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1. Bedeutung und Entwicklung der Instandsetzung 
von Einzelteilen 

Die Instandsetzung von Eillzelteilen entwickel te sich zu 
einem volkswirl5cltaftlich sehr wichtigen Prozeß und ist ein 
au s dem Instandh altungswesen nicht mehr wegwdenkender 
Bestandteil. Ausgehend von der Tatsache, daß 40 bis 70 % 
der Instand setzungskosten Materialkosten sind, gehen immer 
mehr Instandselzullgsbetriebe dazu über, durch Instandset
zung von Einzelteilen den Einsatz " on ~ellteilen zu vermilI
dem. Di cs brillgt eiue Scnkung der i\Iaterialkos ten, da der 
Aufwand für die In standsetzung der E inzeltei le meist erheb
lich unter deli Kosten für den Ka uf von Iabrikneuen Ersatz
teilen liegt. Es lassen sich beispielsweise durch Imtandsct
zung von 19 E inzelteilpositioneIl beim Getriebe des Traktors 
HS 01/40 die Materialkosten UIlI e twa 450,- M auf 69 % 
senkeIl [I]. l'\och nicht au sgeprägt ist die Instandsetzung von 
Einzelteilen bei der Instamlsetzung von Land maschi nen . 
Tes tllntersll chungen in einigen Kreisbelrieben für Laodtech
nik ergaben, d:l ß die Ma terialkos ten für ;\fähdrescher durch 
Instandsetzung von Ein zelteilen b isher nur um rd. 6 % ge
senkt wurden. Wie groß die Kostenwirksamkeit der Instand
setzung VO ll Einzelteilen ist, mögen weitere Zahlen in Tafel 1 
dnrslellen. 

Tnrel1. Ccgrnüucrslt.·lll1ng ,'on Instnndsc t7.ungskos len und Neupreis 
uei E inzelt eilen von Trakto ren 

Art der 
E in zeILeile 

Getrieueteile 
IIydra ulik I.eile 

Anzahl der 
II n lersuchtc n 
l>osiüoncn 

J 14 
30 

I ns tandsclzungsprcis in % zum 
Ncupreis 
(~ lillc l- (Minimum) (Maximum) 
wert) 

:1",;' 
30.J 

O,Ci 
0,5 

309,G 
95,7 

Von 14'i unl ersuchten Positionen lag der Instandsetzungs
aufwand bei 'i % über dem Kaufpreis für das jeweilige Neu
teil und bei 90 % unter 75 % des Kau fpreises für das Neu
teil. 

Will man aber die Instandsetzung von E inzelteilen plan
mäßig betreiben, einen m aximalen vol kswir tschaftlichen Nut
zen erreichen und gleichzei tig die Qu alität der Instandset
zungsleistungen erhöhen, so genügt es nicht, die oft zu voller 
technischer Heife entwickelten technologischen Verfahren ein
fach anzuwenden, einen einfachen Kostenvergleich durchzu
führelI, ohne di e komplexen techni schen und ökonomischen 
Ein flü sse zu Leachten. 

Gibt es doch Lei der Ins tand se tzung von Einzelteilen eine 
Heilte von Fragen, die nicht vernachlÄssigt werden dürfen. 
Dazu gehören: 

Beziehungen zwischen volkswirtscha ftli chem und betrieb
lichem 1\ u tzen, 
Beziehungen zwischen VerSchleißfestigkeit uml Instand
setzungskos ten, 
Beziehungen zwischen technologischem Instandsetzungs
verfahren und dem Aufwa nd sowie der damit erreich
baren Versch leißfes tigkeil, 
Anteil deI" Instandsetzungsteile an der Gesamtmenge des 
im I nstandsetzungsprozeß eingesetzten Materials, 

Beziehungen zwischen der Dauerfestigkeit der Teile und 
der Instandsetzung, 
Forderungen des Systems der pla nmä ßig vorbeugenden 
Instandsetzung an die Instandsetzung von Verschleiß
teilen. 
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Technisch-ökonomische Grenzen 
der Einzelteil-Instandsetzung (Teil I) 

2. Inhalt und Begriffe der Instandsetzung 
von Einzelteilen 

Die In standsetzung von Einzelteil en umfaßt entsprechend 
TGL 80-22278 [2] alle Maßnahmen, um ein Einzeltei l, das 
durch Verschleiß, Korrosion, VerIormung oder andere Ein
wirkungen seine Betriebstauglichkeit " erloren ha t, wieder 
verwendbar zu machen. 

