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Wirtschaftliche VerschleiBteilaufarbeitung
durch Anwendung des UP-SchweiBens

Der iiberaus hohe Verschleil an Laufwerkteilen bei Ketten-
schleppern ist eine dem Fachmann bekannte Tatsache!). Man
hat dabei zu unterscheiden:

a) Normalverschlei3 und
b) tbermafiger Verschleif}.

Der letztgenannte Verschleifl ist in den meisten Fillen auf
schlechte Pflege zuriickzufiihren. Mangelndes Abschmieren hat
nach kurzer Zeit das , Festfressen'’ der Laufrader zur Folge,
wodurch Ketten und Laufrollen duBerst starker Abnutzung
ausgesetzt werden. Ein anderer Grund aufBergewdhnlichen
Verschleiles sind schlecht eingestellte Laufwerke oder ver-
bogene Schwingachsen. Der dadurch entstehende Seitenver-
schlei an Ketten, Leitrddern und Laufwerken ist betrachtlicb
und fithrt zum frithzeitigen Ausfall des Schleppers. Ein solcher
ubermafiger Verschlei kann durch gute Pflege und laufende
Kontrolle vermieden werden.

Kaum beeinflubar ist der Normalverschleil der Laufwerkteile,
dessen Ausmaf von den Bodenverhaltnissen abhangt und der
auch unter den gilnstigsten Verhiltnissen iiberaus hohe
Kosten verursacht. Nach Informationen des Verfassers sind
allein im Jahre 1956 im Bezirk Leipzig etwa 3000 Laufrollen
und 200 Leitrader an KS 07/62 ausgewechselt worden. In
(Geld ausgedriickt bedeutet dies Ersatzteilkosten in Hohe von
etwa 322500 DM

Rechnet man far alle 14 Bezirke der DDR den gleichen Be-
darf, so sind dies Kosten in H6he von 4515000 DM fiir zwei
Positionen des Laufwerkes RS 07/62, die nur einen geringen
Teil der Gesamtinstandhaltungskosten an diésem Schlepper
darstellen.

Um diese Kosten herabzusetzen, war man bisher bestrebt, die
abgenutzten Laufrollen und Leitrdder wieder aufzuarbeiten.
Die naheliegendste Methode der Aufarbeitung bestand zu-
nachst in der AuftragsschweiBung von Hand, wobei man sehr
oft zur Erhéhung der Verschleifestigkeit Bidur-Elektroden
verwendete. War der dabei erzielte Brauchbarkeitsgrad auch
verbadltnismaBig hoch, so waren die Instandsetzungskosten
doch erheblich; dariiber hinaus bedurfte es hierzu guter
Schweil3fachkrifte.

Ein guter Schweiller kann in etwa drei Stunden auf die Lauf-
flichen einer Laufrolle eine Lage schweilen. Ist die Rolle
noch stirker abgenutzt, so dal zwei Lagen erforderlich sind,
dann diirften sechs Stunden Arbeitsaufwand notwendig sein.
Rechnet man im Durchschnitt 4,5 Stunden je Laufrolle, so
bedeutet dies rd. 13500 Arbeitsstunden fiir die Instandsetzung
der abgenutzten Laufrollen allein im Bezirk Leipzig,

Die Aufarbeitungskosten je Laufrolle belaufen sich bei dieser
Methode laut Festpreis der MTS-Spezialwerkstatt Erfurt
auf 35— DM. Obwohl sich diese Kosten in einem wirt-
schaftlichen Verhiltnis zum Neuwert (84,81 DM) bewegen,
konnte sich diese Methode wegen der fehlenden Schweil-
fachkrafte doch nicht durchsetzen und wurde nur selten an-
gewendet. Ahnlich verhilt es sich bei der Aufarbeitung von
Leitradern. Obwohl das Verhiltnis zwischen Aufarbeitungs-
kosten und Neuwert durch den hohen Handelspreis (166,80 DM)
noch besser wird, wurde von der Methode nicht allzuviel
Gebrauch gemacht.

