Dr.-Ing. CH. EICHLER, KDT*

1. Bedeutung und Entwicklung der Instandsetzung
von Einzelteilen

Die Instandsctzung von Einzelteilen entwickelte sich zu
einem volkswirtschaftlich selir wichtigen ProzeB und ist ein
aus dem Instandhaltungswesen nicht mehr wegzudenkender
Bestandteil. Ausgeliend von der Tatsache, daB 40 bis 70 %
der Instandsetzungskosten Materialkosten sind, gehen immer
mehr Instandsetzungsbetriebe dazu iiber, durch Instandset-
zung von Xinzelicilen den Einsatz von Neuteilen zu vermin-
dern. Dies bringt cine Senkung der Materialkosten, da der
Aufwand fiir die Instandselzung der Einzelteile meist erlieb-
lich unter den Kosten fiir den Kauf von fabrikneuen Ersatz-
teilen liegt. Es lassen sich beispielsweise durch Instandsct-
zung von 19 Einzelteilpositionen beim Getriebe des Traktors
RS 01/40 dic Materialkosten um etwa 430,— M auf 69 %
senken [1]. Noch nicht ausgeprigt ist dic Instandsetzung von
Einzelteilen bei der Instandsetzung von Landmaschinen.
Testuntersuchungen in einigen Kreisbetrieben fir Landtech-
nik ergaben, da} dic Materialkosten fiir Milidrescher durch
Instandsctzung von Linzelteilen bisher nur um rd. 6%, ge-
senkt wurden. Wie groB die Kostenwirksamkeit der Instand-
sctzung von Linzelteilen ist, mdgen weitere Zahlen in Tafel 1
darstellen.

Tafel 1. Gegeniiberstellung von Instandsetzungskoslen und Neupreis
bei Einzelteiten von Traktoren

Art der Anzahl der Instandsclzungspreis in % zum
Einzelteile untersuchten  Ncupreis
Positionen (Mittel-  (Minimum)  (Maximum)
wert) -
Getriebeleile 114 34,5 0,6 309,6
lydraulikteile 30 30,3 0,5 95,7

Von 144 untersucliten Positionen lag der Instandsetzungs-
aufwand bei 4 9, iitber dem Kaufpreis fiir das jeweilige Neu-
teil und bei 90 9, unter 75 %, des Kaufpreises fiir das Neu-
teil. -

Will man aber die Instandsctzung von Kinzelteilen plan-
miiBig betreiben, einen maximalen volkswirtschaftlichen Nut-
zen erreichen und gleichzeitig die Qualitit der Instandsct-
zungsleistungen crhéhen, so geniigt es nicht, die oft zu voller
technischer Reife entwickelten technologischen Verfahren ein-
fach anzuwenden, einen einfachen Kostenvergleich durchzu-
filhren, ohne die komplexen tecinischen und 8konomischen
Einflisse zu beachten.

Gibt es doch bei der Instandsctzung von Linzelteilen eine
Reihe von Fragen, die nicht vernachliissigt werden dirfen.
Dazu gehéren: ’

— Bezichungen zwischen volkswirtschaftlichem und betricb-
lichem Nutzen,

— Beziehungen zwischen VerschleiB3festigkeit und Instand-
setzungskosten,

— Beziehungen zwischen technologischem Instandsetzungs-
verfahren und dem Aufwand sowie der damit ecrreich-
baren Verschleil}festigkeit,

— Anteil der Instandsctzungsteile an der Gesamtmenge des
im Instandsetzungsprozel3 eingesetzten Materials,

— Beziehungen zwischen der Dauerfestigkeit der Teile und
der Instandsetzung,

— Forderungen des Systems der planmiBig vorbeugenden
Instandsetzung an die Instandsetzung von Verschleif-
teilen.
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Technisch-cdkonomische Grenzen
der Einzelteil-Instandsetzung (Teil 1)

2. Inhalt und Begriffe der Instandsetzung
von Einzelteilen

Die Instandsctzung von Linzelteilen umfalit entsprechend
TGL 80-22 278 [2] alle MaBnahmen, um ein Einzelteil, das
durch Verschleil, Korrosion, Verformung oder andere Ein-
wirkungen scine Betriebstauglichkeit verloren hat, wieder
verwendbar zu machen.

