
setzungsbetriebe von Interesse sein. Die Landwirtscluiits" 
betriebe erwarten durch sie eine sachkundige Auskunft, in 
welchem Umfange Instandsetzungen notwendig sind, ' um' 
die Maschinen für den nächsten Einsatz kampagnefest zb 
machen. Die Instandsetzungsbetriebe . wiederum erhalten . " 
einen Uberblick über den Instandsetzungsanfall und den 
l\Iaterialbedarf. 
Für die Organisation der Feldmaschinenprüfung gibt es' 
viele Möglichkeiten, und es sollte diejenige zur Anwen.dung 
kommen, die den bereits bestehenden Verfahrensweisen der 
technischen Betreuung der Landwirtschaftsbetriebe durch die 
Kreisbetriebe für Landtechnik am besten entspricht. So las" 
sen beispielsweise einige Kreisbetriebe jährlich alle in ihrem 
Bereich befindlichen Mähdrescher nach der Kampagne zu 
einer Durchsicht . anfahren, um gemeinsam mit dem verant­
wortlichen LPG- bzw. VEG-Technik~r über die erforderlichen 
Instandsetzungsmaßnahmen zu entscheiden . Es ist dahinge- · . 
stellt, ob diese Methode überall ZusprucIl findet. Als Vorteil 
wäre zu werten, daß mit Vorrichtungen, die schwierig trans­
portierbar sind, eine gründliche Uberprüfung erm.öglicht.. 
wird . Inwieweit eine grobe VOriiberprüfung direkt in den 
Landwirtschaftsbetrieben sinnvoll ist, bleibt zu un tersuchen. 

Es muß erwähnt werden, daß für die Feldmaschinen nur 
im allergeringsten Maße demontagefreie meßtechnische Prüf­
methoden zur Verfügung stehen, und es wird sehr schwer 
sein, solche zu finden. Der Priifende muß sich demnach stark 
auf sein intuitives Urteilsvermögen stützen. Dieses wird um 
so zuverlässiger ausgebildet sein, je spezieller der Prüfende 
mit dem Instandsetzungsgeschehen eine!! Maschinenart ver­
Iraut ist. 

Träger des Feldmechanisierungspriifdienstes kann der Kreis­
betrieb für Landtechnik in der Form sein, daß er den LPG 
und VEG auf vertraglicher Basis in bestimmten Zeitspannen 
nach Abschluß der Einsatzkampagne mit dem o. g. Ziel eine 

'Durchsicht 'garantiert. Dem Kreisbetrieb wäre es zu über­
. 'lassen, ob er für diesen Zweck ausschließlich eigene erfahrene 
Fachkräft~ einselzt oder wenigstens teilweise auf Fachkräfte 
,der spezialisierten InSlandsetzungsbetriebe - deren Einzugs­
bereich über die Kreisgrenzen hinausgeht - Zllriickgrcift. 

Zusammenfassung 

. Ausgehend von den Erfahrungen mit dem Traktorenprüf­
dienst wird eine Konzeption für dessen Weiterentwicklung 
zu einem Landtechnischen Prüfdienst dargelegt. Der Vor­
schlag sieht den Landtechnischen Prüfdienst als Leiteinrich­
tupg qes Kreisbetriebes für Landtechnik vor, dem für die 
operative technische Uberwa"hungstätigkeit der Traktoren­
prüIdienst im bisherigen Sinne, ein Prüfdienst für die 
Innenmechanisierung einschließlich Komplex Elektrik und 
ein zeitweilig arbeitender PrüCdienst für Feldmaschinen 
un terstehen. 
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Ing. H. MURAWSKI. KDT. 
Die Elektroinstandhaltung 

in der sozialistischen Landwirtschaft - Elektrodienst -
./ 

Die Forderungen der Landwirtschaft an die Elektrotechnik 
gehen weit über das Niveau der Handwerkelei hinaus. Das 
gesamte Gebiet der Energetik, Elekti-osicherheit und Elek­
troinstandhaltung bedarf einer, dem landwirtschaftlichen 
und land technischen Fortschritt entsprechenden dynamischen 
Entwicklung. Das Hauptproblem der Elektrotechnik in der 
Landwirtschaft ist z. Z. neben der Energiebereitstellung die 
Elektrosicherheit der bestehenden Anlagen. 