Unter Einzelteil ist dabei ein Werk stücl< zu verstehen, das 
aus einem homogenen \Verkstoff herges tellt is t, oder bei 
dem eine stoITschlüssige Verbindung mehrerer Werkstoffe 
vorlieg t. Damit Hißt sich das Geb iet der Instandse tzung von 
Einzeltei len folgendermaßen abgrenzen: 

Zum Gebiet der Einzelteil-Instandsetzun g zählt das Auftra
gen von WerkSloIT auf ein abgenutztes Maschinenteil oder 
das Nachschleifen eines Lagersitzes au f eille vorher festge
legte N ach arbeitungsstufe und Paarung uesselben mit einer 
Untermaßlagerbuchse sowie das Aufziehen von Schrumpf
ringen a uf verschlissene Stellen eines Einzelteil es, sofern nicht 
bereits der Konstrll k tenr diesen Schrumpfring als Verschl eiß
teil projektiert hat. 

Zur Instandse tzung von Verschleißtei len ist auch bei spiels
weise das Abtrennen verschlissener \Vellenenden und An
schweißen neuer Wellenenden zu zählen. Zu)' Insta ndse tzung 
von Einzelteilen gehört nicht das Abnieten versch lissener 
Bremsbeläge und Aufnieten ne uer Bremsbeläge oder das 
Austauschen vom IConstrukteur vorgesehener Verschleiß
büchsen. Aus der da rgelegten Abgrenzung des Gebietes der 
Instandsetzullg von Einzelteilen resultieren die dabei zur 
Anwendung lwmmenden technischen Grundlösungen. Bild 1 
zeigt die demelltspreehende Gliederung des Gebietes, die 
nachfolgend erlä utert wird. 

2.1 . Aufarbeitung von Einzelteilen 

H ierbei hand elt es sich um das Auftragen von ~1aterial auf 
ve rschlissene Teile zur Wiederherstellung der ursprünglichen 
Form und Abmess ungeJl des Teiles. Damit ist ein Teil nach 
der Au farbeitung voll a ustau schbar. Im a llgemeine n träg t 
man eine homogene, festhaftende Schicht Ma terial auf und 
stellt die Originalabmessungen durch nach folgende mechani
sche Bearbeitung wieder her. 

Zur Au farbeiLung zä hlen damit die Auflrags-SchweißverIah
ren, das Spritzmetallisieren, galva nische Au flragsverfahren, 
Auftragsverfa hren für Plas te u. a. Ill. 

2.2. Nacharbeitung von Einzelteilen 

Bei Nacha rbeitung von Einzelteilen wird die Betriebstaug
lichkeit des Teiles wieder hergestellt, indem das Teil durch 
eine mechanische Bearbeitung auf eine vorher fes tgelegte 
Nacharbeitungsstufe gebracht wird (Abdrehen auf einen ge
ringeren Durchmesser oder Aufbohren auI größeren Durch
messer und Paarung mit einer Untermaßbüchse oder einer 
Ubermaßwelle). Dami t entspricht das Teil nicht mehr voll 
<J en Abmessungen des Original teiles und ist nicht voll aus
tauschbar. Die Betriebs tauglichkeit ist aber erreich t, indem 
funkti onsbes timmende Parameier, wie z. B. das Einbauspiel, 
eingehalten werden. 