Unter Einzelteil ist dabet ein Werkstliick zu verstehen, das
aus einem homogenen Werkstofl hergestellt ist, oder bei
dem eine stoffschliissige Verbindung mehrerer Werkstoffe
vorliegt. Damit liBt sich das Gebiet der Instandsetzung von
Einzelteilen folgendermalen abgrenzen:

Zum Gebiet der Einzelteil-Instandsetzung zihlt das Auftra-
gen von Werkstoff auf cin abgenutztes Maschinenteil oder
das Nachschleifen eines Lagersitzes aufl ciuce vorher festge-
legte Nacharbeitungsstufe und Paarung dessclben mit einer
UntermaBlagerbuchse sowie das Aufzichen von Schrumpf-
ringen auf verschlissene Stellen eines Einzelteiles, sofern nicht
bereits der I{onstrukteur diesen Schrumpfring als VerschleiB-
teil projektiert hat.

Zur Instandsetzung von VerschleiBteilen ist auch beispiels-
weise das Abtrennen verschlissener Wellenenden und An-
schweilen neuer Wellenenden zu zdllen. Zur Instandsetzung
von Einzelteilen gehért nicht das Abnieten verschlissener
Bremsbelige und Aufnieten neuer Bremsbelidge oder das
Austauschen vom IKonstrukteur vorgesehener Verschleil-
biichsen. Aus der dargelegten Abgrenzung des Gebietes der
Instandsetzung von Einzelteilen resultieren die dabei zur
Anwendung kommenden technischen Grundlésungen. Bild 1
zeigt die dementsprechende Gliederung des Gebietes, die
nachfolgend erldutert wird. :

2.1, Avufarbeitung von Einzelteilen

Hierbei handelt es sich um das Auftragen von Material auf
verschlissene Teile zur Wiederherstellung der urspriinglichen
Form und Abmessungen des Teiles. Damit ist ein Teil nach
der Aufarbeitung voll austauschbar. Im allgemeinen trigt
man eine homogene, festhaftende Schicht Material auf und
stellt die Originalabmessungen durch nachfolgende mechani-
sche Bearbeilung wieder her.

Zur Aufarbeitung zahlen damit die Auftrags-SchweiBverfah-
ren, das Spritzmelallisieren, galvanische Auftragsverfahren,
Auftragsverfahren fiir Plaste u. a. in.

2.2. Nacharbeifung von Einzelieilen

Bei Nacharbeitung von Einzelteilen wird die Betriebstaug-
lichkeit des Teiles wieder hergestellt, indem das Teil durch
eine mechanische Bearbeitung aul eine vorher festgelegte
Nacharbeitungsstufe gebracht wird (Abdrelen auf einen ge-
ringeren Durchmesser oder Aufbohren auf gréBeren Durch-
messer und Paarung mit einer UntermaBbiichse oder einer
UbermaBwelle). Damit entspricht das Teil nicht mehr voll
den Abmessungen des Originalteiles und ist nicht voll aus-
tauschbar. Dic Betriebstauglichkeit ist aber erreicht, indem
funktionsbestimmende Parameter, wie z. B. das Einbauspiel,
cingehalten werden.

Bild 1. Instandsetzung von Einzelteilen
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2.3. Reparatur von Einzelteilen
"Reparaturteile sind solche Teile, an denen Schiiden durclh
Nach- oder Aufarbeilung beseitigt wurden. s handelt sich
dabei um das SchweiBen von Rissen, das Versclzen von Keil-
nuten, das Anschweilen neuer Teilstiicke, das Ausbiichsen
von Bohrungén u. a. m.

3. Grenzen der Instandsetzung von Einzelteilen

Sie werden durch eine Reilie von technischen, technolo-
gischen, 6konomischen und organisatorischen Bedingungen
bestimmmt (Bild 2). Diese Bedingungen und Grenzlaktoren
miissen bei der Auswahl von Einzelteilen fiir die Instand-
setzung und bei der Verwendung instand gesetzter Kinzel-
teile beachtet und komplex untersucht werden.