In der prognostischen Einschätzung der Entwicklung der 
Elektrotechnik in der Landwirtschaft für die nächsten 10 
bis 20 Jahre zeichnet sich zunehmend verstärkt ein umfang­
reiches, von der Steuer- und Regeltechnik bestimm'tes 
System der Anwendung. elektrischer Energie in Wärme-, 
Kraft- und Lichtanlagen ab. 

Der Verbrauch an elektrischer Energie im Weltmaßstab ver­
doppelt sich alle zehn Jahre. Der Anteil der Landwirtschaft 
der DDR am Gesamtenergieverbrauch ~vird 1970 bei 4,3 % 
und 1980 bei 5 % liegen, Das bedeutet mehr als eine Ver­
doppelung der Inanspruchnahme an Elektroenergie. Daher 
ist die Sorge um die Erhaltung der investierten Mittel, um 
die Bereitstellung der Energie bis zum kleinsten Ver­
braucher, aber insbesondere um die Elektrosicherheit nur zu 
berechtigt. 

Der Umfang der elektrotechnischen Installationsanlagen, 
Maschinen und Aggr€gate sowie der ElektrQnik, der sich 
progressiv mit der Mechanisierung der landwirtschaftlichen 
Produktionsprozesse entwickelt, rechtfertigt den erhöhten 
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Aufwand für die Unfall- und Betriebssicherheit. Dabei ist 
festzustellen, daß diese Faktoren schon beim heutigen Stand 
der Technik nicht immer voll gewährleistet werden können. 

1. Das Wesen der EI~ktrolnstandhaltung 

J m wesentlichen infolge un terlassener Instandhaltung werden 
, umfangreiche Instandsetzungsmaßnahmen erforderlich, die 
\ einen beachtlichen Teil der insgesamt vorhandenen Fach­
I,ader und Spe~ialisten sowie die Materialdecke der Mön-
'tagebetriebe und Mechanisierungsbrigaden mAnspruch 
nehmen. 

Durch die weitere und schnelle Entwicklung und Vervoll­
kommnung der Mechanisierung, insbesondere der Innen­
wirtschaft, steigt der Grundmittelbesatz und damit Zahl 
und Wert der elektrotechnischen Anlagen, Maschinen und 
Aggregate_ Dementsprechend nimmt auch der Anfall von 
Uberwachungs-, Pflege- und Instandsetzungsarbeiten zu. 
Bei Einschätzung -der Tätigkeit der Elektrobrigaden der 
Kreisbetriebe ist zu erkennen, daß sie im Verhältnis von 
95 : 5 % fast aussch1.ießlich in landwirtschaftlichen Produk­
tionsbetrieben tätig sind. Dabei beträgt das Verhältnis von 
Montage zu Instandsetzung 41 : 54 %. Zweckmäßig wären 
dagegen Anteile von etwa 60 : 35 %. 
Das Besondere der elektrotechnischen Anlagen der Land­
wirtschaft gegenüber der Ind ustrie ist, daß sie mit ihrem 
erheblichen Umfang an Vcrteill1ng'sanlagen, der Vielzahl der 
Verbraucher und Geräte sowie den oft e~"1remen Umgebungs­
einflüssen fast ausnahmslos und ständig den rauhen Be-
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triebsl?cdingungen und der erhöhlen Korroisonsgefahr aus­
gesetzt sind. Diese besonderen Dedingungen sind bei der 
Errichtung neuer Anlagen zu berücksichtigen und , die Pro­
jektierungsgruppen in dieser Richtung zu orientieren. Zu/' 
Zeit sieht es noch so aus, daß schon bald nach tJbergabe 
einer Neuanlage Kosten für Instandsetzung a!lfallen. 

Schlußfolgernd hieraus wäre eine q.ualitätsgerechte Montage 
zu fordern, weil eine hohe Qualität der Montagearbeiten 
Produktionsausfälle und Kosten für Instandsetzunfl:en ver­
ringert. Dadurch werden gleichfalls Zeit und Geld bei der 
Instandsetzung gespart sowie die Einsatzbereitschaft und 
Sicherheit der Anlagen erhöht. Die Beurteilung einer An­
lage: "Entspricht den Vorschriften" kann nicht mehr Krite­
rium für Qualitätsarbeit sein. 

2. Arbeitsweise und Stand 
der Einführung des Elektrodienstes 

Da die sozialistischen Landwirtschaftsbetriebe zur Gewähr­
lcistung der Unfall-, Brand- und Betriebssicherheit z. Z. 
nicht in der Lage sind, w.ird der Vorschlag gemacht, in den 
KfL einen Elektrodienst aufzubauen, der die elektrotech­
nischen Anlagen und Geräte auf vertraglicher Grundlage in 
eincm Zyklus von '6 Monaten einer Revision unterzieht und 
die planmäßig-vorbeugende Instandhaltung einleitet. 

