
Ing. J. RICHTER, KOT 
Die Diskrepanz zwischen Pflugscharfertigung und Schar­

_behandlung in der Praxis, ihre Ursache und Abhilfe 

Im Gegensatz zu dem bereits seit Jahren ein~eschlagenen 
Trend zU selbstschärfenden, total gehärteten Scharen, beson­
ders in der UdSSR (Schare aus Zweilngen'TIflterial) und den 
USA (Einwegschare) , erfordern alle unsere Schartypen ein 
öfteres, zeit- und kostenaufwendiges N~chschärfen und 
Härten. 

Aus wirtschaftlichen und konslrukli"en Gründen bchält das 
konventionelle Pf\ugschnr, trotz /nufender J nstandsetZling 
und höherem Fertigungsa ufwa nd , zunächst auch weiter seine 
Bedeutung für den Bodenumbruch. Neben der zweckentspre­
chenden, übLichen Scharkonstruktion ist für jene Schare je­
doch eine, den spezifischen Gegebenheiten deI" Dorf~chmiede 
angepaßte Scharmaterial-Qualität und Instanclsetzungstechno­
logie notwendig. ObwohL in der Praxis bereits Feder- und 
vereinzelt sogar Freiform-Schmiedehämmer aurgestellt sind 
[2], erfolgt die Materia lerwärmu ng wie seit alters her noch 
in primitiven, herdkleinen I<oks-Kohle-S"hmiedefcuern, die 
Hur bedingt den gestellten Anforderungen zur ]nufenden Er­
wärmung neuzeitlicher, legier ter Stähle, wie eben dem heu­
tigen Scharmaterial, entsprechen. 

Besondere Nachteile dieser offenen Feuerstellen sind die ab­
gesetzte Schneidenerwärmung aller größeren Schare (sofern 
nicht die üblichen Rundfeuer gegen sogenannte Langfeuer 
((mehrdüsige Unterwind-Schmiedeform) ) bereits ausgetauscht 
wurden), ihre unkontrollierbare \Värmeführung und -hal­
tung, die Gefahr einer Unter- bzw. überhitzung des Mate­
rials sowie die Neigung zur Materialent- wie -aufkohlung 
(namentlich im Kohlenfeuer) und schließlich das Nichtaus­
glühenkönnen der gesamten Scharschneide vor dem Aus­
schärfen selbst. Die genaue Einhaltung der Materialtempe­
ratur und Anlaßfarbe is t hierbei, selbst bei günstigster 
Raumbeleuchtung Zufallssache. Weitere Mängel haften 
schließlich der gesamten, derzeitigen Scharinstandsetzungs­
Technologie an und beziehen sich u. a . anf fehlerha fte Ge­
schläge sowie besonders auf \Veglassung nicht material- und 
temperaturgerechter Durchführung der Härte- und Anlaß­
operationen. [3] [4) 

Die Wirtschaftlichkeit von Spezial werkstätten 
zur Scharinstandsetzung 

Obwohl die Vorteile einer zentralisierten, industriegemäßen. 
Scharaufarbeitung durch die damit verbundene, konstante 
und wesentliche Qualitätsverbesserung der Scharinstandset­
zung, in Verbindung mit einer Steigerung der Arbeitspro­
duktivität und Arbeitskrafteinsparung unbestritten sind, ist 
jedoch das letzte "für und wider" organisatorisch bedingt. Es 
bezieht sich besonders auf die damit verbundeneri, z. T. ört­
lich möglichen, hohen Zirkula tionskosten (optimale Aus­
lastung dieser Spezialwerkstätten - Mehrschichtbetrieb -, 
Größe und Beschaffenheit des Einzuggebietes) . Nicht minder 
ausschlaggebend ist der Kos tena ufwand (Heranbringen) für 
das besonders dazu geeignete und wirtschaftliche Heiz­
medium "Gas". 