Bild 1. Instandsetzung von Einzelteilen 
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2.3. Reparatur von Einzelteilen 

Reparaturteile sind solche Teile, an denen Schliden durch 
Nach- oder Aufarbeitung beseitigt wurden. Es handelt sich 
dabei um das Schweißen von Risse n, das Versetzen von Xeil
nuten, das <\.nsehweißen neuer Teilstücke, das Allsbüchsen 
von Bohrungen u. :1. m. 

3. Grenzen der Instandsetzung von Einzelteilen 

Sie werden durch eine Reihe von technischen, tcchnolo
gischen, ökonomischen und organisatorischen Bedingungen 
bestimmt (Bild 2). Diese Bedingungen und Grenzfaktoren 
müssen bei der Auswahl von Einzelteilen für di e Instand
setzung und bei der Verwendung instand geselztcr Einzel
teile beachtet und komplex untersucht werd"n. 

3.1. Technische Einflußfaktoren 

3.1.1. Funktion 
Nach der Instandsctzung muß das Einzelteil die volle 
Funktionsfähigkeit eines Ncuteiles hnbrn. 

3.1.2. Verschleißfestigkeit 
Die Verschleißfestigkeit des instand gesetzten Einzelteiles 
wird von einer Vielzahl von Faktoren, z. B. Art und Gefüge 
des Werkstoffs, Rauhtiefe und Härte der Oberfläche, be
stimmt. Allgemein ist festzustellcn, daß durch verschiedene 
technologische Verfahren der Instandsetzung verschiedene 
Verschleißfestigl<eiten erreicht werden können. 

'Welehe Anforderungen sind, ausgehcnd von den Prinzipien 
der planmäßig vorbeugenden Instandhaltung, an die Ver
schleißfestigkeit instand gesetzter EillzeJt-eile zu stellen'? 

Die Verschleißfestigkeit eines instand gesetzten Einzel
teiles muß einem Maximum zustreben. 

Die Verschlcißfestigkeit des instand gesetzten Einzelteiles 
soll gleich der des Neuteilcs sein oder ein ganzzahliges 
Vielfaches davon betragen, wenn sie dam it der Ver
schi eißfestigkeit der Mehrzahl der Einzeltei le der M~
schine en tsprich t. 

Die Verschleißfestigkeit darf kleiner als die eines Neu
teiles sein, wenn sie damit die der Mdll'z'lhl der Teile 
der Maschine erreicht. 

Ausnahmen davon sind nlll' zulässig, wenn das T('il, .1l1ßen 
an einer Maschine angebracht, mit gcr.ingstem Montage
aufwand ausgcwechselt werden kann. 

Abgesehen von der genannten Ausnahme kann damit für 
die Verschleiß festigkeit eines instand gesetzten Einzelteiles 
gelten : 

Ni = x· Nn 

Darin bedeuten: 

(1) 

Ni mittlere Gl'enznutznngsdallel' des instand gesetzten 
Einzelteiles 

lVn mittlere Gl'enznutzungsdaucr des Neuteiles 

x ganze Zahl von 1 ... n 

L 
Dabei sollten das Produkt x· Nn = NI = - und aueh y 

y 
ganze Zablen sein, wobei L die mittlere Gre nznutzungsdauer 
der ganzcn Maschine bedeutet. 

Das macht deutlich, daß die Forderungen '1lI die instand':. 
haltungsgerechte Konstruktion auch für d"11 IJlstandsetzer 
und ganz besonders für den Instandsetzer von Einzelteilen 
gelten [3) [4). 

3.1.3. Zeitfestigkeit 
Die Instandsetzung der Einzelteile führt in vielen Fällen 
:tu einer erheblichen Vergrößerung der Grenzllutzungsdaner 
des Grundmatcrials. 

