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1. Entwicklungen in der landtechnischen 
Instandsetzung 

Die Zunahme des Mechanisierungsgrades in 
der Landwirtschaft der DDR durch den Einsatz 
von Maschinen für alle Verfahren sowohl der 

. Tier- als auch der Pflanzenproduktion hat zu 
einem erheblichen Bestand und zu einer um­
fangreichen Breite des Sortiments landtech­
nischer Arbeitsmittel geführt , deren In­
standsetzung zu einer wesentlichen Form der 
Reproduktion dieser Grundfonds geworden ist. 
Das bestehende System der Instandhaltung 
sieht dafür vorbeugende und wiederherstel­
lende Maßnahmen zur Gewährleistung der 
Betriebstauglichkeit vor. Nach Größe und 
Kompliziertheit der Maschinen, Baugruppen 
und Einzelteile und den an sie gerichteten 
Qualitätsanforderungen haben sich Arten der 
Instandsetzung herausgebildet, die nach ihrem 
Umfang wie folgt unterschieden werden 
(Tafel 1): 

- Grundüberholung 
- Kampagnefestinstandsetzung 
-, TeiJinstandsetzung 
- Minimalinstandsetzung. 
Diese Instandsetzungsarten, die, ausgehend 
vom vorliegenden Schädigungszustand, den für 
ihre Realisierung erforderlichen Arbeitsauf­
wand, die Stückzahlbereiche, Sortimentsbrei­
ten und das Technisierungsniveau einschlie­
ßen, werden in den Einrichtungen der landtech­
nischen Instandsetzung mit unterschiedlichen 
Merkmalen angetroffen. In der Vergangenheit 
wurde in den Betrieben der landtechnischen 
Instandsetzung - vor allem in den Kreis­
betrieben für Landtechnik (KfL) und in den 
landtechnischen Instandsetzungswerken (LIW) 
- wie auch in vielen Bereichen des Ma­
schinenbaus das Ziel verfolgt, die umfangrei­
chen Prozesse vor allem der Grundüberholung 
und Kampagnefestinstandsetzung nach den 
Gesetzen großer Serien zu gestalten. 
Eine Ausprägung von Reihenstrukturen mit 
teilweise bereits fortgeschrittenem Technisie­
rungsniveau ist das ,Resultat. Aufwand und 
Ergebnis dieser techhologischen Strategie hat­
ten eine günstige Relation, da von definierten 
Schädigungszuständen, geringer Sortiments­
breite und stabilen Anfallfaktoren ausgegangen 
werden konnte. 
Neben dieser Hauptlinie wurden Instandset­
zungsmaßnahmen geringeren Umfangs, wie 
geplante Teilinstandsetzungen und Beseitigung 
plötzlicher Ausfälle, mit Einzelplatzstrukturen 
realisiert. Indifferente Schädigungszustände, 
breitere Sortimente und instabile Anfallfakto­
ren sind die Ursache. Das Technisierungs­
niveau dieser Einzelplatzstrukturen ist durch 
den Einsatz von Handwerkzeugen und uni­
versellen Geräten zum Handhaben gekenn­
zeichnet. Energiewirtschaftliehe Maßnahmen 
und die Veränderung der Nutzungsbedingun­
gen im Landwirtschaftsbetrieb, die zu erhöhten 
Forderungen nach Ausnutzung der Maschinen 
und Baugruppen im Produktionsprozeß, vor 
allem Steigerung ihrer Gesamtverfügbarkeit 
durch ' Minimierung instandsetzungsbedingter 
Stillstandszeiten, sowie nach Erhöhung ihrer 
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Tafel I. Gegenwärtige technologische Bedingungen für die Inslandsetzungsarten 

Instand­
setzungs­
art 

Soniment Stückzahl/ Stück-
Los zeit 

Organisationsform 
Bewegungs· technolog. 
form" von Struktur 
AK, Ag • 

Technisierungsniveau 
des Arbeits-
systems 

Niveau­
stufe 

Am 

Minimal- I < n < np m= I t, < Sh QSM 
instand-
setzung 
(MI) 

Teilinsland- I < n < np m > S t, > Sh QSQ 
setzung m < 120 t, < 16h 
(TI) 

Karnpagnefest- I < n < 2.. .3 m > UO t,:;:; 16 h QMS 
instand- m < 1200 
setzung 
(K1) 