Um den Einsatz von Raupenschleppern in unserer Landwirt-
schaft moglichst rentabel zu gestalten, ist deshalb eine indu-
strielle Aufarbeitungsmethode fiir LaufwerkverschleiBteile er-
forderlich. Die Voraussetzungen fiir eine solche Methode bietet
das UP-SchweiBlen. Praktische Abschmelzleistungen von 3 bis

*) MTS-Spezialwerkstatt, Liebertwolkwitz.
') Siehe auch den Aufsatz in H. 2 (1958) S.77 ,,Die SchweiGreparatur
an Laufwerken des KS 07¢“.
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12kg/b und Nahtgeschwindigkeiten
von 10 bis40 m/h veranlaBten einige
Stellen, sich mit der Methode zu
beschiftigen und sie fiir die Ver-
schleiBteilaufarbeitung auszunut-
zen. So wurde bereits im Vorjahr
vom Zentralinstitut fir Schweil3-
technik (ZIS), Halle, in der Spe-
zialwerkstatt Sangerhausen nach
einem Vortrag i{iber die An-
wendungsmoglichkeiten dieser
Methode ein  Funktionsmuster
vorgefihrt. Aufbauend auf die
vom ZIS, Halle, bekanntgegebenen metallurgischen und tech-
nologischen Werte beschiftigte sich auch der Verfasser mit der
Entwicklung eines derartigen Gerdtes, wobei auf das von
KJELLBERG, Finsterwalde, entwickelte und bewihrte
Handkabelschweigerat zuriickgegriffen wurde.

Zu diesem Gerdt wurde eine Mechanik entwickelt, die nicht
nur die erforderlichen zwei Bewegungen: Drehbewegung der
Rolle und Axialbewegung steuert, sondern auch eine kon-
tinuierliche SchweiBpulverzufiihrung gestattet. Diese wird
durch eine pneumatische Fordereinrichtung gesichert. Die
Bauelemente zusammengefat ergibt die in Bild 1 gezeigte
Halbautomatik.

Obwohl die vom ZIS bekanntgegebenen Richtwerte fiir die
Entwicklungsarbeiten zunichst richtungsweisend waren,
wiesen die Funktionsprobe und die darauffolgenden Leistungs-
prifungen des Gerates fiir die Wirtschaftlichkeit noch giin-
stigere Werte. Die dem Verfasser nach den bisherigen gefiihrten
Erprobungen am giinstigsten erscheinende Schweilgeschwin-
digkeit liegt bei 26 m/h bei einer Stromstarke J = 230 A und
der Schweiflspannung U = 25 bis 28 V. Mit diesen Werten
wurde eine flache SchweiBnaht von 2,5 bis 3 mm [16he erreicht,
die bei richtiger Uberlagerung der Nihte eine ausreichend
glatte Oberflache ergibt (Bild 2). Eine anschlieBende mechani-
sche Bearbeitung ist nicht nétig. Die reine Maschinenlaufzeit
je Lage fiir eine Lauffliche betrdagt 9,5 min, mithin fiir die
gesamte Rolle bei einer Lage 2 mal 9,5 min = 19 min, bei
zwei erforderlichen Lagen also 38 min.

Die kalkulierten Kosten - alle innerbetrieblichen Gemein-
kosten inbegriffen - belaufen sich je Rolle auf 10,50 DM. Fiir
Leitrader, deren abgenutzte Laufkrianze ebenfalls auf dem ab-
gebildeten Automaten aufgeschweifit werden kénnen (dazu ist
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Waschinensysteme fiar dic Feldwirtschaft

In den Staaten, die in der Mechanisierung der Landwirtschaft
einen hohen Stand erreicht haben, sind Bemithungen zu ver-
zeichnen, sie in eine neue I'orm zu bringen und zu ordnen.
Das Ziel derartiger Bemiithungen ist es, von einer Mechani-
sierung nur einzelner Arbeitsginge abzukommen. Statt dessen
betrachtet man in einigen Landern die verschiedenen Arbeits-
abschnitte, in anderen Landern den gesamten Produktions-
ablauf verschiedener Frichte im Zusammenhang. Dabei ist
man sich allgemein dariiber im klaren, dal es nur iiber eine
weitere Mechanisierung der Landwirtschaft moglich sein wird,
das Arbeitseinkommen der in der Landwirtschaft Téitigen zu
erhohen und trotz der angespannten Arbeitskriftelage zu
einer weiteren Ertragssteigerung zu gelangen.