Ein dynamisch belastetes Einzelteil darf nur dann instand 
gesetzt werden, wenn in der durch die Instandsetzung 
ermöglich ten na chfolgcn den I lIS ta Il dse tz ungsperiode kei 11 
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Bild 2. Grenzen der Instandsetzung von Einzelteilen 
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Dauerbr uch infolge Überschreiten der Grenz.lastwechselzahl 
zu erwarten ist. Zur Vermeidung von Dauerbrüchen muß 
nachfolgende Bedingung eingehalten " 'erd en : 

n < ZL - Zil1 . 

= J(. L jj 

(2) 

n zlllässige Anzahl der Inslandse tzungell bzw. Nach
arbcitungsstufen 

ZL Anzahl der zulässigen Lastwechscl (auf Grund c!n 
F estigkeitsbel'ecllll ung) 

Zin Mit t elwert der Anzahl der Lastwechsel, die das 
Neuteil innerhalb Nn ertragen muß 

Zii Mittelwert. der Anzahl der Lastwechsel, die das T('il 
innerhalb Ni ertragen IIlUß 

Der Faktor J( berücksichtigt, daß einige Ins tandsetzungs
verfahren die Dauerfestigkeit herabsetzten. So hat das 
Spl'itzmetallisieren beispielsweise die Nebenwirkung, daß bei 
der mechanischen Haftgrundvorbereitung Kerben entstehen, 
die die Do1ucrfcst~gkeit herabsetzen. 

3.1.4. Anzahl der InstandsetztLllgsmöglichheiten 

Für die Entscheidung, wie oft das jewcilige Teil instand 
gesetzt werden darf, ist neben der erläuterten Zeitfestigkeit 
oft noch ein we.iteres technisches Problem bestimmend. 
Viele Verschleißteile weisen mehrere Verschleißstellen auf. 
Wenn auch angestrebt werden sollte, daß alle Verschleiß
stellen ei nes Teiles die gleiche Grenznutzungsdauer haben, 
so ist das oft nur mit erheblichem Mehraufwand erreichbar. 
\Vie oft die Instandsetzung einer VerschleißsteIle des Einzel
teiles mögli ch ist, entscheidet die ,Grenznutzungsdauer der 
anderen am Teil befindlichen VerschleißsteIlen bzw. der 
Aufwand, den die Instandsetzung diese r andereJl Verschleiß
s teilen erfordert. 

Allgemein ka nn man formulieren: Die Instandsetzung der 
kurzlebigen VerschleißsteIle an einem Einzelteil ist so lange 
möglich, bis die anderen Verschleißs teIlen mit höherer 
Nutzungsdauer die Grenze des zulässigen Verschleißes er
reicht ha ben. 

< 'Vn2 
111 = J.Y." 

'1 

Darin bedeuten: 

N n2 Nu twngsda L1er der Verschleißs teile 2 

(3) 

Nil Nlltzllngsdauer der instand gesetzten Verschleiß
s telle 1 

n\ Anzahl der Instandsetwngsmög-licltkci ten an der 
VerschleißsteIle 1 

(4) 

Hat die Verschleißstelle 2 die Grenznutzungsdauer crr~icht, 
so entscheidet über eine weitere Instandsetzu ng des Teiles 
die Untersuchung bei der VerschleißsteIlen zusammen. Zuvor 
ist jedoch nachzuprüfen, ob die Grenze der Zeitfestigkeit 
eingehalteu wird. 

3.1.5. ,Festigkeit 

Die Festigkeit des instand gesetzten Einzelteiles muß -die 
Mindestwerte erreichen, die eine Funktion des Teiles sichern. 
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Dieser EinHußfakto-r hängt eng mit der Bedingung der 
Funktion und der Zeitfestigkeit zusammen. Da viele Instand
setzungsverfahren die tragenden Querschnitte der Einzelteile 

, schwächen (Nacharbeitung, Spritzmetallisiel'en u. a. m,), 
ist in jedem Falle eine Nachrechnung erforderlich. 

