Technologische Vorbereitung der Instandsetzung
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1'. Erfahrungeﬁ bei der Zusammenarbeit
mit der UISSR

* Die Entwicklung, Priifung und Vorbere'itung der

Produktion des selbstfahrenden sechsreihigen
Riibenrodeladers KS-6 erfolgte auf der Grund-
lage der ,,Vereinbarung iiber die Vertiefung der
wissenschaftlich-technischen Zusammenarbeit
bei der Mechanisierung, Automatisierung und
Chemisierung der landwirtschaftlichen Pro-
duktion und Nahrungsguterw:rtschaft fiir
1968—1975%.

In der Phase der Erprobung wurde durch den
VEB Kreisbetrieb fiir Landtechnik (KfL)
Merseburg, Leitbetrieb fiir die Instandhaltung
der Riibenerntetechnik, die vorgeschlagene
Konstruktion auf instandhaltungsgerechte
Eignung begutachtet. Im Ergebnis dieser

- Untersuchung konnte eine Reihe von konstruk-

tiven Verianderungen an den Serienmaschinen
durchgesetzt werden.

Mit Aufnahme der Serienproduktion des KS-6
bestand gleichzeitig die Forderung nach ent-
sprechenden Voraussetzungen im Instandset-
zungswesen, um eine hohe Verfiigbarkeit und
Einsatzsicherheit wihrend der Erntekampagne
zu gewihrleisten. Dazu entstand.in direkter

Zusammenarbeit zwischen den Institutionen .

der UdSSR und der DDR ein ,Plan zur
Erarbeitung einer technischen Dokumentation
fir die Pflege und Wartung sowie fir die
Instandsetzung des Riibenrodeladers KS-6*. In
diesem Arbeitsplan wurde vereinbart, daf
insgesamt 34 Grundsatzthemen fiir die einzel-
nen Baugruppen und fiir die Gesamtmaschine

zu bearbeiten sind. - Zur Erarbeitung der
‘gemeinsamen Dokumentation der 34 Grund-

satzthemen sind 160 Einzelbearbeitungen not-
wendig. Die Form und die inhaltliche Bearbei-
tung der Dokumente in der DDR entsprachen
der in der UdSSR iiblichen Art und Weise.

. Nach Abstimmung mit den Spezialisten der

Ukrainischen Filiale von GOSNITI in Kiew
wurden die Dokumente fiir die Baugruppen aus
der DDR und aus der UdSSR zu einem
gemeinsamen Dokument vereinigt und in
russischer Sprache veroffentlicht.

Zu den zu bearbeitenden Grundsatzthemen
gehorten verschiedene Spezialgebiete, wie

— Instandsetzung von Einzelteilen

— Technologische Unterlagen fiir die In-
standsetzung

— Materialverbrauchsnormen

— Einheitszeitnormative

— Konstruktion von Betriebsmitteln

‘— Projektierung der Instandsetzungswerkstat-

ten.
In den vom Ingenieurbiiro fiir Rationalisierung
des VEB KfL Merseburg erarbeiteten Doku-
menten war zu beriicksichtigen, daB die in der
UdSSR ersteliten Dokumente im vollen Um-
fang derrGOST-Norm entsprachen und gegen-

.iiber dén in der DDR iiblichen technischen

Unterlagen fiir die landtechnische Instandhal-
tung wesentlich umfangreicher waren. Auch

"muBte z.T. grundsatziich anderen staatlichen

Regelungen bzw. Forderungen entsprochen
werden. Beispielsweise ergeben abweichende

‘maximale Instandsetzungsstiickzahlen je spe-

zialisierten Betrieb unterschiedliche Anforde-
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rungen an die Projektierung der Instandset-
zungsbetriebe, an den erforderlichen Me-
chanisierungsgrad der Betriebsmittel und an die
Organisation der Produktion, einschlieBlich des
Belegwesens.