Aus der FertIgungstechnologie 
industrieller Scharproduktion 

Die Erreichung einer optimalen Sdllleidenhärte, Bruchsicher­
heit und Verschleißfestigkeit der Schare selzt, neben einem 
wirtschaftlichen und fertigungsmä ßig günstigen Ausgangs­
material, die unbedingte Einhaltung exol,ter materiaLgerech­
ter Anwärm-, Normnlisierungs-, Härte- lind Alilaßtempera­
turen sowie -zeiten voraus. Der gesamte Fcrtigungsverlauf 
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der Scharproduklion mit seinen <'t Wärmeopera tionen unter­
liegt deshalb einer laufend cn Gütckontrolli). [5] Nur unter 
Iliesen, Ciir die Praxis nicht disku tablen technologischen Vor­
aussetzungen sind besond ers mit den heutigen Federstahl­
materialien und legierten VergülUngsstählen konstante Opti­
mal werte in bezug auf Härte, Zähigkeit und Bruchfestigkeit 
zu erreichen. Diese Qualitätsmerkmale wirken sich bei einem 
neuen Schar bis zur ersten Scharin standsetzung aus, sofern 
nicht, wie gebietsweise z. T. immer noch üblich, eine Wieder­
erwärmung neuer Schare (total oder partiell) zum Zwecke 
der Nachschädung, Verä nderung des Schnabelansatzes, des 
Steges beim \Vinkelschar (Abschroten) bereits vor dem 
ersten Einsa tz erfolgt. Allein dadurch vel'ringert sich die 
Scharqualität um mehr als 50 %. (Bild 1) 

Höhere Scharmaterlal-Qualltäten und -Analysen 

Im Laufe der Zeit entwickelte sich eine allgemein anerkannte 
Durchschnitts-Analyse eines optimal geeigneten, wasserhärt­
baren Scharstahles. Diese Analyse hat It. STROPPEL .{6], 
trotz zur Zeit durchschnittlich höherer Plluggeschwindig­
keitcn lind entsprechend stärkerer, mechanischer Beanspru­
chung des Hauptverschlcißteiles '"Schar" (unter Beachtung 
einel' bereits durchgeführten Scharblattverkürzung) prinzi­
picll ihre Gültigkeit behalten. 

In den letzten Jahre n haben wir die Qu alität zweimal auf hochwer­
lige legierte SiMn-Slähle verbessert (t,5MnSi5/HSiMn5), die - obwohl 
durch relativ hohen Mn'Ge halt wörme· und bearbeitungsempfindlicher 
- speziell für die Pflugscharfertigung bestimmt sind (Analyse: 0,37 
bis 0,45 % C, 1,1 bis 1,4 % Si , 1,1 bis 1,4 % Mn). 
Untersuchungen von STnOPPEL [6] [7] ergaben, daß von zehn ver­
sclliedenen internationale n Sch armaLerinl-Analysen in Inbormä8i3' 
dUl'cllgeCührten Vergle ichsu nlcrsuch ungen nur drei den an sie gestell­
ten Anforderunge n en tsprach en , ohne BCI:'ücksichtigung des Material­
pl'eises und der Instandsetzungshedingungen. Zu ihnen gehört auch 
der Vergütungsslabl 45 SiMn5, von BDG a b 1963 verwendel. 

Auf die verschiedenen z. T. divergierenden Eigenschaften der 
einzelnen Legierungsbestandteile im Stahl I,ann hier nicht 
eingegangen werden. Bei unsachgemäßer \Varmbehandlung 
und Härtung kann z. B. bereits ein Mn-Gehalt von = 1/2 % 
zur Grobkörnigkeit des Ma terialgefüges od()r zu Härterissen 
und den daraus resultierenden Scharbrüchen führf>n, wäh­
reml Mangan in entsprechender Dosierung eine erhöhte 
DurchhärtlIng des Stahls (eier Sd,nrschneide) im allgemeinen 
Iregünstigt. 
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ßild I. Einfluß der Härtung auf die Nutzungsdauer von Pflugscharen. 
a Flächenverlust <le r Scharflöche durch das Pfl(igen, b Fliiehen­
zunahme durch das St rerl<c n beim Scharschiirfcn [8] 
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Einfluß von Temperaturhöhe und Härtemedium 
auf den Härtegrad 

\Velchen entscheidenden Einfluß die genall~ Einhaltung der 
Härte- und Anlaßtemperatur in Verbindung mit dem Härte­
medium (01 und Wasser) hat, wirel an zwei, in verschiede­
nen Temperaturbereichen durchgeführten "O fen"-Erwä rmun­
gen (Laboruntersuchullgen) nachgewi ese n: 

Versuchs-Scharstahl: C 45 
(Mal.-Analyse: 0 ,1,2.'0,5 % C; 0 .15/0,:>2 % Si; 0 ,5/0,8 % ~[n) 

Hürtetemperalur 
780/740 '·C 
820/870 'c 

Hiirtc mcdium Anlassen 
\\lasser 3!.o oe 
01 230/360 'c 

max. 1 lärlc 
500 VE 
600 YE 

Trotz einer relativ geringfügigen mittleren Temperatur-Difre­
renz beträgt der Härtewertunterschied zllgullSten der OIhäl'­
tung in diesem Fall bereits 100 VE. 