3.1.ri. 1'1 ustauschbarkeit 

Bei Aufarbeitung und Reparatur von Teilen muß die Aus
tauschbarkeit absolut gesichert werden. Ein Abweichen von 
der Austauschharkeit ist nur dann zulässig, wenn das Teil, 
außen an der Maschine angebau t, mit geringem Montage
aufwand ausgewechselt werden kann. Ein Abweichen von 
der Austauschharkeit ist außerdem nur zulässig, wenn bei 
"iner künftig erforderlich werdend en Instandsetzung die 
Kosten für die Beschaffung des neuen Paarungs teiles ge
ringer sind als die Einsparung, die durch die Abweichung 
von der Austauschbarkeit erzielt wurde. 

Bei der Nacharbeitung ist das Teil in jedem Falle nicht mehr 
uneingeschränkt austauschbar. Es ist zu beachten, daß die 
gesamte Paarung verändert wird und unter Umstände n 
auch andere Teile in der Austauschbarkeit beeinträchtigt 
werden können. 

Ist die Grenznutzungsdauer der durch Nacharbeitung her
gestellten Paarung k.leiner als die Grenznutzungsdauer, nach 
deren Ablauf der instand gese tz te Gegenstand wieder der 
Instandsetzllllg zugeführt wird, so müssen beide Paarungs
teile in a llen angewandten Nacharbeitungsstufcn als Ersa tz
teile lieferbar sein. Dies ist nicht erforderlich, wenn a lle 
Instandsetzungen an dieser Paarung der Instandsetzungs
betrieb durchführt, der durch N acharbeitung und damit 
v erbundenem Abweichen von der Austauschbarkeit Ein
sparungen erzielte. 

AllgelT.ein lassen sich diese Grenzen für die Instandsetzung 
von Einzelteilen wie folgt formulieren: 

Ea > J(a 

Hi("'bei sind: 

(5) 

Ea Einsparungen durch Abweichen von der Austausch
barkeit 

J(a Mehrkosten bei nachfolgender Instandsetzung durch 
zusätzlichen El'satz der nicht austauschbaren Paa
rungsteil~ 

3.1.7. Instandhaltungsorganisation 

Bei der Instandsetzung von Einzelteilen ist zu untersuchen, 
inwieweit die Methode der planmäßig vorbeugenden Instand
haltung dadurch gefördert oder behindert wird. Es dürfen 
beispielsweise durch eine geringere Grenznutzungsdauer des 
instand gesetzten Teiles keine zusätzlichen Instandshaltungs
maßnahmen erforderlich werden, deren Kosten über den 
durch die Einzelteil-Instandsetzung erreichten Einsparungen 
liegen . Weicht die Nutzungsda uer des instand gesetzten 
Teiles von der des Neuteiles ab, so sollte sie ein ganzzahliges 
Vielfaches der Instandsetzungs periode sein (mindestens eine 
Kampagneleistung oder bei Baugruppen eine Grundüber
holungsperiode). 

Ni = (l • t p (6) 

Darin bedeuten: 

(l ganze Zahl 

tp Instandsetzungspcl'iode 

Abweichungen sind nur zulässig, wenn außen an der Maschin e 
angebrachte Teile schnell a usge taus cht werden können. 

3.1. Technologische Bedingungen 

3.2.1. Verfahren 

Die Instandsetzungstechnologie der Einzelteile bestimmt 
in wei tem Maße deren künftige Verschleißfestigkeit , so z. B, 
die GeIügestruktur, die Här te u. a. m., und hat damit 
erheblichen Einfluß auf verschiedene unter der Gl'uppe 
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"tC'ehnisehe Bedingungen" genannte Probleme. Es ist des
halb erforderlich, bei Auswahl der Instandsetz ungsteile und 
dei' Entscheidung über ihre Instandsetzungswürdigkeit die 
Anwenclungsgrenzen der verschiedenen technologischen Ver
fahren zu beachten . Es werden z. B. nach KASARZEW [5] 
mit verschiedenen Verfahren die in Tafel 2 angeführten 
Härten erzielt. 