3.1. Technische EinfluBifaktoren

3.1.1. Funktion

Nach der Instandsctzung mul} das Einzelteil die volle
Funktionsfihigkeit eines Ncuteiles haben.

3.1.2. Verschleif3festigkeit

Die Verschleiifestigkeit des instand gesetzten Einzelteiles
wird von einer Vielzahl von Faktoren, z. B. Art und Geliige
des Werkstoffs, Raulitiefe und Hirte der Oberfliche, be-
stimmt. Allgemein ist festzustellen, dafl durch verschicdene
technologische Verfahren der Instandsetzung verschiedcne
Verschleifestigkeiten errcicht werden kénnen.

Welche Anforderungen sind, ausgehcnd von den Prinzipien
der plaminiBig vorbeugenden Instandhaltung, an die Ver-
schleiBfestiglkeit instand gesetzter Einzelteile zu stellen?

— Die VerschleiBfestigkeit eines instand gesetzten Einzel-
teiles muf} einem Maximum zustreben.

— Die VerschlciBfestigkeit des instand gesclzten Einzelteiles
soll gleich der des Neuteiles scin oder ein ganzzahliges
Vielfaches davon betragen, wenn sic damit der Ver-
schleif3festigkeit der Mehrzahl der Einzelteile der Ma-
schine entspricht.

— Die VerschleiBfestigkeit darf kleiner als die cines Neu-
teiles sein, wenn sie damit die der Melirzahl der Teile
der Maschine erreicht.

— Ausnahmen davon sind nur zulissig, wenn das Teil, auflen
an einer Maschine angebracht, mit geringstem Montage-
aufwand ausgcwechselt werden kann.

Abgeselien von der genannten Ausnahme kann damit fiir
die VerschleiBfestighkeit eines instand gesetzten Einzeltciles
gelten:

Ny =2 Ny (1)
Darin bedeuten:

N; mittlere Grenznutzungsdauer des instand gesetzten

Einzelteiles
N, mittlere Grenznutzungsdauer des Neuteiles

x ganze Zahl von 1...n

L
Dabei sollten das Produkt z- N, = Nj = — und auch y
Y
ganze Zahlen sein, wobci L die mittlere Grenznutzungsdauer
der ganzen Mascline bedcutet.

Das macht deutlich, daB die Forderungen an dic instand:
haltungsgerechte Konstruktion auch fir den Instandsetzer
und ganz besonders fiir den Instandsetzer von Einzelteilen
gelten [3] [4].

3.1.3. Zeilfestigheil

Die Instandsctzung der Einzelteile fithrt in vielen Fillen
zu einer erheblichen VergroBerung der Grenzuutzungsdaner
des Grundmatcrials.

Ein dynamisch belastetes Einzelteil darf nur dann instand
gesetzt werden, wenn in der durch dic Instandsetzung
erméglichten nachfolgenden  Instandsetzungsperiode  keiu
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Bild 2. Grenzen der Instandsetzung von Einzelteilen
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Dauerbruch infolge Uberschreiten der Grenzlastwechselzahl
zu erwarten ist. Zur Vermeidung von Dauerbriichen mul
nachfolgende Bedingung eingehalten werden:
Zy, — Zin
e (2)
K. éii
n zuldssige Anzahl der Instandsctzungen bzw. Nach-
arbeitungsstufen

Z1, Anzahl der zuldssigen Lastwechsel (auf Grund der
Festigkeitsberechnung)

Zin Mittelwert der Anzahl der Lastwechsel, die das
Neuteil innerhalb Ng ertragen muf

Z;i Mittelwert der Anzahl der Lastwechsel, die das Teil
innerhalb Nj ertragen inuf3

Der Faktor K beriicksichtigt, da einige Instandsetzungs-
verfahren die Dauerfestigkeit herabsetzten. So hat das
Spritzmetallisieren beispielsweise die Nebenwirkung, da3 bei
der mechanischen Haftgrundvorbereitung Kerben entstehen,
dic die Dauerfestigkeit herabsetzen.