Laut STROPPEL [2J [3] gibt cs im Hinbliel, nur di c VerselIleißles tigke it 
der Schal'e nur eine Konsequen z, unbedingt höhere JHirtc n tlls 500 VE 
(475 HB) zu erreichen, ftndern(ftlls das Hiirten pl'akliscll keinen Sinn 
hat. Höhere Durchl1i:irlung als 500 YE en tspricllt h öhere r Verschleiß­
festigkeit (lineares Verhält n is). 

Die auffällige Tend enz eWIger Vergleic.hsun tersucJlllngen 
über Masseverluste im Einsatz zwischen ein em neucn Schar 
A und einem gleichen Schal' B, jedoch nach der erstrn In­
standsetzung in verschiedenen LPG-Bereichen, scheint mit 
jenen Institutsergebnissen [6] irgendwie in Einklang Z\I 

stehen, denen zufolge der lamellare Perlit in ei nem hetero­
genen Ferrit-Perlit-Gerüge im ungehärt etcn Material offen­
sichtlich erheblich verscbleißfester ist als das homogene 
Zwischenstufen-Gefüge des gehär teten Materials. [7] Tafel J) 

Schlußfolgerungen 

·Die wirtschaftliche, materialgerechte, indu s triell e Fertigung 
von Instandsetzungsscharen beda rf einer engeren Koordinie­
rung mit den Gegebenheiten der Prilxis sowie mit den neue­
sten wissenschaftlichen Erkenntnissen auf dem Gebiet des 
Verschleißverhaltens unterschiedlichen i\laterialgefüges und 
Härtegrades der Schare. Dn die Sehnraufarbeitung bei uns 
in nächster Zukunft zumind est hinsichtlich Materialerwär­
mung nicht generell entsch eidelld verändert werden kann, 
ergeben sich daraus folgende Konsequenzen für die Praxis : 

1. Einsatzmäßig: 

Laufende Kontrolle in bez ug aue 
richLige PCluganhängung und ·rührung, 
boden bedingt ausreichenden Unter- und Scilengl'irf des Schares, 
zulässigen horizontt\len Schneidenabschlirr (bodenbedingt ~ 5 bis 
8 mm Schli!!breiLe lIla".), 
Scharspitzenabsclllirt (ans('lzcn e in er neuen Spilze nach Originnl­
scllUr muß gegeben sein), 

Oherlläch.nbescharren heit des Sellarcs (und SLreichbleches). 
Schar muß sLeLs blank sein, 
Schleifsohlenslellung entspreellend P!lugtYP lind BodenverhälLnissen, 
pflugweise De- und MonLag~ per Scllarc. 

2. Instandsetzungstechnologie betrellend: 

-Elnbou eines mc hrdüsigen Langreuers zur Cesnmlerwänllung der 
Scharschneide (FcllcrschüsseJgröße ~ 620 X 255 10m), sofern Gas als 
Heizmedium fü., Schlit.zöfen nicl)l vel'fü goa r ist (~:W mll h) 

, U _msteJ~ul1g [lUf Koles ode r Hart.koks (zwed~mtißj gst.e Ki.irnung ~ 20 
'bis30 fl'lm) 

-Benutzung von Spezlalgescl)Jägen: -und RecksillLeln (VEB Kaltver­
Jormungs\verk ](avl -J\farx-S'.adt) , Bei Einbau in Luflhämmpr Ge­
schliigeschwalbung beachten! 
A~~schärfen der S(~harsdillc idc mögJidl st in einf''' \"iü 'me lIntel' 
Krafthammel' (bei norm alen Sch(lr· und Spltzenabschlifr unter R cck­
Sfl.ttel vorrecke n oder von J1.nnd Spitzc ansetzen) 
Arbeitsökonomiscll e Aurstellung des Krartho.mmers als YOl'bcdingung 
exakler Schmiedeurbeit 
Korrigieren des Unlergl'i!!es (bodenbedlngl) von · Hand auf AmboU 
oder Richtplatte nach dem Ausschärfen 
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Tafel!. Vergleiche des Versehleiß't's an n e ue n und erstmalig instond 
gesetzLen S,:haren (in H B- Werten) 

Verschleiß in Versc hleiß in 
A Masse-Ojo zur n Masse · o/o :tur 
l<p/mm 2 A nfang"m~s.')p. kp/Illm' Anfangsmasse 