Wihrend in der DDR fast alle Rubenrodelader )

KS-6 nach jeder Einsatzkampagne einer
Kampagnefestiiberholung in spezialisierter
Form unterzogen werden, liegt in der UdSSR
zwischen zwei Grundiiberholungen mindestens
eine Teilinstandsetzung. Die #nterschiedlichen
Zeitraume zwischen zwei Instandsetzungen
verlangen objektiv andere VerschleiBgrenz-
maBe bzw. eine unterschiedliche VerschlgiB-
reserve. )

Ebenfalls nicht iibereinstimmend sind die
Bedingungen fiir die Annahme und Ubergabe
der Maschine sowie die prexsrechthchen Be-
stimmungen in beiden Landern.-

2. Lehren fiir die Instandsetzung;:technolo-
-gie der DDR

In den folgenden Ausfiihrungen soll das

Dokument ,,Technische Anforderungen an die

Grundiiberholung'* kurz erlautert werden, das

in der UdSSR erarbeitet wurde. Die , Tech-

nischen Anforderungen an die Grundiber-

holung® bilden das Grundsatzdokument, auf

dem sich die Teildokumente aufbauen. Es

enthilt alle wichtigen Anforderungen, die an die

einzelnen Etappen der Grundiiberholung einer

Maschine gestellt werden: -

— Wasche der Gesamtmaschine sowie der
Baugruppen’

— Demontage der Maschme in Baugruppen
sowie Einzelteile

— Schadensaufnahme von Einzelteilen

— Montageverbindungen

-— Priifung der Maschine KS-6 nach der

Grundiiberholung.
In den Schadaufnahmetabellen werden z. B. alle
zu priifenden Einzelteile in Form einer Skizze
dargestellt. Die moglichen Schadstellen sind mit
Positionsnummern gekennzeichnet. Bezug

nehmend auf die jeweilige Positionsnummer, -

erfolgt eine Aussage iiber

— Art des Schadens (Verschlei3 des Buch-
sensitzes)

— OriginalmaBl der Schadstelle

— Verschlei8grenzmaBl bei Paarung der Ver-
schleifistelle mit in Betrieb gewesenen
Teilen

— VerschleiBgrenzmaB bei Paarung der Ver-
schleiBstelle mit Neuteilen

— verwendetes Priifmittel

— SchluBbemerkung iiber die weitere Behand-
lung des Teils bei der Unterschreitung der
festgelegten Schiadigungsgrenzen.

Die Erarbeitung dieser Schadaufnahmetabellen

bereitete aufgrund des Umfangs der zu

erfassenden Schadstellen und der geringen

Erfahrung iber das VerschleiBverhalten der

Maschine erhebliche Probleme. Allein fiir die

Baugruppen aus der DDR waren 1240 Schadi-

gungsgrenzmaBe fir 620 Schadstellen fest-

zulegen. Da z.Z. keine geeigneten Methoden

zur kurzfristigen Festlegung von objektiven

Schadgrenzen in diesem Umfang bekannt sind,

erarbeiteten Spezialisten mehrerer Betriebe der
Erzeugnisgruppe 8 die Schadaufnahmetabel-
len. Bei der Festlegung der Schadgrenzen
nutzten sie weitestgehend die Erfahrungswerte
fiir vergleichbare Einzelteile anderer Maschi-
nen unter Beriicksiclitigung der Funktion des
Teils, der -Belastung, der. Werkstoffgiite u.a.
Weiterhin wurden die VerschleiBgrenzmafe fiir
Festsitze so festgelegt, daB bei groBter Bohrung
und kleinster Welle in jedem Fall ein Festsitz
bleibt. Die so ermittelten und festgelegten
Schadgrenzen miissen jedoch iiber eine groere
Anzahl von Einzelteilen im praktischen Einsatz
der Maschine hinsichtlich der optimalen Aus-
legung iiberpriift und gegebenenfalls korrigiert
werden. Die Festlegung der Schadgrenzen soll
subjektive Einschitzungen wahrend der Schad-
aufnahme ausschlieBen. Die in den Schadauf-
nahmetabellen festgelegten unterschiedlichen
VerschleiBgrenzmaBe bei Paarung mit Neutei-
len bzw. mit in Betrieb gewesenen Teilen hat
zwar theoretisch eine Berechtigung, da bei
Paarung mit einem Neuteil eine groBere
VerschleiBreserve vorhanden ist, in der richti-
gen Zuordnung der Teile bei der Instandsetzung
ergeben sich aber aufgrund der Kombination
mehrerer Schadstellen an einem Einzelteil
nahezu unlosbare organisatorische Probleme.
In der Instandsetzung wird deshalb nur mit dem
VerschleiBgrenzma8 im Betrieb gewesener
Teile gearbeitet.