Grundinsland- I < n < S 
setzung 
(GI) 

m> 1200 t, > 16h SMS 

Betriebsdauer führen, erfordern neue Über­
legungen zur Erweiterung und Differenzierung 
der technologischen Strukturen bei gleichzeiti­
ger weiterer Anhebung des Technisierungs­
niveaus. 
Als prinzipielle Aufgabe erscheint es notwen­
dig, neben Reihenstrukturen und deren Mo­
difikationen 
- flexible Systeme für die Instandsetzung zu 

entwi~eln und einzuführen 
- das Technisierungsniveau der Arbeitssta­

!ionen weiter zu erhöhen 
- den Arbeitsinhalt für die Werktätigen er­

heblich zu bereichern 
- das Prinzip der Arbeitsteilung zwischen den 

Betrieben weiter zu entwickeln. 
Die Forderung nach Flexibilität des Instandset­
zungssystems, das durch die technologische 
Struktur. die Organisationsform und die instal­
lierten . Arbeitssysteme (Arbeitstechnik, Hand­
habungstechnik, Steuertechnik) einer In­
standsetzungseinrichtung gekennzeichnet ist, 
resultiert aus der sich abzeichnenden Sor­
timentscharakteristik, der Schädigungscha­
rakteristik sowie der Instandsetzungsstück­
zahl. 

2. Prinziplösungen für flexible 
Instandsetzungssysteme 

Die Flexibilität eines Instandsetzungssystems 
wird bei vorgegebenem Technisierungsniveau 
vor allem durch die technologische Struktur 
bestimmt. Allgemein kann Flexibilität als die 
Anpassungsfähigkeit eines Systems an sich 
verändernde Einflüsse, die vom Produktions-

Einzel- Handwerkzeuge 2 
platz universelle Ferti-
'(Gruppen- gungsmittel 
platz) Handhabetechnik 

manuell 

(EinzeI- Handwerkzeuge 2 
platz) zweckgebundene 
Gruppen- Fertigungsmittel 
plalz Handhabetechnik 

manuell 

Reihen- motorisch angetriebene 
struktur Handwerkzeuge 
Reihen- zweckgebundene 
verfahren Fertigungsmittel 

, Handhabe technik 
manuell oder mecha-
nisiert 

Reihen- spezieUe Demontage- 4 
struktur und Monlagemaschinen 
Fließver- zweckgebundene Fer-
fahren tigungsmillel 

Handhabetechnik 
mechanisiert 

prograrnrn ausgehen, verstanden werden, ohne 
daß sich dabei Anzahl und Art der Ausrüstung 
sowie ihre Zuordnung ändern [1, 2, 3). 
Damit zeichnet sich eine flexible Struktur da­
durch aus, daß 
- eine Bearbeitung unterschiedlicher 

Werkstücke ohne oder . mit geringfügigem 
Umrüstaufwand in beliebiger Reihenfolge 
der Werkstücke möglich ist (Vielseitigkeit, 
Anpassungsfähigkeit) 

- die Bearbeitungsfolge für verschiedene 
Fertigungsaufgaben unterschiedlich sein 
kann (Durchlauffreizügigkeit) 

- ausgefallene Funktionen im Störungsfall 
ersetzt werden (Fertigungsredundanz) 

- die Möglichkeit der qualitativen und quan­
titativen Erweiterung der Kapazität besteht 
(Erweiterungsfähigkeit). 

Die Schaffung solcher technologischen Lösun­
gen führt allerdings nur bei gleichzeitiger 
Beachtung der Entwicklungstendenzen ma­
schinenbaulicher Fertigungsprozesse zum ge­
wünschten Erfolg_ Woithe [4] z. B. schätzt ein. 
daß folgende Entwicklungen zu beobachten 
sind: 
- zunehmende Integration der Hilfsprozesse 

in die Hauptprozesse einschließlich Ver­
und Entsorgung 

- höhere Niveaustufen der Prozeßsteuerung 
durch Rechnereinsatz 

- Verringerung der Prozeßstufen. durch 
Konzentration oder Kombination 

- zunehmende Technisierung der Haupt- und 
vor allem der Hilfsprozesse bis zum Ro­
botereinsatz. 
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Sirulduril/p Einzelplo fz Reihe Nesl Werkstoff 