Ein solcher Elektrodienst läuft seit 1 Jahr im WTZ in der 
Erprobung; er ist mit einer Prüfgruppe, bestehend aus einem 
Prüfer (Meister oder qualifizierter Facharbeiter) und einem 
Helfer (Facharbeiter), besetzt. Diese Gruppe ist mit den not­
wendigen Meßgeräten und auch mit Werkzeugen, Material 
sowie einem entsprechenden Fahrzeug ausgerüstet und mit 
der Durchführung. der Prüfung und einleitenden planmäßig 
vorbeugenden Instandhaltung beauftragt. 

Die Prüfgruppe wird dem Leiter der Elektro-Brigade des 
KfL unterstellt und arbeitet nach einem Arbeits- und Ein­
satzplan auf der Grundlage abgeschlossener Prüf- und In­
stand haltungsverträge. 

Danach verpflichtet sich: 
0) Der Auftragnehmer: 
- zur Durchführung der Revision und Prüfung auf EInhaltung der 

Sicherheitsvarschriften 
- zur sofortigen' Beseitigung der bei der Oberprüfung anfallenden 

Gefahrenmomente, die Mensch, Tier und Sad1werte gefährden 
- zur Fesllegung der durchzuführenden Maßnahmen 
- zur Dokumentierung der durd1geführten Prüfung in Prüfprotokollen 
- zur Anleitung und Beratung der Betriebselektri ker und des Bedie· 

nungspersonals; 

b) Der Auftraggeber: 
- einen BetrIebselektriker ader Beauftragten für die Dauer der Ober­

prüfung und Instandsetzung zur Unterstützung der MängelbeseitI­
gung freIzustellen und ihm angewiesene Arbeiten ausführen 21:1 
lassen 

- zur Ausführung der festgelegten Maßnahmen 
- die durd1geführten Leistungen nach den Jeweils gültigen Preis-

anordnungen zu bezahlen. 

Die Arbeiten ,des Elektrodiensles in den sozialistischen Land­
wirtschaCtsbetrieben beginnen mit ein er Sichtprüfung 
(Sichtkontrolle). Sie ermöglicht dem Prüfer eine allgemeine 
Einschätzung des Zustandes der Anlagen und Geräte und 
erstreckt sich auf die Abnehmeranlage und betriebseigenen 
Net:ie. 
Sie um faßt im einzelnen: 
- Quersd1nitlskontrolle von Kabel und Leitungen sowie deren Ver­

legung 
- Bead1tung der Einhaltung von Vorsd1riften 
- Kontrolle ' der VerteIleranlagen, deren Abdeckung und Kennzeich-

nung 
- Kontrolle der Absicherung der einzelnen Stromkreise 
- Oberprüfung der Installation von Sd1altgeräten; Sd1utzleiter-

ansd1luß, Zugentl6stung, Auslösereinstellung, Schutz gegen Korro­
sion usw. 

Danach werden die durchzuführenden Prüfungs- und In­
standsetzungsmaßnahrnen festgelegt. Die Meßprüfung glie­
dert sich in fünf allgemein bekannte Hauptgruppen : 
- Isolationsprüfung 
- Sd1utzprüfung (NES) 
- Prüfung des Drehfeldes 
- Erdungsmessungen ; 
- Oberprüten der elektromechanischen und thermisd1en Wirkung von 

Schaltgeröten. 
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Allf der Grundlage der durchgeführten Sicht- und !\feß­
prüfung sind die InsLandsetzungsarbeiten einzuteilen und 
vorzubereiten. vVobei im einzelnen festgelegt wird, welche 
Arbeiten 
- Prüfer und Helfer sofort durchführen 
- vom Betriebselektriker durchgeführt werden und 
- nad1 entspred1ender Vorbereitung von der Elektrobrigade auszu-

führen sind. 