Die in den Schadaufnahmetabellen fiir die

_ Einzelteile festgelegten Schadgrenzen bildenim

Dokument ,, Technische Anforderungen an die’
Grundiiberholung die Grundlage fiir die
Montageverbindungen innerhalb der Baugrup-
pen. Der Teilabschnitt ,,Montageverbindun-
gen' ist wie folgt aufgebaut:
— Allgemeine Hinweise fiir Demontage,
Montage und Priifung der Baugruppe
— Schnittdarstetlung der Baugruppe, Kenn-
zeichnung der VerschleiBstellen durch Posi-
tionsnummern
— Tabelle der Montageverbindungen.
Bezug nehmend auf die Positionsrrummer, sind
fir die betreffenden Einzelteilpaarungen in
Tabellenform die zuldssigen Spiele bzw. Be-
triebsgrenzspiele festgelegt.
Die Ausfithrungen zum Dokument ,, Technische
Anforderungen an die Grundiiberholung*
konnten die damit verbundenen Probleme nur
kurz umreilen. Sie sollten die Notwendigkeit
der Erarbeitung eines derartigen oder dhnlichen
dechnischen Dokuments zur Vorbereitung und
Durchfitbhrung der Instandsetzung auch unter
den Bedingungen der DDR hervorheben.
Wesentlich ist dabei die kurzfristige Ausarbei-
tung durch Einbeziehung von Spezialisten der
Erzeugnisgruppe.
Aus der Vielzahl der technischen Dokumente
sollen noch einige interessante Unterlagen in
kurzer Form vorgestellt werden.
Das Thema ,,Technische Bedingungen fiir die
An- und Auslieferung bei der Grundiiberholung
des KS-6' wurde ebenfalls erstmalig in einem
solchen Umfang fiir die Instandsetzung einer
Maschine in der DDR bearbeitet. In diesem
Dokument sind die Bedingungen fiir die
Annahme und Ausgabe der KS-6 im Instandset-
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.zungsbetrieb sowie die benotigten Dokumente
enthalten, wie Absteliprotokoll, Annahme- und
Ubergabeprotokoll, Qualitatsnachweis, Ser-
vice-Heft u.a. Weiterhin wird eindeutig ge-
regelt, welche Anforderungen der spezialisierte
Instandsetzungsbetrieb an die instand zu
setzende Maschine stellt und mit welchen
Garantien die instand gesetzte Maschine aus-
geliefert wird. Eine wichtige Rolle spielt dabei
die qualititsgerechte Instandsetzung. Das Do-
kument , Technologischer Ablauf der In-
standsetzung* enthalt dazu alle Arbeitsopera-
tionen, Zeitnormen, Lohngruppen, Arbeits-
mittel und Arbeitsunterweisungen. Auf dem

 letztgenannten Dokument basiert die eigent-
- liche Technologie, die fiir die jeweiligen
. Bedingungen erarbeitet wurde. Die technische

Dokumentation ,,Verzeichnis der Ausriistungen
und Ausstattungen* sowie die ,,Nomenklatur
der instand zu setzenden Einzelteile** leiten sich
ebenfalls von den ersten beiden Dokumenten
ab. Die aufgefiihrten Ausriistungen und Aus-
stattungen sind notwendig, um einen industrie-
maBigen InstandsetzungsprozeB mit moglichst