SlrlJkturform unver-
zweigt verzweigt 

• Entwickeln VQ.n Maschinen und Aus­
rüstungen 

räumlicher Aspekt 
Struktur -
geometrie 

zeifficher Aspekt 

zeilliche Organiso/ion Reihenverlouf 
(bezogen ouf Arbeils- kombinierter Verlouf 
gänge) Parollelverlouf 

zeitliche Kons/onz Elflzweck 
(bezogen ouf Sor/i-
mentswechsef.Z Hehrzweck (Wechsel) 

Bewegung von AK AG. AK Ao -Am 
Am s/otionör 

quosistationär 
mobil 

zeiffiche Abstimmung ob91-1JWlmt (Toktung, 

I ft~"!r:J!%~fmmf 
ze/~/iche stückweise 
K ombino/ion losweise 
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- Erarbeiten von Betriebsprojekten für fle­
xible Instandsetzungssysteme 
.Idealplan 
• Realplan 
• Aufbereitung und Speicherung (Bau­

steine) 
- Produktion mit flexiblen Instandsetzungs­

systemen. 

2.1. Organisationsform und technologische 
Struktur 

Bild I. Zusammenhang zwischen Organisationsform und technologischer Struktur 

Die Organisationsform wird in Anlehnung an 
Woithe [5] als die Kombination je eines räum­
lichen Prinzips (Strukturtyp) mit einem zeit­
lichen Prinzip (Bewegung von Arbeitskraft, 
Arbeitsgegenstand, Arbeitsmittel) verstanden. 
Damit ist die Gesamtheit aller Organisations­
formen beschreibbar (Bild 1). Die technologi­
sche Struktur als räumlicher Aspekt der Orga­
nisationsform charakterisiert das Prinzip der 
räumlichen Anordnung von Arbeitsstationen, 
in denen Objekte (Werkstücke, Baugruppen, 
Maschinen) gänzlich oder zu Teilen instand 
gesetzt werden. Die unterschiedlichen Varian­
ten der Strukturform und -geometrie rgestatten 
eine Auswahl der jeweils zweckmäßigsten 
technologischen Struktur. Flexible Strukturen · 
sind als Übergang zwischen ReiheINest und 
Werkstattstruktur zu verstehen (Bild 2). Der 
zeitliche Aspekt berücksichtigt die Bewegungs­
formen der Arbeitsgegenstände, Arbeitsmittel 
und Arbeitskräfte. Entsprechend den Be­
wegungsformen des Arbeitsgegenstands, der 
Arbeitskraft und der Menge gleichartiger zu 
bearbeitender Arbeitsgegenstände ergeben sich 
die bekannten Forrnen wie 

Lösungen dieser Art sind im Maschinenbau 
. unter Begriffen wie Fertigungszelle, flexibles 

Maschii1ensystem, integrierter Fertigungs­
abschnitt, integrierter gegenstandsspezialisier­
ter Fertigungsabschnill, Block- oder Verteil­
fertigung bekannt. 
Im Bereich der landtechnischen Instandset­
zung der DDR bestehen z. Z. noch keine aus­
geprägten Formen von flexiblen Instandset­
zungssystemen. Als erste Ansätze dafür kön­
nen u. a. angesehen werden: 
- Wechselfließreihen für die Instandsetzung 

von Mähdreschern E 512 und selbstfahren­
den Köpfladern 6-0CS 

- Wechselfließreihen für die Instandsetzung 
von Motoren 0-50 und 4 VD im LlW Erfurt 

- Einspritzpumpen-Instandsetzung im LlW 
Halle. 

Diese Linie ist weiter voranzutreiben, wobei, 
auf den Erfahrungen des Maschinenbaues 
aufbauend, adäquate Gestaltungslösungen zu 
entwickeln sind. Gegenwärtig ist erkennbar, 
daß der Bedarf nach flexiblen Instandsetzungs­
systemen besteht,und es zeichnet sich ab, 
daß mit der Vergrößerung der Flexibilität gute 
Ergebnisse erreicht werden können: 
- Steigerung der Arbeitsproduktivität 9urch 

• Senkung der Umstellungsverluste 
• Senkung der Transportaufwendungen 
• Senkung der Aufwendungen für die Fer­

tigungssteuerung 
• Erhöhung des Niveaus der technolo-

Absc/lnills­
struktur 

groß 
15000 

012 8 
.;rhmol mittel 

Ferfi un :ssorfimenf 
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gischen Abläufe 
• Erhöhung des Technisierungsniveaus 