Der derzeitige Stand der Mechanisierung zeigt, dal auch
scheinbar stark mechanisierte Arbeitsprozesse, wie z. B. die
Kartoffelvollernte, noch einen erheblichen Arbeitsaufwand
mit entsprechend hohen Kosten aufzuweisen haben. Vielfach
kann daher bei der Mechanisierung nicht von der erforder-
lichen Wirtschaftlichkeit gesprochen werden.

Diese Tatsache, die in den Staaten it entsprechender land-
wirtschaftlicher Produktion mehr oder weniger stark zu ver-
zeichnen ist, zwingt dazu, in der Mechanisierung der Land-
wirtschaft nicht mehr nur einzelne Maschinen und Gerite zu
entwickeln und zu bauen und so bestimmte Arbeiten zu mecha-
nisieren. Die einzige Moglichkeit zur Senkung des AKX-Besatzes
je 100 ha LN besteht darin, die landwirtschaftliche Produktion
in ihrer Gesamtheit durch eine liickenlose Mechanisierung zu
erfassen.

Es war erforderlich, den derzeitigen Stand auf diesem Gebiet
darzustellen, um die Schwerpunktezuerkennen. Entsprechende
Unterlagen waren nicht vorhanden. Die Deutsche Akademie
der Landwirtschaftswissenschaften zu Berlin wurde daher
beauftragt, die Grundlagen fir die Zusammenstellung von
Maschinensystemen zu erarbeiten. Bei der Aufstellung der
Maschinensysteme in der DDR sind die einzelnen Arbeits-
abschnitte, wie Bodenbearbeitung, Bestellung, Ernte usw.
zugrunde gelegt worden. Dabei ging mnan von folgender Defini-
tion aus: ,,Maschinensysteme sind Gruppen von Maschinen
und Geriten, die fir die Mechanisierung eines Abschnittes der
Produktion erforderlich sind und funktionell und gemaf ihrer
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nur das Auswechseln der Aufnahmevorrichtung erforderlich),
betragen die Aufarbeitungskosten 11 DM, gegeniibergestellt
sei der Nennwert eines Leitrades von 166,80 DM.

Diese Kosten durch eine noch kiirzere Maschinenlaufzeit
weiter herabzusetzen, indem man versucht mit zwei Schwei3-
kopfen zu arbeiten, wie das meines Wissens von einer Ent-
wicklungsstelle versucht wird, erscheint nach den bisherigen
Erfahrungen aus folgenden Griinden nicht ratsam:

1. werden nicht alle fiir den Einsatz &hnlicher Automaten in
Frage kommenden Werkstdtten derartig gute Kraftstrom-
verhdltnisse haben, um die erforderlichen zwei Motor-
leistungen von je 23 kW zu speisen;

2. wird die Abhebung der Schlacke bereits bei Rotglut des
Werkstiickes ein Problem. Bei Zufiihrung der Wirmemenge
durch zwei Lichtbogen wird das Werkstiick bei einer er-
forderlichen zweiten Lage anndhernd weiBglihend. Die
daraus entstehenden Schwierigkeiten kénnten nur durch
eine zusitzliche wirmeableitende Vorrichtung (Kuhlung)
gelést werden. Wahrscheinlich wiirde dies aber eine hohe