- geringem Aufwand an lebendiger Arbeit bei

bester Qualitat zu gewahrleisten. Die Nomen-
klatur der instand ‘zu setzenden Einzelteile

enthdlt alle Einzelteile, die erfahrungsgemiB
aufarbeitungswiirdig sind,” und wird ent-
sprechend den neuesten Erkenntnissen laufend
ergianzt. Auf der Grundlage dieses Dokuments
wurden und werden die entsprechenden Tech-
nologien zur Einzelteilinstandsetzung erarbei-
tet. Das Dokument ,Technische Aufgaben-
stellung fir Prif- und Einlaufpriifstinde*
beinhaltet die Bedingungen und Anforderungen
an die zu entwickelnden Priif- und Einlauf-
priifstande, die bei der Kompliziertheit der
Baugruppen des Riibenrodeladers KS-6 not-
wendig sind.
Neben der Erarbeitung von technischen Doku-
menten ist im Plan der internationalen Zusam-
menarbeit zwischen der Ukrainischen Filiale
von GOSNITI in Kiew und dem VEB Kombinat
fiir Landtechnische Instandhaltung Halle die
Bereitstellung von Musterausriistungen fiir die
Instandhaltung der KS-6 vorgesehen. Das sind
im einzelnen:
— Universeller Priifstand fiir Winkelgetriebe
— Priifstand fiir Planetengetriebe
— Universeller Demontage- und Montagestand
fir Winkelgetriebe.
Sie weisen einen hohen Mechanisierungsgrad

“auf und sind in sehr guter Qualitit gefertigt. Die

vom VEB KfL Merseburg fir die UdSSR
gefertigten Vorrichtungen (Schwenkvorrich-
tungen fiir die Rodeeinrichtung, komplett, und
Hubwagen fiir die Rodeeinrichtung) wurden
gegeniiber den in der DDR im Einsatz
befindlichen gleichen Arbeitsmitteln zusitzlich
mechanisiert. ‘

3. SchiuBfolgerungen fiir die weitere Arbeit
Im Planvorschlag der internationalen Zusam-
menarbeit fiir das Jahr 1978 ist neben dem
Austausch von Dokumenten auch die verstarkte
Bereitstellung von Ausriistungen vorgesehen.
Die Zusammenarbeit zwischen der Ukrai-
nischen Filiale von GOSNITI in Kiew und dem
VEB KfL Merseburg brachte in den vergange-
nen Jahren fiir beide Partner vor allem eine
Einsparung an Entwicklungskosten fiir tech-
nische Dokumente. Die technischen Unterlagen
konnten durch den arbeitsteiligen ProzeB in
kiirzerer Zeit und in hoherer Qualitit erarbeitet
werden. Der gegenseitige Erfahrungsaustausch
im Rahmen der Konsultationen fiihrte zum
besseren Verstehen der spezifischen In-
standsetzungsprobleme beider Lander.
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Erfahrungen bei der Organisation der'Einzelteilinstandsétzung

in der UdSSR

E.F. Suchorukov

Hauptverwaltung filr Instandsetzung und technische Wartung in der Unionsvereinigung ,.Sojuzsel’choztechnika” (UdSSR) .

1. Aufgabenstellung

Die KPdSU und die Regierung der UdSSR
widmen der stindigen Entwicklung der Land-
wirtschaft und der Festigung ihrer materiell-
technischen Basis groBe Aufmerksamkeit und
lenken die Anstrengungen des Sowjetvolkes auf
die Schaffung eines Uberflusses an landwirt-
schaftlichen Erzeugnissen. In jedem Jahr
werden den Kolchosen und Sowchosen neue
landtechnische Arbeitsmittel zugefiihrt, deren
effektive Nutzung die Frage nach einer
Erhohung der Grenznutzungsdauer der Maschi-
nen und Anlagen an die erste Stelle riickt. Die
geforderte Zuverlassigkeit und Nutzungsdauer
der Maschinen lassen sich nicht nur bei deren
Herstellung, sondern auch bei der Instandset-
zung gewahrleisten. :
Die Spezialisten der landtechnischen In-
standsetzung haben die Aufgabe, industrie-
maBige Instandsetzungsmethoden einzufiihren,
so daB die Qualitit der Instandsetzungsarbeiten
verbessert und die Kosten gesenkt werden
konnen. Einer der wichtigsten Wege zur
Senkung der Kosten bei der Instandsetzung ist
der Einsatz instand gesetzter statt neuer
Einzelteile.

Das betrifft insbesondere teure und kom-
plizierte Einzelteile, die eine groBe Masse haben
und bisher wegen eines unbedeutenden Ver-
schleiBes der Arbeitsflichen ausgesondert
werden muBten.