- Verbesserung der Qualität der Erzeugnisse 
- Bereicherung des Arbeitsinhalts der Werk-

tätigen 
Das setzt allerdings voraus, daß die Bedingun­
gen für die Einführung von flexiblen In­
standsetzungssystemen, die Systematik ihrer 
Formen und Anwendungsbereiche sowie ihre 
Gestaltungsgrundsätze wissenschaftlich auf­
gearbeitet und als Planungs- und Gestaltungs­
grundlage zur Verfügung gestellt werden. 
Dabei sind folgende wesentliche Arbeits­
schritte abzuarbeiten: 
- Formulieren der Instandsetzungsaufgabe 

• Ermitteln der Einflußgrößen und Rand­
bedingungen (Produkt, Produktion, Ar­
beitskräfte, Organisation) 

• Formulieren und Wichten der Kriterien 
für Systembewertung 

- Ermitteln der technologischen Struktur 
• Festlegen der Operationsfolge 
• Untersuchen der Technisierungsmöglich­

keiten 
• Festlegen der StruklUrgrenzen (Ein- und 

Auskling, Kopplung, Integrationsgrad) 
- Erarbeiten einer Konzeption für flexible 

Instandsetzungssysteme 
• Entwickeln alternativer Varianten für 

flexible Instandsetzungssysteme 
• Bewerten alternativer Variantem für fle­

xible Instandsetzungssysteme 

- Einzelplatzstückfertigung 
- Einzelplatzlosfertigung 
- stationäre und gleitende Fließfertigung 
- stationäre und gleitende Reihenfertigung 
- Werkstallfertigung. 
Eine morphologische Analyse ergibt, daß ·Ar­
beitsgegenstände, Arbeitskräfte und Arbeits­
mittel drei wesentliche Bewegungszustände 
haben. Sie können mobil sein, stetig oder un­
stetig gleiten, fließen, sich bewegen und die 
Arbeitsoperationen in einer Folge ausführen 
lassen. Sie können stationär sein und einen 
quasistationären oder quasimobilen Zustand 
einnehmen, d. h., sich in vorgegebenen Gren­
zen reversibel bewegen (Bild 3). 
Die Matrix läßt eine Vielzahl von möglichen 
Bewegungsprinzipien erkennen, deren prakti­
sche Bedeutung in einigen Fällen zwar ein­
geschränkt ist, andererseits jedoch auf Formen 
verweist, deren Nützlichkeit außer Frage steht 
und die mit der herkömmlichen Systematik 
nicht erfaßt werden. 

Bild 2. Charakteristik technologischer Strukturen (nach [6]) 

loIole 
F/exibiliföt 

Bild 3. Matrix der Bewegungsformen technologischer Elemente in der Fertigung 
und Instandsetzung 

Bewegungsform 

s/o/ioniir 
(S) 

quosis/olioniir 
(0) 

mobil 
(/vi) 

S/vlS 

aso 
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Flexible Strukturen zeichnen sich beZüglich 
des zeitlichen Aspekts weiterhin durch fol­
gende Merkmale aus: 
- zeitliche Organisation: kombinierter Ver-

lauf 
- zeitliche Konstanz : Mehrzweck 
- zeitliche Abstimmung: nicht abgestimmt 
- zeitliche Kombination : meitens losweise 
~ Bewegungsform von AK, Ag, Am: meistens 

SMS. 

2.2. Technisierungs/ösungen für flexible In-
slandsetzungssysleme 

Die Technisierung der Arbeitsprozesse in allen 
Instandsetzungsabschnitten. durch den zuneh­
menden Einsatz von Fertigungs- und Ra­
tionalisierungsmitteln, durch die Mechanisie­
rung, Teilautomatisierung und Automatisierung 
ist eine unabdingbare Voraussetzung für die 
weitere Steigerung der Arbeitsproduktivität im 
Instandsetzungsprozeß. Das Technisierungs­
niveau läßt sich in 5 wesentliche Niveaustufen 
differenzieren: 
- Arbeit ohne Hilfsmittel mit Handwerkzeu­

gen 
- Arbeit mit mehr oder weniger mechanisier­

ten Vorrichtungen und Handwerkzeugen 
Einsatz von motorgetriebenen Handwerk"­
zeugen 
Einsatz technologischer Einheiten mit Be­
dienung 

- Einsatz technologischer Einheiten ohne 
Bedienung. 