Stéranfalligkeit der gesamten Anlage zur Folge haben.
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technischen Daten zweckentsprechend aufeinander abgestimmt
wurden.' Die Aufstellung der Maschinensysteme nach ein-
zelnen Abschnitten der Produktion oder einzelnen Arbeits
abschnitten, die vielen Friichten gemeinsam sind, hat den
Vorteil, daB} die bei diesen Friichten wiederkehrenden Arbeits-
gange nur einmal dargestellt zu werden brauchen. Weiterhin
erleichtert die Aufstellung der Maschinensysteme nach ein-
zelnen Arbeitsabschnitten ihre Anwendung bei der Ermittlung
des notwendigen Maschinenbesatzes in den landwirtschaft-
lichen Betrieben, da auf diese Weise nicht von den Anforde-
rungen einzelner Frichte, sondern von den vielen Friichten
gemeinsamen Arbeitsabschnitten ausgegangen wird. Grund-
lage fir die Aufstellung der Maschinensysteme fiir die einzelnen
Arbeitsabschnitte bilden die jeweils moglichen Arbeitsver-
fahren, die dem Stand der Technik entsprechen. Es kdnnen
daher fiir die meisten Arbeitsabschnitte mehrere grundsatz-
lich verschiedene Maschincnsysteme zusammengestellt werden,
da fir die Mehrzahl der Arbeitsabschnitte auch mehrere
Arbeitsverfahren méglich sind, beimArheitsabschnitt Getreide-
ernte z. I3. die Verfahren Binderernte, Mahdrusch, Schwad-
drusch. Die Erarbeitung von Maschinensystemen wird aber
niemals zum Abschlufl gebracht werden konnen, denn im
Zuge der Entwicklung neuer Arbeitsverfahren werden neue
Maschinensysteme zu bilden sein. Der Wert und die Bedeutung
eines jeden Systems werden davon abhangen, in welchem Um-
fanges beitragt, den Arbeitsaufwand und die Kosten zu senken.

Vielfach wird die Ansicht geduBert, daf mit dem Zusamnmen-
stellen der Maschinensysteme die Mechanisierung der land-
wirtschaft geldst sei. Man sieht die Maschinensysteme vielfach
als cin Wundermittel zur Losung aller Fragen der Mechani-
sierung an. Das ist jedoch ebenso falsch wie die Meinung, die
Systeme scicn nur Selbstzweck.

Zunichst stellen die Maschinensysteme gewissermallen eine
Inventur des jeweiligen Produktionsstandes dar. Sie geben
einen Uberblick tiber die Maschinen und Gerate, die vorhanden
sind, und ermdéglichen es, den Stand der Entwicklung einzu-
schitzen und die Aufgaben der weiteren Entwicklung fest-
zulegen.

Im einzelnen ging man bei der Aufstellung der Maschinen-
systeme f{iir die Landwirtschaft so vor, daf} die iiblichen
Arbeitsginge, wie Pfligen, Schalen, Drillen, Eggen, mit allen
Moglichkeiten fir ihre Durchfithrung usw. nach Arbeits-
abschnitten geordnet wurden. Deren Anzahlergibtsich aus dem
Ablauf der Produktion, und zwar lat sich dieser aufteilen
in die Arbeitsabschnitte Bodenbearbeitung, Humuswirtschaft,
Saatbettvorbereitung, Bestellung, Pflege mit Schidlings-
bekdampfung, Ernte und Erntebergung. Aus den vielfiltigen
Moglichkeiten der Durchfithrung der einzelnen Arbeitsgénge
gab man dann Beispiele fir die Zusammenfassung der Arbeits-
ginge zu Maschinensystemen fiir die Arbeitsabschnitte, denen
Angaben iber die Bedingungen, fir die sie gedacht sind,
vorangestellt wurden. Dabei mufl man sich dariiber im klaren
sein, da3 auf Grund der verschiedenen Moglichkeiten zur Wahl
der einzelnen Arbeitsginge und der verschiedenen Méglich-
keiten ihrer Durchfiihrung mit verschiedensten Maschinen sich
eine Unzahl von moglichen Zusammenstellungen und Maschi-
nensystemen ergibt. Man denke nur an die zahlreichen Ma-
schinensysteme, die fir die Saatbettvorbereitung zur An-
wendung kommen. Es wird daher kaum moglich sein, alle
denkbaren Maschinensysteme aufzuzdhlen.

Die erste Aufgabe der Bearbeiter bestand daher darin, die
Arbeitsgiange in moglichst zahlreichen Variationen darzu-
stellen, unt der Praxis die Moglichkeit zu geben, die fir ihre
Verhiltnisse giinstigsten M aschinensysteme zusammenzustellen.
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