Eine Analyse des jahrlichen Aufwands fiir die
Instandsetzung des Maschinen-Traktoren-
Parks zeigt, daB fast 70 % der Kosten direkt oder
indirekt mit dem Austausch und der Instandset-
zung von Einzelteilen zusammenhingen. Die
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Qualitat der instand gesetzten Einzelteile ist der
Hauptfaktor, der die Nutzungsdauer und die
Zuverlissigkeit der instand gesetzten Maschi-
nen bestimmt. In der Unionsvereinigung ,,So-
juzsel’choztechnika* sind in der letzten Zeit
neue Produktionsformen zur Einzelteilinstand-
setzung entwickelt worden.

2. Konzentration und Spezialisierung
der Einzeltsilinstandsetzung
In den meisten Instandsetzungsbetrieben sind
spezielle Abteilungen zur Einzelteilinstandset-
zung mit den entsprechenden Ausriistungen und
ausgebildeten Kadern eingerichtet worden.
Vielfach entstehen auch groBe spezialisierte
Abteilungen, die eine hohe¢ Qualitat der
Einzeiteilinstandsetzung sichern.
In den letzten Jahren ist der Umfang der
Einzelteilinstandsetzung durch Manahmen zur
weiteren Konzentration und Spezialisierung
erheblich vergroBert worden. Vom GOSNITI
wurden unter Beteiligung von Instandsetzungs-
betrieben u.a. folgende mechanisierte FlieB-
linien entwickelt und aufgebaut:
— Aufarbeitung von Kolbenbolzen
— Aufarbeitung von Schwungscheiben
— Aufarbeitung von Kurbelwellen, Zylinder-
kopfen und Zylinderblocken
— Aufarbeitung von Rollenketten.
Fiir die Organisation der Einzelteilinstandset-
zung wurde eine technische Dokumentation
ausgearbeitet.
Eine vom GOSNITI durchgefiihrte Analyse
iiber die Arbeit von Betrieben, die Traktoren
instand setzen, hat gezeigt, daB in jedem Betrieb
fiir durchschnittlich rd. 100 Rubel je Fahrwerk

Einzelteile aufgearbeitet werden. Der mégliche
Umfang der Aufarbeitung bei einer Grundiiber-
holung des Fahrwerks betrigt 180 bis
200 Rubel, d.h., daB selbst in den verhiltnis-
maBig groBen fortgeschrittenen Betrieben die
Maoglichkeit besteht, den Umfang der Auf-
arbeitung auf das 1,5- bis 2fache zu steigern.
Die Analyse der Kosten fiir die Instandsetzung
des Maschinen-Traktoren-Parks zeigt, daB der
Anteil aufgearbeiteter Teile an der Ko-
stensumme fiir neue Ersatzteile 10 bis 12 %
ausmacht. Nach Berechnungen des GOSNITI
betridgt der optimale Anteil aufgearbeiteter
Teile 25 bis 30 %.

Fiir die Organisation einer zentralisierten
Einzelteilinstandsetzung ist wichtig, annehm-
bare Formen der Erfassung und Lagerung zu
finden.

Modellrechnungen zeigen, daB nur durch
Konzentration der Produktion und VergroBe-
rung der Instandsetzungskapazititen auf opti-
male Werte bei vielen Einzelteilen eine Senkung
der Selbstkosten in der Produktion um 30 bis
40% bei gleichzeitiger Steigerung der Qualitit
erzielt werden kann.

FaBt man die Ergebnisse der von Praktikern,
Wissenschaftlern, Konstrukteuren und Tech-
nologen von ,,Sojuzsel’choztechnika“ in den
letzten Jahren durchgefiihrten Arbeiten zusam-
men, die eine erste Etappe beider Schaffung der
materiell-technischen Basis fiir die Ein-
zelteilinstandsetzung darstellen, dann mu man
zwei Hauptaufgaben hervorheben. Die erste
Aufgabe betrifft die weitere Erhohung des
Umfangs und hauptsichlich der Qualitit der
Einzelteilinstandsetzung in den nichsten 2 bis
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