Die ' beiden zuletzt aufgeführten Niveaustufen 
werden unter Verwendung von Handhabungs­
geräten und Industrierobotern realisiert. Ge­
meinsames Anliegen dieser Stufen ist: 
- Verringerung des Zeitaufwands für Grund­

und Hilfsarbeiten und Übertragung von 
Arbeitsfunktionen auf Maschinen 

- Vermeidung von Verlustzeiten durch opti­
male Fertigungssteuerung und Material­
flußgestaltung. 

·Es ist zu erwarten, daS wegen der eingangs 
dargestellten Entwicklung von Stückzahlen 
und Sortimenten die Technisierung der In­
standsetzung von Baugruppen und Maschinen 
im wesentlichen in zwei Richtungen erfolgen 
wird: 
- Vereinigung · möglichst vieler Arbeitsopera­

tionen auf einer Arbeitsstation bei ausrei­
ch,ender Flexibilität für ein abgegrenztes 
Sortiment 
Kombination verschiedener Einzweck- und 
Universal maschinen (Arbeits stationen) und 
Verkettung durch flexible Förder- , Lager­
und Puffersysteme. 

Eine solche Arbeitsstation, die mit oder ohne 
Einwirkung des Arbeiters Operationen am In­
standsetzungsobjekt (Demontage, Sc ha­
densaufnahme, Instandsetzung, Montage, Prii­
fung) vornimmt, hat den im Bild 4 dargestellten 
prinzipiellen Aufbau. 
Voraussetzungen für eine schrittweise Tech­
nisierung sind die genaue Kenntnis des Ar­
beitsgegenstands und seines möglichen Zu­
stands, die schrittweise Durchsetzung einer 
instandsetzungsgerechten Konstruktion, die 
sich u. a. durch 
- Verbindungsarten, die einer Mechanisie­

rung in der Demontage und Montage 
zugänglich sind (z. B. Wegfall von Federrin­
gen und -scheiben beim Einsatz hochfester 
Schrauben, Vermeidung von Sicherungs­
blechen, Vermeidung von Schraube-Mut­
ter-Verbindungen u. a.) 

- Gestaltung der Maschinenelemente und 
Einzelteile nach den Anforderungen der 
Handhabung und der Ablage 
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Bild 5 
Grundvarianten inte- . 
grierter gegenstands-
spezialisierter Ferti-
gungssysteme (nach 
[7]) 

Bild 4 

Variante A 
zen/rales Zwisch.enlager 
getrenntes Transpartsysfem 

6. 

o Arbtit.rstafion 

Variank 8 
Zwischenlagerung 
im Transpor/system 

Variante C 
Transport durch ein 
Lagers!lstem 

~ 
~ 

Aufbau einer Arbeits­
station 

6. z mtralu Zwischenlager 

auszeichnet sowie das Schaffen von Wirk­
prinzipien für typische Arbeitsoperationen der 
Instandsetzung. Als Arbeitsoperationen, die in 
diesem Sinne einer weiteren Technisierung. 
zugänglich sind , gelten 
- das Schrauben unter Verwendung variabler 

Mehrfachschrauber und programmierbarer 
Schrauber 

- das Abziehen und Aufziehen von kraft- und 
formschlüssigen gebundenen Elementen 
mit programmierbaren Handhabungsgerä­
ten 

- das Abnehmen der Einzelteile nach der 
Demontage und das Ablegen in einer de­
finierten Ablageordnung für die nachfol­
genden Instandsetzungselemente sowie das 
Auflegen der Einzelteile in Montageposi­
tion für das automatische Schrauben. 

- das Vereinheitlichen von Bearbeiten, Mes­
sen, Transportieren, Lagern und Steuern in 
integrierten Instandsetzungsabschnitten 

- das automatische Messen und Bewerten 
von Längen, Formen, Oberflächen und 
Werkstoffparametern. 

Erste Lösungsansätze dafür sind bereits er­
kennbar. 