Durch diese DiffeJ;enzierung der Instandsetzungsarbeiten ist 
es möglich, die zur Verfügung stehende Instandsetzungs­
kapazität zu koordinieren und wirtschaftlich einzusetzen. 
Dazu dienen Instandsetzungskarten für die Elektrobrigade 
und die Betriebselektriker, die neben der Materialplanung 
und Bereitstellung, der Arbeitsanweisung und Zeitvorgabe 
zur Abrechnung benutzt werden können und gleichzeitig 
statistisches Material zur Eestimmung des Instandsetzungs­
anfalls und der Fehlcrhäungkeit liefern. 
Zum Abschluß der Prüfungs- und 
nahmen ist zur Funktionskontrolle 
durchzuführen. Sie beinhalret neben 

Instandsetzungsmaß­
die Betriebsprüfung 

del' Kontrolle des 
elektrotechnischen Teils den mechanischen bzw. maschinen­
technischen Teil. 
Im Rahmen des seit eincm J(lhr im Kreis Güstrow ver­
suchsweise arbeitenden Elektrodienstes des 'VTZ wurden 
in 10 Betrieben (350 bis )1200 ha LN) folgende Durch- \ 
schnittswerLe ermittelL: 
- Durd1sd1nittlid1e Betriebsgröße 
- Zahl· der Ortsteile 
- Entfernung WTZ-Einsatzort 

Fahr- und Transportzelt 
- Fahrt- und Transportkosten 
- Prüfzelt ' 
- Prüfkosten 
- Instandsetzungszeit 
- Instandsetzu'ngskosten 
- Materialkosten 
- Angewiesene und vorbereitete Instandsetzungs· 

arbeiten (Instandsetzungskarten für Elektr .­
Brigade KfL) 

- Gesamtkosten des Einsatzes 

580 ha LN 
1 bis 2 
21 km 
8h 
86,00 MDN 

26 h 
175,00 MDN 
48 h 
115,00 MDN 
287,00 MDN 

2 
700,00 MDN 

Es handelt sich hier um eine L Uberprüfung. Bei der 
2. Uberprüfung (dem 2. Zyklus) gehen die aufgen'ommenen 
Werte ohne Zweifel erheblich 7.urüek. Bei entsprechender 
Einarbeitung - nach 1 bis 2 Jahren - wird es möglich 
sein, den Einzugsbereich (z. Z. der Erprobung 10 LPG/VEG 
mit = 5000 ha LN) zu verdoppeln bzw. zu verdreifachen. 
Damit ist dann eine kreisweise Betreuung der landwirt­
schaftlichen Produklionsbctriebe möglich. 
Die Durchführung des Elektrodienstes in dieser Form er­
möglicht bei enger Zusammenarbeit mit der Elektrobrigade 
<les KfL und ständiger Kontrolle und Anleitung durch den 
Meister nach einem Arbeits- und Einsat,zplan die 
- Vor- und Abnahmeprüfung neu installierter Anlagen unter Anlei­

tung bzw. Anweisung des Brigadeleiters 
- Oberprüfung der Sd1utzmaßnahmen an allen ortsverönderlichen Ge­

räten und den dazugehörigen Anlagen zur Gewährleistung der 
Sid1erheit 

- Störbeseitigung im Sinne des Kundendienstes wie z. B. bel Arbei­
ten in der Innenwirtschaft 

- Sofortige Instandsetzung und Beseitigung von Fehlern in Anlagen 
und an Aggregaten bzw. Elektromotoren 

- Anleitung und fad1l1d1e Betreuung der Betriebselektriker in den 
landwi rtschaftlichen Produktions betrieben 

- Arbeitsvorbereitung bel Arbeiten. die über den Rohmen der tn· 
standsetzung bei der Revision und Oberprüfung hinausgehen 

- Bestätigung der Prüfung durch Prüfprotokolle. die in gebundener 
Form zur Kontrolle durd1 die TO, Energleyersargung und Brand· 
schutzorgane im jeweiligen Betrieb zu verbleiben haben 

- Anfertigung von Prüfberld1ten zur Anleitung und Beratung sowie 
einer exakten Auswertung und Planung für jeden überprüften Be· 
trieb. 

3. Schlußfolgerungen 

Schlußfolgernd kann zu den bisher gemachten Erfahrungen 
folgendes gesagt werden: 
- Der Elektrodienst muß Arbeitsmittel der Elektrobrigade sein und als 

Organisator der Instandhaltung produ'ktionswlrksam arbeiten 
- Der Elektrodienst muß universell besetzbar sein, d. h. jeder quali­

fizierte Elektramonteur muß ohne besondere Zusatzausbildung als 
Prüfer eingesetzt werden können. so daß ein Jöhrlld1er Wechsel 
und Besetzung bel Urloub, Krankh .. 1t möglich Ist. 