495/!,77/
'
,77 

4GI/477/4G l 
1,95/477j1,Gl 
!,95/l,61/42!) 
49:i/495/!,% 
!,77jq6tjVl /l 
loG 1/!,61J!,29 

Anmerliung: 

41 /,jlI77jlI77 
477/

'
,61/40l 

3,0 26rl/2 I,8/277 3, I 
3,'t 293/295/2!,9 3, 1 
.J,O I, 77 /302/269 G,O 
1i,0 277 /277/260 1,8 
3,2 262/277/269 1,8 
2,5 29.3/277/2Q3 2,2 
3,~ 277/293/302 2,0 

Herei('h minlcI'C't-miu.elschwerer Boden, s teinfrei 

~,ri 

1,0 
277/277/29,1 
262/2ld/269 

1,7 
0,2 

l\nmcrkung: Bereich Sand mit teilweise 7.\1 kiesncigender ](örnllng 

1,28/429/1,61 3,1i 277/269/21,8 5,:; 
461/461/46t 3':> 277/.'142/20.3 2,5 
t,01/501/l,Ol 5,0 262/21,?/2 /,R 5, 1 

Anmerkung: Bereich ki chtcr bis mittlere1' nodrn 

Hiirtewerte aus 3 Messungen (Scharspil zf', -lIliu c, -ende) 

Geforderte Solrneidcnhiil'lc H RC 1,:; ·5 0 ( \\'crlmol'rn VEH B nc) 

tibel'gang zu,' Olhätlung mit nn schließendem Anl~sscn (Verhültnis 
zwiscl)cn Hilrle und Zähigke it im ollge m e inrn hf' i der milderwir­
kenden 01 härlu ng: gü n -.; l ig-f'r [6)) 
Härten: 8!,0 bis 860 'c, Anlassen : 200 bis 350 'c je naell J30denzustand 
Gut ausgezogene Sclli.lfspitze, die e ine m ne ucn Seh ; ... fo rmgl eich ist 
Keilföl'mig in dos Schnrblntt vcrlau(eude, nidlL zu dünn tlus:;ezo-, 
gene Schafsehllcide (bodenbcdingl) 
Gerader Rücken; Durchbiegung höch stens bis 3 mlll zur l(örpcr3uf­
lagc 
Gerade, glatte Hallptscllneide ohne s ichtbare Ham m e rsdlltige 
Anschlirr (Schleirbocl~) fo. lls n o twendig, nur von der Scha roberseltc 
(so wenig als möglich beschle ifen!) 
Bei WinkelsdHuen darf der Steg den Scha runtergrirr nid.t I>ecin­
trächtigen. Der Steg muß satt Gm Rumpf nnliegen 
Kontrollüberprü!ullg (StiellproLcn) auf Schn e idensellär!e, Htirte und 
Sehndorm sowie Unter- und S~itengrirr 
Mindest-Schneidenhtirte 500 V E auf einer Scllneidenhreite von ~ 30 
l>is·W 111m 

3. Schulung 

Verbesserung df'f fachli ch e n Qualifil,o.tionen auf den Gel>ietcn Ma­
terialkunde, \Vurmverformung , Hiirte- und Anlnßtechnik, Hürte­
prüfung (Sellmicde und tcelm. Kod e)') Kenntnisse <lei' np;robiologi' 
sehen und agrotecl)nisd1en Zusamme nhänge beim Pflügen (Trali:lo­
risten ) 

Die maßgeblichsten Forderungen an ein gu tes Schar sind 
prophy laktischer, funktioneller Natur und. betreffen die agro­
biologischen sowie agrotechnischen Au swirkungen auf den 
Bodenumbruch selbst. Ins tandsetzungstech nologie und darauf 
abgestimmte Werks toff qualität bestimmen dagegen Ge­
briluchswelt und Preiswlirdigkeit eines Schares. Eine 
Schneidenhärte "on mind es tens = 500 YE muß auch in der 
Praxis angestrebt werd en (nach dem Anlassen) l Gute 
(Durch-)Härtung ist nil' die Verschlcißfestigkeil weit wich­
tiger als gewisse Unterschiede in der i\Iaterialanalyse. Sofem 
die materialspezin"che, kriti sche Abkü hlges~hwindigkeit beim 
Härten nicht errei cht wird, haben auch die dem Allsgang's­
material ZIlgesetzten Legierllngsbestandteile (S i, 'In usw .) 
praktisch keinen wesentlichen Einfluß auf den Scharverschleiß 
[G]. Stahlart und \Vürluebehnncllung mü ssen allfeinnlldeL' ab­
gestimmt sein, damit voll e ,\[nrtensil.hiüte i'rher die gesamte 
Verschleißbreite sowie im i\Iateria lkern erreidlt wiro. Die 
derzeitige Diskrepanz zwischen oplimaler i\Intcrial- ' WIe 
FertigulIgsqnalität und übli cher Scharbehandlullg in der 
Praxis solile daher , unter Einbeziehung der ueuesten Er­
kenntnisse auf dem Gebiet der Verschleißfnfschung [1] [2], 
einer eingehenden wissenscha ftli chen tlberpriifllng unter­
zogen werd en, eben wei l der Einsalz d es Pfluges mn Beginn 
der Arbeitskelle "Bodenbearbeitung" Ilnd der danlLls resul­
tierenelcll folgemaßnahmen s ieht. . 