Weiter bestimmten die Verfahren aus anderen Gründen die 
Anwendungsbereiche für die Instandsetzung von Einzel
t eilen. So ist z. B. das CO 2-Schweißen nur bei einer 'Werk
stück-Mindestdicke von 40 mm, das UP-Sehweißen bei 
einer Wcrkstück-Mindestdicke von 60 mm a nwendbar, 
während man beim Vibrationsschweißen auf eine 'Verk
stück-Mindestdicke von 25 mm heruntergehen kann [6]. 

\Veitere die Einzelteil-Instandsetzung bf'grenzende Faktoren, 
dic eng mit der Ökonomik zusammenhängen, werden durch 
die Technologie bestimmt und seien deshalb hier genannt. 
Dazu gehört z. B. die mit dem jeweiligen Verfahren er
reichbare Arbeitsproduktivität. Es ist dabei sinnvoll, die 
Verfahren über zwei Kennziffern zu vergleichen. Die erste 
ist das Verhältnis zwis chen dem Aufwand a n lebendiger 
Arbeit für Auftragen und evtl. Nachbearbeitungen zur 
Menge des aufgetragenen ·Werkstoffes. Eine andere die 
Produktivität des Verfahrens betreffende Kennziffer ist das 
Verhältnis zwischen dem Gesamtaufwancl an lebendiger 
Arbeit zu dem Aufwand für Vor- und Nachbea rbeitungs
gänge. Ein weiterer Faktor ist die erziel bare Absehmelz
leistung. Ta fel 3 zeig t die Abschmelzleistungen für die 
wichtigsten Aufarbeitungsverfahren [5] [6] [7J. 

3.2.2. Stückzahl 

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

Einmal erfordert ein bes timmtes Verfahren für seine wirt
schaftliche Anwendung eine l'rIindeststückzahl und zum 
anderen verringern sich bei einem bes timmten technolo
gischen Verfahren die Gesamtkosten (Summe a us Grundlohn, 
Materialkosten und Gemeinkosten) mit wachsender Serien
größe entsprechend einer Hyperbel [8] 

K = a N-b + c (7) 

Darin bedeuten: 

K Instandsetzungskosten 

N instand zu setzende Stückzahl 

a, b, c dimensionslose, erzeugnisabhängige Konstanten 

Leider sind für die Instandsetzung von Einzelteilen diese 
erzeugnisabhängigen Faktoren in ihrer Größe noch nicht 
bekannt. Es is t aber im Zusammenhang mit dem Aufbau 
spezialisierter I nstandsetzungsbetriebe für Einzelteile not
wendig, diese' Faktoren zu ermitteln, um die Kapazitäten 
dieser Betriebe richtig festzulegen. Davon hängt auch die 
Größe des Einzugsbereiches eines spezialisierten Instand
setzungsbetriebes für Einzelteile ab. Schon jetzt kann man 

Tafel '1.. J-Hirtcn von Aurtragswerksloflen in AbhÜ]lgigkeil von technolo· 
gisehen Verfahre n nach KASARZEW in HB 

ELck trohandschwcißen 
CO 2·Schweißen 
U P-Schwei ßun g 
Spri tzmet.allisicrcl'l 
Hartverchromung 
V ibra tionssch weißen 
galvanisches AurLragc n von Stnhl 

200 .. . 300 
300 . .. 400 
250... 1,80 
320 ... 420 

... 1250 

... 700 

... 300 

Tafel 3. Abschmelzleis lungclI in kg/h fül' Aur'JrbcilulIgsvcrfahrcn 

Handschweißen 
U P-Schweiße n 
CO:rSchweißen 
Vibra lionssch?'clße n 
Sprilzmelallislercn 
H nrlvcrchromcn 