3. Vorschläge für die weitere Gestaltung 
von Instandsetzungssystemen 

Die Konzentration von Instandsetzungsobjek­
ten unterschiedlicher Typen, Modifikation, 
unterschiedlichen Schädigungszustands und 
damit unterschiedlichen Instandsetzungsauf­
wands in einer Instandsetzungseinrichtung 
fordert entsprechende technologische Lösun­
gen, deren Variante "Wechselfertigung" für 
konstruktiv und technologisch ähnliche Ar­
beitsgegenstände nach wie vor von großer 
Bedeutung sein wird. Es ist allerdings abzuse­
hen, daß mit zunehmender Technisierung diese 
Organisationsform den Anforderungen an 
Flexibilität und Wirtschaftlichkeit immer we­
niger entsprechen wird und deshalb zu fle­
xiblen integrierten Instandsetzungssystemen 
(FIS) übergegangen werden muuß. Diese zeich­
nen sich dadurch aus, daß Arbeitsgegenstände, 
Material , Werkzeuge und MeSmittel in einem 
zentralen Speicher bereitgestellt werden. In der 
ersten Phase der Mechanisierung sollten die 
Übergabeoperationen zwischen Speicher und 
Arbeitsstation von Hand erfolgen, später suk-

zessive Handhabungsgeräten übertragen wer­
den. Für die flexiblen integrierten Instandset­
zungssysterne existiert eine Reihe von tech­
nischen Lösungsvarianten, die für konkrete 
technologische Bedingungen modifiziert wer­
den können (Bild 5). 
Integrierte Instandsetzungssysteme (IIS) sind 
in gleicher Weise für die TeiJinstandsetzung 
von LKW, Traktoren und Landmaschinen 
sowie für die Grundinstandsetzung von Bau­
gruppen geeignet. Bei der Teilinstandsetzung 
setzen sie den Teile- und Baugruppenaustausch 
voraus. Die ausgetau'schten Baugruppen und 
Einzelteile werden dann in weiteren auto­
nomen Systemen des Betriebes (z. B. Ein­
zelteilinstandsetzung) oder bei Partnern (z. B. 
L1W) in stand gesetzt. 
Antriebsbaugruppen von Landmaschinen, 
Traktoren und LKW, die in großen Stückzah­
len und mit definiertem Schädigungszustand 
anfallen, bieten die Voraussetzungen dafür, die 
Grund- und Hilfsoperationen umfassend zu 
mechanisieren und zu automatisieren. In der 
Baugruppeninstandsetzu ng bietet sich eine 
Gliederung in integrierte Instandsetzungs­
abschnitte (IIA) an. Dort wird die Sc ha­
densaufnahme in Kombination mit der Kom­
plettierung die Steuerfunktion für Demontage, 
Einzelteilinstandsetzung und Montage über­
nehmen . Das bietet gleiChzeitig Vorteile für die 
Rationalisierung und Effektivitätssteigerung 
der MeBoperationen und schafft die Voraus­
setzung für ein geschlossenes Qualitätssiche­
rungssystem. 
Das Sortiment an Aufarbeitungspositionen für 
Einzelteile umfaßt in der Landtechnik derzeit 
4000 Positionen, dabei entstehen etwa 50 % der 
Kosten des Neuteilwerts. Im Jahr 1980 wurden 
für 770 Mil\. M Einzelteile aufgearbeitet. Dieser 
Anteil wird jährlich um 3 bis 4 % gesteigert. 
Arbeitsstationen der Aufarbeitung, Nacharbeit 
und Reparatur werden zweckmäßigerweise in 
autonomen Abschnitten der Instandsetzungs­
einrichtung bzw. in selbständigen Einheiten ' 
(wie z. B. L1W Gardelegen u. a. neu zu pro­
filierende Einrichtungen) organisiert, wobei 
wegen der vorliegenden Sortimentsbreite und 
Stückzahlen auch hier flexible integrierte 
Strukturen zu gestalten sind. Bei der Ein­
zelteilinstandsetzung bietet sich an, in Ab­
hängigkeit von Sortiment und Losgröße auto­
matisierte Maschinen und Fertigungssysteme 
(Ne-Maschinen, Bearbeitungszentren u. a.) 
einzusetzen. 

