern auf der Straße, Schiene. im 
Wasser und in der Luft. 
In der Gesamtheit liegt ein gelungenes populärwissenschaflliches Buch über ein 
Maschinenelement vor, das die Entwicklung der Menschheit entscheidend beein­
f1~ßte. wobei auch nicht verschwiesen wird. wo und wodurch es teilweise seine 
Bedeutung. verlieren kann. 
Das Buch wird Schülern. Studierenden und allen Fachleuten der Technik empfoh­
len. 
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