1 ... 2 
3 ... 80 
2 ... 8 

JO ... J5 
10 ... tt, 
0,00 / 

4.21 



, 
. aber sagen, daß die optimalen Stückzahlen derartiger 
spezialisierter Instandsetzungsbetriebe relativ hoch und 
voraussichtlich über der in eine~ Bezirk der DDR je Position 
zur Instandsetzung anfallenden Stückzahl liegen werden. 
Nach den bisher nocQnicht abgeschlossenen Untersuchungen 
ist zu erwarten, daß' - abhängig vom spezifischen Ma
schinenbesatz - der Einzugsbereich eines derartigen speziali
sierten Instandsetzungsbetriebes für Einzelteile etwa 600000 
bis 1000000 ha LN umfassen wird [9) [10). Man sollte des
halb spezialisierte Instandsetzungsbetriebe für Einzelteile 
von vornherein als überbezirkliche Betriebe planen. 

Zusammenfassend kann zu den technologischen Grenzen der 
Instandhaltung von Einzelteilen gesagt werden, daß sie 
einmal vom Verfahren und de.r Seriengröße her die Instand
setzung überhaupt begrenzen können, daß sie andererseits 
vom Verfahren her in stärkstem Maße die Verschleißfestig
keit bestimmen und damit unmittelbar auf eine Reihe der 
vorher besprochenen technischen Grenzen einwirken. Schließ
lich bestimmen diese technologischen Grenzen in stärkstem 
Maße die Kosten für die Instandsetzung des Einzelteiles. 
In die rechnerische Ermittlung der Grenzen der Instand
setzung von Verschleißteilen werden die technologischen 
Faktoren über die technischen wie auch über die ökono-

.- mischen Faktoren eingehen. 

Über die Anwendungsbereiche 
für Aufarbeitungsverfahren 

___ 1. Problematik 

Die Aufarbeitung von Verschleißteilen ist ein Teilgebiet der 
Einzelteilinstandsetzung, zu dem noch die Nacharbeitung 
und die Reparatur gehören. Mit verschiedenen Aufarbei
tungsverfahren trägt man Werkstoff auf abgenutzte Stellen 
auf und meistens werden durch anschließende mechanische 
Bearbeitung die Abmessungen des Neuteiles wiederherge
stellt. Die Vorteile der Verfahren zur Aufarbeitung von Ein
zelteilen lassen sich erst durch Beachtung nachfolgender 
Grundsätze .voll erschließen: 

,-a) Formulierung der mit der Aufarheitung herzu steilenden 
Parameter aus der Analyse der durch die Konstruktion 
vorgegebenen, auf den Verschleiß wirkenden Faktoren 
(technologische Aufgabe). 

b) Wahl zweckmäßiger Verfahren und Werkstoffe für die 
Erfüllung der technologischen Aufgabe. 

c) Ermittlung der optimalen technologischen Arbeitswerte 
und ökonomischen Aufwanddaten. 

d) Prüfung der aufgetragenen Werkstoffe nach 
- Härte, Gefüge und Rißbildung 
- Grenznutzungsdauer. 

e) Objektive Beurteilung der ökonomischen Beziehungen.! 

Die Lösung dieser komplexen Aufgaben erfordert, die Auf
arbeitung von Einzelteilen von der Empirie zu einem wis
senschaftlich durchdrungenen Teilgebiet rler Instandsetzung 
zu entwickeln. . 

Vorliegende Arbeit soll Möglichkeiten zeigen, aus der techno
logischen AufgabensteIlung die optimalen technologischen 
Arbertswerte und die ökonomischen Aufwanddaten als 
Grundlage für die technologische Vorschrift der Aufarbeitung 
zu' ermitteln. 

a 
• Institut für Landtechnik der Universität Rostock 

(komm. Direktor: Dr. 8gr. hahit. G. MATZOLD) 

I s. S. 419 

422 

Litel'atur 

[IJ GORS, K.: Technisch-ökonomische Untersuchungen bel der Aur
arbeitung von Verschleißteilen im LlW Schwerin. Großer Beleg 
am InstitiitWr Landtechnik der Universität Rostock 1966 (um'er
öffentlicht) 