4. Zusammenfassung 
Das land technische Instandsetzungswesen der 
DDR ist vor die Aufgabe gestellt, Maschinen, 
Baugruppen und Einzelteile bei gleichbleibend 
guter Qualität entsprechend dem erreichten 
Schädigungszustand instand zu setzen. Das 
führt zu einer Erweiterung des Sortiments und 
zu einer Verringerung des Anfallfaktors in den 
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'Instandhaltungsarten und -stufen. Die bislang 
erfolgte Instandsetzung in großen Serien, or­
ganisiert als Fließfertigung, ist nur noch be­
dingt möglich. 
Die notwendige Steigerung der Arbeitsproduk­
tivität, die Erleichterung der Arbeit und die 
Verbesserung der Arbeitsbedingungen sowie 
die Einsparung von Arbeitskräften sind mit fle­
xiblen Instandsetzungssystemen möglich, die 
ein hohes Integrationsniveau zwischen Haupt-, 
Hilfs- und Informationsprozessen aufweisen. 
Die Ingenieure in Forschung und Entwicklung, 
Planung und Projektierung müssen sich der 
Gestaltung derartiger technologischer Prozesse 
verstärkt zuwenden. Mit neuartigen technolo-

gischen und technischen Lösungen ist in den 
nächsten Jahren ein spürbarer Rationalisie­
rungsschub in der land technischen Instandset­
zung anzustrel;>en. 
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1. Materialökonomische Zielstellung und und auch in der Kalogarbeit erfaBt. In den auf 
Umfang der Einzelteilinstandsetzung Baugruppen- und Einzelteilinstandsetzung 

Die Instandhaltungsorganisationen haben spezialisierten Betrieben der VVB Landtech-
erstrangige Aufgaben bei der Gewährleistung nische Instandsetzung (L TI) ist der Anteil in-
der Funktionstüchtigkeit und Zuverlässigkeit./ stand gesetzter Einzelteile 1,5mal höher als der 
von Maschinen und Anlagen der Landwirt- Einsatz von Neuersatzteilen. 
schaft zu erfüllen. Bei den in aller Welt ab-
nehmenden Rohstoff- und Energieressourcen 
gewinnen dabei hohe Zuverlässigkeit und lange 
Lebensdauer sowie die Durchführung der In­
standsetzungsarbeiten mit möglichst geringem 
Material- und Energieeinsatz immer mehr an 
Bedeutung. 

Die bisher gültige AufgabensteIlung, den Ver­
brauch an wichtigen Energieträgern, Rohstof­
fen und Materialien im Bereich des Ministe­
riums für Land-, Forst- und Nahrungsgüter­
wirtschaft jährlich um 3 % zu senken, reicht 
unter den Bedingungen der sich verschärfen­
den außenwirtschaftlichen Belastungen im 
Zeitraum bis 1985 nicht mehr aus. Durch Be­
schleunigung des wissenschaftlich-technischen 
Fortschritts sind Voraussetzungen zu schaffen, 
den Verbrauch von Energie, Rohstoffen und 
Material jährlich um 4 bis 4,5 %, auf einigen 
Gebieten sogar um 6 %, zu senken. Dabei geht 
es in erster Linie zunächst darum, die zwischen 
einzelnen Bereichen bestehende ungerechtfer­
tigte Differenziertheit zu überwinden und dort 
höhere Aufgaben zu stellen, wo der Material­
und Energieträgereinsatz unter dem Niveau der 
fortgeschrittenen Bereiche liegt. 

Neben der konsequenten Arbeit mit Normati­
ven und immer auf dem neuesten Stand befind­
lichen Materialverbrauchsnormen hat sich in 
den zurückliegenden Jahren die Einzeltllilin­
standsetzung als Hauptweg zur Einsparung von 
Ersatzteilen und anderem Grundmaterial er­
wiesen. Sie hat in ihrer Gesamtentwicklung 
innerhalb der landtechnischen Instandsetzung 
der DDR bereits ein beachtliches Niveau er­
reicht. Im Jahr 1980 wurden in den Betrieben 
dieses Bereichs Einzelteile im Neuwert von 
7fJ7 Mil!. M planmäßig und ökonomisch ab­
rechenbar instand gesetzt. GegenWärtig sind 
nahezu 3500 Ersatzteilpositionen in die plan­
mäßige Einzel teilinstandsetzung ei nbezogen 
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2. Leitung und Organisation der 
Elnzelteilinstandsetzung 

Die Einzelteilinstandsetzung ist heute untrenn­
barer Bestandteil der Instandsetzungsprozesse 
von Maschinen, Baugruppen und stationären 
Anlagen, wenn auch mit unterschiedlichem 
Entwicklungsstand. Sie ist deshalb in den 
Leitungs- und PlanungsprozeB aller Betriebe 
und höherer Leitungsebenen integriert. Der 
Einsatz instand gesetzter Teile wird über tech­
nologisch begriindete VerbrauchskennzahJen 
planmäßig gestaltet, die Kosten werden ent­
sprechend über die Baugruppe oder Maschine 
geplant und abgerechnet. Der breitestmögliche 
Einsatz von instand gesetzten Teilen ist auch in 
den für die Instandsetzungsleistungen bestätig­
ten Preisen berücksichtigt. 