- Zur Unterstützung der InstandsetzungsarbeIten. die bekonntlld1 z. Z. 
den größten Tell der Aufgaben ausmachen, müssen außer einem 
Fad1arbeiter als Helfer aud1 Elektro-Heiter und Lehrlinge einge­
setzt werden können . 
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- Der Elektrodienst muß unabhängig von Transportschwierigkeiten 1 

des Betriebes sei n 
- Der Elektrodienst muß bei unvorhergesehenen Ereignissen l. ·B. 

Katastrophen, Seuchen usw. ohne Belostung des Betriebes, der be, 
trieblichen Abrechnung und Anleitung in die Arbeit der Elektro­
Brigade voll ei "bezogen werden können, so daß ein universeller 
und komplexer Einsatz der Elektra-Brigade mit oll ihren Mitteln 
und Möglichkeiten erfolgen kann 

- Der Elektradienst muß bei der dezentralisierten Lehrausbildung als 
Lehrobjekt genutzt werden können 

- Der Elektrodienst muß im Sinne der Elektro~icherheit der fach­
liche Betreuer der vertraglich gebundenen Betriebselektriker werden. 

Die perspeklivische Hauptaufgabe des Elektrodienstes wird 
die Einleitung der planmäßig-vorbeugenden Instandhaltung 
der elektrotechnischen Anlagen und Geräte zur Gewähr­
leistung der Elektrosicherheit und die_ Anleitung sowie fach­
liche Betreuung der Bell~ebselektriker sein. 

Literatur 

FOl'SchWlgsbcl°ieht des Jnslitut..s rül" Enel'getik 
VOl1Schlag zur ,Prüfung und Instandlul'ltung d~ e\<ektrischen Anlagen 
und .Geräte Sn der Landw;"tsclwCt (Elektrodienst) Deutsche Agrnrtechnik 
(1003) H. 12, S. 5<l6 
Forschungs~wjschcnbericlll "ElektrO'dioenst" vom 30. Juni 1965 des \\TZ 

.'für Lnndtechnik Krako'W am 500 
.Elektrodienst- -Prüf",ng und Instandhnltwll: elektrischer 'AniDgen und 
Gerate on der Lan'<lw'irtschnrt, Deutsche _~"Tartochnik (1965) H.9, S.4Jl 
Prüfung und IlllStandhn-lt,m~ delktrotechnischtt AnWg"n und Geräte in 
der LandwirllsclJaft. DeI' El.ektro-Praktiker (1965) H, 12, S. 1,25 
·Eeprobu.ngsberichte des ' wrz für Lnndteclmik 6chlieben, Fachrichtung 
Instandhaltung Sitz Charlotl'entahl 
,Wartung und Instandhnltunge1ektris<:her Anlagen in Jandwirtsclmft­
lichen l~tl'icl>en, J:>eutsche Agrru'tedlnik (,1966) 1\. 6, S. 286 
L~ ·BAO 900 (OBI. So.nderdruck Nr. 339 v. 1. November 1961) 
TGL 200-0629/TGL 200-0602 (VM 0100/Z. 54) 
PAO 542 - ~leß- und Irtbetl'icl>se12un2'S"rbeiten -
PAO 612 - 5tarkst"ommontngeleistun;;en - A 652'; 

Ing. H. HEl .... • Probleme des CO2-Auftragsschweißens in der Landtechnik 

Um den Ersatzteilbedarf an Landmaschinen und Traktol'<:'n 
7.U senken, ist es notwendig, die Betriebstauglichkeit der 
Verschleißteile durch Instandsetzung wiederherzustellen. 
Die zunehmende spezialisierte Instandsetzung der Er­
zeugnisse und die Bildung von zentralen Aufarbeitungs­
stellen erfordern die Einsetzung von teilautomatischen . 
Auftragsverfahren. Von den verschiedenen Verfahren, wie 
Lichtbogenhandschweißen, Schutzgas (C02)-Schweißen, UP­
Schweißen, Metallspritzen usw. hat das CO2-Schweißen 
besondere Bedeutung für die Instandsetzung von Verschleiß­
teilen in der Landtechnik erlangt. Die CO2-Auftragsschwei­
ßung erstreckt sich im allgemeinen auf das Aufschweißen 
an zylinderförmigen vVerkstücken, wie vVellenzapfen, 
Achsschenkel u. dgl. Im folgenden werden die Einfluß­
faktoren, Zusatzwerkstoffe, Schweißanlagen und Schweiß· 
parameter für das CO2·Auftragsschweißen erläutert. 