I Soweit' möglkh. sollLe man drshnlb a uf Caserwürmung und Olhär­
tllns iibergehen (Rüd~ sprach e mit "EB BBG, Leipzig!) 
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Oipl.-Ing. L. OONATH, KOT· 

Dic Prognose der land technischcn lIlS\.<IIHlsct7.lIng h cinhnltc t. 
die zunchmende Anwendung in,luslriemäßiger Melhoden und 
Verfuhren und die wisst:nschaftliche Durchdringung dip.se, 
Hilfsprozesscs der Landwirlschafl und Nahrungsgü terproduk­
lion. 

vVesenlbiche Voraussetzu ng dazu iSl die wachsende Konzen­
tralion und Spezialisierung der Produklion in der Ins land­
sclZllng und die Vcrbesscrung d~ r Erzcllgnisgr llppenleitbc .. 
lriebc und deren Jngcniellrhiiros. 

1. Problemstellung 

Inha lt und Ziel dicse l' Arbeit ist dic U nle rsuchun g von Au­
\\'clldun gsmüglichke iten deI' El'kcnntnissc und i\Ie thodcu der 
Ne tz\\'erklechll'ik il1 der spezialisic rlen F ließinslandset7.ung 
landtechnischcr Objekte. Irn heso ndCI'"n ist zu iiberprlifen, 
inwicweit die tcchnolog ische Vorhereilung in bczug auf di ~ 
techno logische Projckl ierllng des 1<1 ießp rozcsscs rnt.ionali sicrt 
werdcn kann lind wclche i\[ügliehkeüen dic Ne lz\\' erkplanung 
hietct, die Kontinuitiil db Arbeitsahlau fs zu crhühcn, Re­
scn 'en im Arbe itsze itfond zu e rkennen lind auszuschÖpfcn. 
dic Ubersichllichkcit, Kontro lle und Leitung des Arbcitspl'o­
zesscs zu vcrhessern, das Syslemdenken zu fördern , Slörun­
gen schnelle r zu c l·kennen und zu bchehcn und insgcsamt 
som it zur Steige rung der Arbeitsproduktivität beizutragcn. 
Einschränkend sei feslges tellt, daß trotz Konsultation er ­
fahrene r Praktikcr Zeit und objektive Möglichkeiten ein"r 
Ingenieurschule bislwr nicht ausreichten, diese Problematik 
umfassend und hickenlos zu bea rheiten. 

Zweifellos können damit aber Anregungen zu wciteren Un· 
ter suchungen gegeben werdelI . 

2. Problemanalyse 

2.t. Analyse der Methode 

Auf dic Theorie der Netzwerklcehnik hra'ucht in diesem Ar­
tikel nicht einga ng,en zu wenl en, da zum ei nen entsprCl'hend e 
Liternlur in geniigenclcm Maßc vorliegt ([1] [2] [3] und 
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Methodik der Netzwerkplanung 

in der landtechnischen Instandsetzung 

darin angegebene Qucllen) und zum nhd crcn ZlIm Verständ ­
nis des nachfolgend DIII'geleg ten die p. inrnchSlen Grundkennt­
nisse ausrcichen. 

Die Netzwerktech'l'ik el'müg'li cht ei nc rationelle Arheitsah­
la uf- und Zeilplanun g. Ihre Anwendung fiihrt durch log ische 
Analysc n 7.11 cincm intcn siven Arbeitss tudium mit dem Ziel, 
den Arbeitsablauf durch Darstellung dcr giinstigsten Arbeits­
folgc und der Beziehungcn (Abhä ng igkei ten) dcr Teilpro­
zesse zueinande r optimnl lIud kontrollfähig zu ges talten. Sie 
führt zum E rkenn en und 7.ur Verminderung unproduktiver 
Zeiten und so mit 7.ur E..arhcilung wi ssenscha rlli ch bcgründe­
tel' Technologien. 