[2J TGL 80-22278 Landtechnisches Instandhaltungswesen - Grund
begriff" -

[3J TGL 209877 Installdhnltungsgerechte Konstruktion (Entwurf) 

[4J KREMP, J. : Zu einigen Fragen der instandhaltungsgerechten 
Konstruktion . De utsche Agral'technik 15 (1965) I-L 9, S. 395 bis 397, 
11. 10, S. 473 bis 477 

[5J KASARZEW, W. l.: Instandsetzung von Maschinen (Remont Ma
schin) &llchosisdat, Moskau 1961 

[6] SCHADRITSCHEW, W. A.: Instandsetzung von Autos (Remont 
Automobili) Maschgis, Moskau 1965 

'[7] HERDEN, G. / SCHILLING / BRETfSCHNEIDER, H.: Kennzif
rern in der Schweißtechnik. Schweißtechnik, Berlin (1965) H. 1, 
S. 7 bis 13 / 

[8] EICHLER, CHR. ·: Grundlagen der Spezialisierung von Instand
setzungsbetrieben. VEB Verlag Technik, Berlin 1962 

[9] HOFMANN, M.: Untersuchungen über spezialisierte Instandset
zungsbetriebe von Einzelteilen, Großer Beleg am Institut für 
LandtedIßik der Universität' Rostock 1966 (unveröffentlicht) 

[IOJ MAURITZ, P.: {iotersuchung über die Möglid,keiten der Eindch
tung zentraler Aurnrbeitungsbetriebe für die Instandsetzung von 
Verschleißteilen. Diplomarbeit am Institut für Landtechnik der 
Universität Rostock, 1966 (unveröffentlicht) 

(Fortsetzung folgt im nächsten Hert) A 7131/ 1 

Oipl.-Ing. F. STEGMAHH, KOT' 

Dabei beschränkt sich die Arbeit auf das AuFtragen, die er
forderliche Vor- und Nachbearbeitung wird hier vernach
lässigt. 

2. Technische Anforderungen' / 
an das Aufarbeitungsverfahren 

Die technischen Anforderungen an das Aufbereitungsverfah
ren sind durch die zu lösende technologische Aufgabe für 
den jeweiligen Fall bestimmt. Diese Aufgabe beinhaltet Härt\' 
der aufgetragenen Schicht (meistens ist die Härte des Neu
tl'iles zu erreichen), aufzutragende Schichtdickp, Durchmesser 
der Vcrschleißstelle, Länge des Verschleißteild bzw. der Ver
schleißsteIle und Güte (Zusammensetzung und Gefüge) de;: 
Grundwerkstoffes. Ferner gehören indirekt solche Faktoren ' 
dazu, die, durch Konstruktion und Einsatzbedingungen vor
gegeben, einen wesentlichen Einfluß auf die Grenznutzungs
dauer ausüben, wie z. B. Glcitgeschwindigkeit, Belastungsart 
und -größe, Bewegungsart und OberIlächcngüte. 

Nähere Ausführungen zu den Abnutzungsbedingungen von 
Aufarbeitungsteilen folgen in Heft 10(1968 dieser Zeitschrift. 

Tafel I. ZusatzwerkstoCCe für CO,-SG-Auftragssehweißungen 

!:I.zeicbnung des WerkstoCCes 

10 Mn Si 8 
10 Mn Si 6 
17 Mn Ti 6 
DUR 200 - IG 
30 Mn Cr Ti 5 
DUR 250 - IG 
50 Mn Cr Ti 4 
DUR 300 - IG 
70 Mn Cr Ti i\ 
DUR 350.- IG 
110 Mn Cr Ti8 

Erreichbare Härte HB bei 
Schichtdicken über 1 mm 

170 ... 190 
190 ... 220 
200 
200 
210 ... 250 
210 ... 250 
270 ... 310 
270 ... 310 
360 ... 460 
360 ... 1,60 
400 ... 450 
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