Bereits auf der zentralen Beratung zu Fragen 
der Intensivierung der landtechnischen 
Instandhaltung und des Anlagenbaus im Juni 
1979 in Markkleeberg wurde darauf hingewie­
sen, daß zwischen den einzelnen vergleich­
baren Leitungsbereichen z. T. erhebliche Un­
terschiede im Umfang und Niveau der Ein­
zelteilinstandsetzung bestehen. Zwischenzeit­
lich wurde intensiv an der Beseitigung dieser 

,Niveauunterschiede gearbeitet, jedoch sind 
noch nicht überall die Reserven voll aus­
geschöpft. Es ist aber unverkennbar, daß vor 
allem die VEB Kombinat für Landtechnische 
Instandhaltung (KU) mit vorher geringem 
Umfang der Einzelteilinstandsetzung die 
Planauflagen im Jahr 1980 weit überboten 
haben. Mit dem Plan 1981 ist eine weitere 
Steigerung um 110 MiI!. M vorgesehen, d. h. der 
DDR-Durchschnitt wird sich von 64,64 (1980) 
auf 76,91 M/ha LN verbessern. 
Prinzipiell steht nach wie vor die Aufgabe, 
neben der Entwicklung der Einzelteilinstand­
setzung in jedem Betrieb für den eigenen Be-

darf in den Bezirken und in der" VV B L TI 
spezialisierte Betriebe oder Betriebsabteilun­
gen zu profilieren, um dort, ausgehend von 
technologisch begründeten Sortimentsanaly­
sen, diejenigen Einzelteile instand zu setzen, 
für die spezielle technische Anforderungen zu 
realisieren sind. 
Ausgehend von den auf der zentralen Beratung 
gestellten Aufgaben und vom erreichten Stand 
der Einzelteilinstandsetzung, wird z. Z. in Ge­
meinschaftsarbeit zwischen dem VEB KU 
Schwerin und dem VEB Rationalisierung LTI 
Neuenhagen an einer nachnutzungsfähigen 
Komplexlösung der Einzelteilinstandsetzung 
im Rahmen eines Bezu-ks gearbeitet. Grundlage 
dafür ist eine systematisch durchgeführte 
Sortirnentsanalyse aller in den verschiedenen 
Instandsetzungsebenen anfallenden Einzelteil­
positionen. Die Ebenen werden wie folgt cha­
rakterisiert: 

Instandsetzung der Teile in jeder Werkstatt 
eines Landwirtschaftsbetriebs möglich 
(z. B. Verkleidungen aller Art, Schutzble­
che) 

- Instandsetzung der Teile in einem VEB 
Kreisbetrieb für Landtechnik (KfL) ohne 
besondere Spezialisierung möglich (z. B. 
Gehäuse, Wellen) 
Instandsetzung der Teile in einem VEB 
KfL innerhalb der spezialisierten Ma­
schineninstandsetzung möglich und zweck­
mäßig (z. B. Gehäuse, Wellen, Rahmen) 
Instandsetzung der Teile in einem spe­
zialisierten Betrieb bzw. Betriebsteil in­
nerhalb eines Bezirks erforderlich (z. B. 
Lagersitze von Wellen, Profilwellen, Kol­
ben) 
Instandsetzung der Teile in einem über­
bezirklich spezialisierten Betrieb nach spe­
ziellen technologischen Verfahren erforder­
lich (z. B. Lagersitze von Wellen, Profil­
weIlen, Kolben), 

Die inzwischen abgeschlossene Sortiments­
analyse erfaBte insgesamt 1068 Ersatzteil­
positionen von spezialisiert instand gesetzten 
Maschinen und 172 Positionen von 20 Geräten 
und Maschinen der Grundtechnik, 
Nach der Sortimentssystematisierung werden 
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