3.1.4. Anzahl der Instandselzungsmoglichletten

Fir die Entscheidung, wie oft das jewcilige Teil instand
gesetzt werden darf, ist neben der erliuterten Zeitfestigkelt
oft noch ein weitercs technisches Problem bestimmend.
Viele Verschlei3teile weisen mehrere VerschileiBstellen auf.
Wenn anch angestrebt werden sollte, daf3 alle Verschleif3-
stellen eines Teiles die gleiche Grenznutzungsdauer haben,
so ist das oft nur mit erheblichem Mehraufwand erreichbar.
Wie oft die Instandsetzung einer Verschileifstclle des Einzel-
teiles moglich ist, entscheidet die Grenznutzungsdauer der
anderen am Teil befindlichen VerschleiBstellen bzw. der
Aufwand, den die Instandsetzung dieser anderen Verschleil3-
stellen erfordert.

Allgemein kann man formulicren: Die Instandsetzung der
kurzlebigen Verschleilstelle an einem Einzelteil ist so lange
moglich, bis die anderen VerschleiBstellen mit héherer
Nutzungsdauer die Grenze des zuldssigen Verschleilles er-
reicht haben.

n < ne )

Darin bedeuten:
Nn, Nutzungsdauer der VerschleiBistelle 2
Ni; Nutzungsdauer der instand gesetzten Verschleif3-
stelle 1
n, Avnzahl der Instandsctzungsmoglichkeiten an der
VerschleiBstelle 1

Bedingung: N, < Np, < N, (4)

Hat die Verschlei3stelle 2 die Grenznutzungsdauer crreicht,
so cntscheidet dber cine weitere Instandsetzung des Teiles
die Untersuchung beider Verschleif8stellen zusammen. Zuvor
ist jedoch nachzupriifen, ob die Grenze der Zeitfestigkeit
eingchalten wird.

3.1.5. Festighetl
Die Festigkeit des instand gesetzten Einzelteiles mul} “die
Mindestwerle erreichen, die eine Funktion des Teiles sichern.
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Dieser Einflulfaktor hidngt eng mit der Bedingung der
Funktion und der Zeitfestigheit zusammen. Da viele Instand-
sclzungsverfahren die tragenden Querschnitte der Einzelteile
-schwichen (Nacharbeitung, Spritzmetallisieren u. a. m.),
ist in jedem Falle eine Nachrechnung erforderlich.

3.1.6.

Bei Aufarbeitung und Reparatur von Teilen mufl dic Aus-
tauschbarkeit absolut gesichert werden. Ein Abweichen von
der Austauschbarkeit ist nur dann zulissig, wenn das Teil,
auflen an der Maschine angebaut, mit geringem Montage-
aufwand ausgewechselt werden kann. Ein Abweichen von
der Austauschbarkeit ist auflerdem nur zuldssig, wenn bei
ciner kiinftig crforderlich werdenden Instandsetzung die
Kosten fiir die Beschaffung des neuen Paarungsteiles ge-
ringer sind als die Einsparung, die durch dic Abweichung
von der Austauschbarkeit erzielt wurde.

Austauschbarkeit

Bei der Nacharbeitung ist das Teil in jedem Falle nicht mehr
uneingeschriankt austauschbar. Es ist zu beachten, daf} die
gesamte Paarung verdndert wird und unter Umstéinden
auch andere Teile in der Austauschbarkeit beeintrichtigt
werden konnen.

Ist die Grenznutzungsdauer der durch Nacharbeitung her-
gestellten Paarung kleiner als di¢c Grenznutzungsdauer, nach
deren Ablauf der instand gesetzte Gegenstand wieder der
Instandsetzung zugefiithrt wird, so miissen beide Paarungs-
teile in allen angewandten Nacharbeitungsstufen als Ersatz-
teile lieferbar sein. Dies ist nicht erforderlich, wenn alle
Instandsetzungen an dieser Paarung der Instandsetzungs-
betrieb durchfiihrt, der durch Nacharbeitung und damit
verbundenem Abweichen von der Austauschbarkeit Ein-
sparungen erziclte.