Sic ist dort \'o rteilhaft anwcndbar, wo c inc Vielznhl mil­
einnnder verflochtener Tcil a rlH' itsgiingc, die insgesamt schwer 
ü herschau bar si nd, zeitlich zu koordinicren und aufeinander 
nbzu s timmcn sind . Das ist d ann deI' Fall, wenn zahlrciche 
Teil a urgaben (Aktiviliilcn) bezogen auf dcn Gesamtprozeß, 
pnra llc[ ve rlaufen lind in der Art \ 'oneinander so abhängig 
s'ind , da B dc r Bcginn heslilllllllt'l' Akliviliilen die Been,li · 
g' tlllg' vornngcgan!!,cllcl' beding t. Dicse r Zustand ist sowohl 
hei d f' r Fertig un g als auch ),,,i ,leI' s p'~ zi a li s i c rtc n Instand­
sc tzung lamllechni ,chcr Objel;tc gegebc ll. 

2.2. Analyse der Anwendungsmöglichkeiten 

Aus dem gegenwiirtigen Sta nd läßt sich im Hinblick auf die 
Problemstellung mit Sicherheil fo lgern : 

Uic ;"\ct7.werktechnik ist lH'i de r Vorbercitung der spczia li­
s ierten Insta ndsetzung mit voller Berechtigung anwendbar, 
d. h . bei der Beantwortung der Frage, was zu wlllchem Zeit­
punkt lind in welcher Zeitsp annc, wi e und durch wen vor­
bereitct, abgeschlossen und kontrolliert wcrden muß, damit 
die Instand <;c tzung termingemäß bcgonnen und störungsfrei 
"blnllfen kann . 

Vi clse itige Einflllßf,.ktOt'cn der orgnnisatorischen, technisch en, 
technologischen und ökonomischen Vorbereitung, \\'ie Spe­
ziali sierungskonzeption, Knpnzitii lsermillin ng, Vertragsab­
schluß, Arbeilsablaufplanung, Kontrolltcchnologi e, i\lnterjal­
h crei tstellu ng, Arbcitsk räftebi Inn z, Bctl'iebsHl i lleJ au ss ta llu ng. 
Arbeitsp latzgesta ltung, Au fw alldsn Orlllal ive, 13elegwesen, 
N lltzerrektc rmilliung usw., werdf' n dad urch in ihren Ver­
knüpfun ge n sichtb nr Im(l hin sichtli ch des E lldtermins be­
hcrl'schba l'. Dernl'lige Untersuchunge n wurd en im LIW 
Osche rslebcn he.i der Vorbcreitung der spczialisierten In .. 
s l.~ ndsc lzung des i\lähdre~chers E 512 berei ts angcs tellt [4]. 
Auf dem Gc hiN der i\ lilitii rtechnik \\' crdcn entsprcchend e 
E rfahrungen bekanntgegebcn (;'il. wo mit Hilfe der Netz­
werktechnik pcriodische KOlltroll"n an de r Flllgzeugtechnik 
tcchnologisch projckti el't wurdcn. KonkrNc~ Zi cl dieser Auf­
gabe war die i\rinimicl'ung der DlIrchla ufzcit und des Ar­
b ei tskräftea ufwand es und die nmchnuliche Darstellung des 

- Ablaufcs für dic Verbessel'ung dCI' opcrativ<'n Konlrolle mit 
dem E rgeb .. is, d aß die Durchlaufzeit um 62,5 % und di" 
erfordcrlichc Arbeitszeit um 22,4 % gesenkt \\'crden konntelI . 
Die AIl\Vcn<lunO' dcr Nclzw el·k\.edlllik hci der Projcktierung 
dcs Durchl auinießvcl'fa hrc ll s in der land technischen Instand­
se tzun g ist bisher nicht bekannt geworden. Das mng seine 
Ursach e darin haben, daß das Fließvcrfnhren an ~ i ch bereits 
ci ne logisch c Folge der Arbeitsgänge hedingt, die Takte einen 
dcr Taktzei t ode r ein em gnnzzahligcn Vielfachcn von ihr 
cntsp,'echendcn AJ'beitsaufwa nd cn thaI ten und wesentliche 
Schlupfzeitcn ausgeschlosscn werd en müssen. Das bedeutet, 
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