Die Ausbildung der Hohlformen 

Durch Veränderung der' Schweißparameter können ver­
schiedene Nahtformen erreicht werden, die sich nach be­
stimm'ten Gesetzmäßigkeiten bilden. Die einwirkenden 
Faktoren werden in Haupt- und Nebenfaktoren unterteilt. 
Die Hauptfaktoren sind Stromstärke, Spannung und 
Schweißgeschwindigkeit, die Nebenfaktoren sind Draht­
durchmesser, Polung, Drahtneigung, Werkstüclmeigung, 
Düsenabstand lind Gll-sgemische. 

Erläuterung der einzelnen Einflußfaktorcn: 

Stromstärke 

Bei zunehmender Stromstärke werden die Eillbrandtiefe, 
die Abschmelzleistung, die Nahtliberhöhung und gering die 
Nahtbreite bei gleicher Spannung lind Schweißgeschwindig­
I,eit erhöht. 

Spannung 

Mit steigender Spannung bleibt die Einbrandtiefe fast un­
beeinfhißt, dagegen wird die Naht breiter und die über· 
höhung flacher. Außerdem ermöglicht höhere Spannung 
einen längeren Lichtbogen und damit eine bessere Beweg­
lichkeit. Bei niedrigen Schweißgeschwindigkeiten und hohen 
Spannungen wird eine sehr breite Naht erreicht, mit zu­
nehmender Schweißgeschwindigkeiv nimmt der EinfJuß 
der Spannung ab. 

SchweiOgeschwindigkeit 

Bis ZU einer Schweißgeschwindigkeit von 0,3 m/min nimmt 
die Einbrandtiefe zu, darüber hinaus fällt sie wieder ab. 
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DrahtdurchmeIler 

Mit Verringetung des Durchmessers - bei gleichbleibender 
Stromstärke - erhöht sich die Stromdichte, dadurch liißt 
sich der Lichtbogen leicht zünden und brennt sehr kon­
zentriert. Die Lichtbogenkraft mrd erhöht und der Einhrano 
vergrößert sich. . 

Polung 

Die COz-Schweißung wird mit Gleichstrom und Pluspolung 
durchgeführt, weil bei Minuspolung eine größere Poren­
bildung entsteht (hauptsächlich Wasserstoffbildung 
sieben mal größer als am Pluspol). 

Drahtneigung 

Wird der Schweißkopf gegen die Schweißrichtung gehalten 
(Bild 1a), so entsteht ein ßfe'tallvorlauf, wodurch der 
Einbrand geringer wird und die Nnhtbreite zunimmt; 
weiterhin wird eine bessere Verschmelzung der Nahtkanten 
erreicht. Bei einer Drahtneigung nach vorn - in Schweiß­
richtung - (Bild 1b) wird der Werkstoff durch den Licht­
bogendruck nach hinten weggedrückt, dadurch wird der 
Einbrand etwas größer und die Nahtbreite geringer. Die 
gleichen Eigenschaften hat der Lichtbqgen bei senkrechter 
Drahtführung. 

Werkstückneigung 

Die C02-Schweißung ist in allen Positionen anwendbar, 
deshalb spielt die Werkstückneigung bei kleinen Schweiß· 
bädern keine Rolle. 

Taro! J. Chemische Zusammensetzung der niedriglegierten Schw"iß· 
drähte für das Verbindungs· und Aurtrugsschweißen,nn Stühlen 
[TGL 72531 [nach BERGERJ 

Dezcichnllng C Si Mn P 5 AL CI' .\i Ti 
höchsums 

10 MsSi 5' 0,06 0,80 1,1 0,03 0,03 
bis bis bis 

0,12 J ,0 1,4 
10 MnSi 6' O,OG 0,60 1/. 0,03 0,03 

bis bis bis 
0,10 0,85 1,7 

10 ~lnSi 8' 0,06 0,80 1,7 0,03 0,03 
bis bis bis 

0,12 1,0 2,1 
20 MnCrNi 7 0,15 0,30 1,4 0,03 0,03 0,30 0,20 

bis bis bis bis bis 
0,25 0,50 1,8 0,50 0,1,0 

30 MnCrTi 5' 0,25 0,15 1,0. 0,03 0,03 0,10 0,80 0,15 
bis bis bis bis bis 

0,35 0,35 1,3 1,0 0,30 

I CI' höchstens 0,20 %, Ni höcbstens 0,30 %, Cu höchstens 0,25 % . 
Ni höchstens 0,30 %, Cu höchstens 0,25 %. 
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