Allgemein lassen sich diesc Grenzen fiir die Instandsetzung
von Einzelteilen wie folgt formulicren:

Ea > Ky ®)
Hierbei sind:
I, Einsparungen durch Abweichen von der Austausch-
barkeit

K, Mehrkosten bei nachfolgender Instandsetzung durch
zusitzlichen Ersatz der nicht austauschbaren Paa-
rungsteil@®

3.1.7. Instandhaltungsorganisation

Bei der Instandsetzung von Einzelteilen ist zu untersuchen,
inwieweit die Methode der planméBig vorbcugenden Instand-
haltung dadurch geférdert oder behindert wird. Es diirfen
beispielsweise durch eine geringere Grenznutzungsdauer des
instand gesetzten Teiles keine zusétzlichen Instandshaltungs-
mafnalimen erforderlich werden, deren Iosten iiber den
durch die Einzelteil-Instandsetzung erreichten Einsparungen
liegen. Weicht dic Nutzungsdauer des instand gesetzten
Teiles von der des Neuteiles ab, so sollte sie ein ganzzahliges
Vielfaches der Instandsetzungsperiode sein (mindestens eine
Kampagneleistung oder bei Baugruppen eine Grundiiber-
holungsperiode).

Ny=a-tp (6)
Darin bedeuten:

o ganze Zahl

tp Instandsetzungsperiode

Abweichungen sind nur zuléssig, wenn auflen an der Maschine
angebrachte Teile schnell ausgetauscht werden kénnen.

3.2. Technologische Bedingungen
3.2.1. Verfahren

Die Instandsetzungstechnologie der Einzelteile bestimmt
in weitem MaBe deren kiinftige Verschleififestigkeit, so z. B
die Gefiigestrukiur, die llidrte u.a.m.,
erheblichen Einflul auf verschiedenc

’

und hat damit
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unter der Gruppe

,,technische Bedingungen®* genannte Probleme. Es ist des-
halb crforderlich, bei Auswahl der Instandsetzungsteile und
der Entscheidung iiber ihre Instandsetzungswiirdigkeit die
Anwendungsgrenzen der verschiedenen technologischen Ver-
fahren zu beachten. Is werden z. B. nach KASARZEW [5]
mit verschiedenen Verfahren die in Tafel 2 angefiihrten
Harten erzielt.

Weiter bestimmten die Verfahren aus anderen Griinden die
Anwendungsbereiche fiir die Instandsetzung von Einzel-
teilen. So ist z. B. das CO,-Schweilen nur bei einer Werk-
stiick-Mindestdicke von 40 mm, das UP-Schweiflen bei
einer Werkstiick-Mindestdicke von 60 mm anwendbar,
wihrend man beim Vibrationsschweilen auf eine Werk-
stiick-Mindestdicke von 25 mm heruntergehen kann [6].

Weitere die Einzelteil-Instandsetzung begrenzende Faktoren,
dic cng mit der Okonomik zusammenhingen, werden durch
die Technologie bestimmt und seien deshalb hier genannt.
Dazu gehort z. B. die mit dem jewciligen Verfahren er-
reichbare Arbeitsproduktivitit. Es ist dabei sinnvoll, die
Verfahren iiber zwei Kennziffern zu vergleichen. Die erste
ist das Verhaltnis zwischen dem Aufwand an lebendiger
Arbeit fiir Auftragen und evtl. Nachbearbeitungen zur
Menge des aufgetragenen Werkstoffes. Eine andere die
Produktivitit des Verfahrens betreffende Kennziffer ist das
Verhiéltnis zwischen dem Gesamtaufwand an lebendiger
Arbeit zu dem Aufwand fiir Vor- und Nachbearbeitungs-
ginge. Ein weiterer Faktor ist die erzielbare Abschmelz-
leistung. Tafel 3 zeigt die Abschmelzleistungen fiir die
wichtigsten Aufarbeitungsverfahren [5] [6] [7].

3.2.2. Stiickzahl

In Verbindung mit den technologischen Verfahren hat die
je Zeiteinheit instand zu setzende Stiickzahl erheblichen
EinfluB auf die Grenzen der Instandsetzung von Einzel-
teilen.

Einmal erfordert ein bestimmtes Verfahren fiir seine wirt-
schaftliche Anwendung ecine Mindeststiickzahl und zum
anderen verringern sich bei einem bestimmten technolo-
gischen Verfahren die Gesamtkosten (Summe aus Grundlohn,
Materialkosten und Gemeinkosten) mit wachsender Serien-
grofe entsprechend einer Hyperbel [8]

K=aNDb+ec 7)
Darin bedeuten:

K Instandsetzungskosten

N instand zu setzende Stiickzahl

a, b, ¢ dimensionslose, erzeugnisabhingige Konstanten

Leider sind fiir die Instandsetzung von Einzelteilen diese
erzeugnisabhingigen Faktoren in ihrer Gréfle noch nicht
bekannt. Es ist aber im Zusammenhang mit dem Aufbau
spezialisierter Instandsetzungsbetriebe fiir Einzelteile not-
wendig, diese® Faktoren zu ermitteln, um die Kapazildten
dieser Betricbe richtig festzulegen. Davon hingt auch die
GroBe des Linzugsbereiches eines spezialisierten Instand-
setzungsbetriebes fiir Einzelteile ab. Schon jetzt kann man

Tafel 2. Hérten von Auftragswerkstoffen in Ablmnglﬂkell von technolo-
gischen Verfahren nach KASARZEW in HB

ElcktrohandschwciBlen 200 ... 300

CO;-Schweillen 300... 400

UP-Schweillung 250 ... 480

Spritzmetallisicren 320... 420

Hartverchromung .. 1250

Vibrationsschweillen ... 700

galvanisches Auftragen von Stahl ... 300

Tafel 3. Abschmelzleistungen in kg/h fiir Aufarbeitungsverfahren

Handschweilen 1 e 2

UP-SchweiBlen 3...80 U

CO3-Schweillen 2... 8

Vibralionsschweiflen 10...15

Spritzmetallisiercn 10... 14

Hartverchromen 0,004
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‘aber sagen, daBl die optimalen Stiickzahlen derartiger
spezialisierter Instandsetzungsbetriebe relativ hoch und
voraussichtlich iiber der in einem Bezirk der DDR je Position
zur Instandsetzung anfallenden Stiickzahl liegen werden.
Nach den bisher noch nicht abgeschlossenen Untersuchungen

. ist zu erwarten, dall — abhingig vom spezifischen Ma-
schinenbesatz — der Einzugsbereich eines derartigen speziali-
sierten Instandsetzungsbetriebes fiir Einzelteile etwa 600000
bis 1000000 ha LN umfassen wird [9] [10]. Man sollte des-
halb spezialisierte Instandsetzungsbetriebe fiir Einzelteile
von vornherein als iiberbezirkliche Betriebe planen.

. Zusammenfassend kann zu den technologischen Grenzen der
Instandhaltung von Einzelteilen gesagt werden, daB sie
einmal vom Verfahren und der Seriengréfe her die Instand-
setzung iiberhaupt begrenzen kénnen, dal} sie andererseits
vom Verfahren her in stirkstem MaBe die VerschleiBfestig-
keit bestimmen und damit unmittelbar auf eine Reihe der
vorher besprochenen technischen Grenzen einwirken. Schlie83-

. lich bestimmen diese technologischen Grenzen in stirkstem
~ MafBle die Kosten fiir die Instandsetzung des Einzelteiles.
In die rechnerische Ermittlung der Grenzen der Instand-
setzung von Verschleiiteilen werden die technologischen
Faktoren iber die technischen wie auch iiber die 6kono-
~mischen Faktoren eingehen.

Uber die Anwendungsbereiche
fir Aufarbeitungsverfahren

_ 1. Problematik

Die Aufarbeitung von Verschleiiteilen ist ein Teilgebiet der
Einzelteilinstandsetzung, zu dem noch die Nacharbeitung
und die Reparatur gehéren. Mit verschiedenen Aufarbei-
tungsverfahren trigt man Werkstoff auf abgenutzte Stellen
auf und meistens werden durch anschlieBende mechanische
Bearbeitung die Abmessungen des Neuteiles wiederherge-
stellt. Die Vorteile der Verfahren zur Aufarbeitung von Ein-
zelteilen lassen sich erst durch Beachtung nachfolgender
Grundsitze .voll erschlieBen:

"a) Formulierung der mit der Aufarbeitung herzustellenden
Parameter aus der Analyse der durch die Konstruktion
vorgegebenen, auf den Verschleil wirkenden Faktoren
(technologische Aufgabe).

b) Wahl zweckmiBiger Verfahren und Werkstoffe fiir die
Erfallung der tecinologischen Aufgabe.

¢) Ermittlung der optimalen technologischen Arbeitswerte
und dkonomischen Aufwanddaten.

d) Prifung der aufgetragenen Werkstoffe nach
— Hirte, Gefiige und RiBbildung
— Grenznutzungsdauer.

e) Objektive Beurteilung der skonomischen Bezichungen.!

Die Lésung dieser komplexen Aufgaben erfordert, die Aul-
arbeitung von Einzelteilen von der Empirie zu einem wis-
senschaftlich durchdrungenen Teilgebiet der Instandsetzung
zu entwickeln. 7 :

Vorliegende Arbeit soll Méglichkeiten zeigen, aus der techno-
logischen Aufgabenstellung dic optimalen technologischen
Arbertswerte und die 6konomischen Aufwanddaten als
Grundlage fiir die technologische Vorschrift der Aufarbeitung
zu/ ermitteln. :

%

* Institut fiir Landtechnik der Universitat Rostock
" (komm. Direktor: Dr. agr. habil. G. MATZOLD)
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Dabei beschrinkt sich die Arbeit auf das Auftragen, die er-
forderliche Vor- und Nachbearbeitung wird hier vernach-
lassigt.

2, Technische Anforderungen ¢
an das Aufarbeitungsverfahren

Die technischen Anforderungen an das Aufbereitungsverfah-
ren sind durch die zu lésende technologische Aufgabe fiir
den jeweiligen Fall bestimmt. Diese Aufgabe beinhaltet Hérte
der aufgetragenen Schicht (meistens ist die Hiarte des Neu-
teiles zu erreichen), aufzutragende Schichtdickg, Durchmessex
der VerschleiBstelle, Lange des VerschleiBteiles bzw. der Ver-
schleiflstelle und Giite (Zusammensetzung und Gefiige) des
Grundwerkstoffes. Ferner gehoren indirekt solche Faktoren'
dazu, die, durch Konstruktion und Einsatzbedingungen vor-
gegeben, einen wesentlichen EinfluB auf die Grenznutzungs-
dauer ausiiben, wie z. B. Gleitgeschwindigkeit, Belastungsart
und -gréfle, Bewegungsart und Oberfldchengiite.

Niahere Ausfiihrungen zu den Abnutzungsbedingungen von
Aufarbeitungsteilen folgen in Heft 10/1968 dieser Zeitschrift.

Tafel 1. Zusatzwerkstoffe fiir CO,-SG-AuftragssehweiBungen

Bezeichnung des Werkstoffes Erreichbare Harte HB bei

Schichtdicken iiber 1 mm ~

10 Mn Si 8 170 ... 190
10 Mn Si 6 190 ... 220
17 Mn Ti 6 200

DUR 200 — IG 200

30 Mn Cr Ti 5 210 ... 250
DUR 250 — IG 210 ... 250
50 Mn Cr Ti 4 270 ... 310
DUR 300 — IG 270 ... 310
70 Mn Cr Ti & 360 ... 460
DUR 350 -- 1G 360 ... 460
110 Mo Cr Ti 8 400 ... 450

Deutsche Agrartechnik - 18. Jg. - Heflt9 - September 1968





