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1. Einfithrung

Unter den Arbeitsmitteln der sozialistischen
Landwirtschaft spielen Traktoren nach wie vor
eine dominierende Rolle. Der Anteil der
sowjetischen  Zugtraktoren MTS-52 und
MTS-82 mit angetriebener Vorderachse (All-
radantrieb) nimmt dabei im Verhaitnis zum
Gesamtbestand zu.

Es liegt daher auf der Hand, daB die
notwendigen Instandsetzungskapazititen fiir
diesen Typ ebenfalls wachsen und gesichert
werden miissen.

Im folgenden wird die Instandsetzung von
Treibvorderachsen (TVA) fiirr diesen Trak-
torentyp niher betrachtet.

2. Ziel- und Aufgabenstelfungen

Der Bedarf an instand gesetzten Treibvorder-
achsen im Bereich der sozialistischen Land-
wirtschaft fiir die Typen MTS-52 und MTS-82
steigt bis zum Jahr 1980 auf 570% gegeniiber
dem Bedarf aus dem Jahr 1975.

Dieser Bedarfsentwicklung muB durch ent-
sprechende Auslegung der Instandsetzungs-
kapazititen begegnet werden. Die Instandset-
~ zung der Baugruppen erfolgt in den Landtech-
nischen Instandsetzungswerken (LIW) Neuen-
hagen, Betriebsteil Miincheberg, und Parchim,
mit dem Hauptanteil in Miincheberg.

Der sich erhohende Bedarf aninstand gesetzten
TVA resultiert aus der hoheren Stiickzahl der
in der sozialistischen Landwirtschaft ein-
gesetzten Traktoren mit angetriebener Vorder-
achse, die im Zusammenhang mit der modernen

Landtechnik und den steigenden Anforderun-
gen an die Landwirtschaft erforderlich sind. Im
vorliegenden Fall bestand die Aufgabe, im
VEB LIW Neuenhagen, Betriebsteil Miin-
cheberg, die vorhandene Instandsetzungs-
kapazitat fiir TVA zu rationalisieren bzw. zu
erweitern, um den Bedingungen des steigenden
Bedarfs an instand gesetzten Baugruppen zu
entsprechen. Eine Ist-Zustands-Analyse des
Produktionsablaufs und der bestehenden Ar-
beits- und Lebensbedingungen zeigte die
Notwendigkeit einer komplexen Rationalisie-
rung, um insgesamt die notwendige Produktivi-
tatssteigerung zu garantieren und die bedarfs-
gerechte Versorgung fiir die sozialistische
Landwirtschaft zu gewahrieisten.

Hauptziele der komplexen Rationalisierung
waren die entscheidende Steigerung der Ar-
beitsproduktivitit bei gleichzeitiger Freisetzung
von Arbeitskriften fiir die Einfilhrung des
Zweischichtsystems in der zentralen Aufarbei-
tung von Einzelteilen (ET), die Verbesserung
der Qualitit der Instandsetzung sowie eine
wesentliche Verbesserung der Arbeits- und
Lebensbedingungen.

Eine Erhohung des Anteils der Einzelteilin-
standsetzung tragt der Ersatzteilsituation Rech-
nung und sichert eine hohe Materialokono-
mie.

Die Rationalisierungsmafinahme war so zu
konzipieren, daB die vorhandenen Produktions-
gebdaude und -flichen optimal genutzt wer-
den.

Die Realisierung des Gesamtvorhabens erfolgte

in zwei Bearbeitungsetappen. Die erste Etappe
umfate den Bereich Demontage/Wische, die
zweite Etappe den Bereich Schadensaufnahme/
Komplettierung, Montage.

Beide Etappen wurden in gesonderten Vor-
bereitungsunterlagen und Projekten bearbei-
tet.

3. Technisch-5konomische Kennziffern
Unter diesem Teilpunkt wurden u. a. folgende
Kennziffern betrachtet:
— Nachweis der Bedarfsentwicklung
— Entwicklung der Kapazitiat der Instandset-
zung von TVA
e Effektivstunden, vorhanden
o Effektivstunden, erforderlich ohne/mit
Rationalisierung

@ Warenproduktion (zu Betriebspreisen),
vorhanden

@ Warenproduktion (zu Betriebspreisen),
erforderlich .

— Gesamtaufwand fiir die Vorbereitung und
Durchfiihrung der Investition, untergliedert
nach Bau (im. vorliegenden Fall ohne),
Ausriistung und Sonstiges

— Grundfondsentwicklung
e Grundfonds vor Durchfiihrung der In-

vestition
@ auszusondernde Grundmittel
® Zugang aus Investition
e Grundfonds nach Durchfiihrung der In-
. vestition
— erforderliche Importe
— Realisierungszeitraum
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Bild 3. Schadensaufnahme/Komplettierung

— Arbeitskraftebedarf, Arbeitsproduktivitét
— Schichtauslastung

— Mechanisierungsgrad

— RiickfluBdauer.

Der Nachweis der erforderlichen technisch-
okonomischen Kennziffern entsprechend den
*gesetzlichen Vorschriften und den im Wirt-

Bild 4. Anordnung der Montage-Arbeitspldtze

Bild 5. Montage Endgetriebe/oberes Kegelradpaar

schaftszweig geltenden Normativen war eine
der Voraussetzungen fiir das F'ailler} der
Investitionsgrundsatzentscheidung.

4. Technologische Abschnitte
Die Instandsetzung der TVA wird nach der
Rationalisierung in den im Bild 1 gezeigten

\

technologischen Abschnitten realisiert. Fiir die
einzelnen technologischen Abschnitte wurden
spezielle, typenbezogene Vorrichtungen und
Werkzeuge konzipiert, die eine hohe Produk-
tivitat bei gleichzeitigem Abbau der schweren
korperlichen Arbeit gewahrieisten.

Bild 6. Montage Achsgehduse
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4.1. Demontage der Treibvorderachse in
Unterbaugruppen

Mit Hilfe der Lastbahn werden die TV A vonder

Bereitstellungsstrecke auf eine typenbezogene

Demontagevorrichtung gelegt und in Unter-

baugruppen demontiert.

Die Unterbaugruppen sind

— linkes und rechtes Endgetriebe (Reduktor)

— Achsantrieb

— linkes und rechtes Achsgehause

— Ausgleichgetriebe

— linkes und rechtes oberes Kegelradpaar.

Es werden spezielle hydraulische Abziehvor-

richtungen, Pressen und Aufnahmen eingesetzt,

wie

— Ausziehvorrichtung fiir oberes Kegelrad-
paar aus Achsbriicke

— Ausziehvorrichtung fiir Antrieb

— Ausdriickvorrichtung  zum Trennen der
Achsgehausehalften.

Alle hydraulisch betriebenen Arbeitsmittel

werden iiber ein zentrales Hydraulikaggregat

versorgt.

Die Unterbaugruppen kommen nach einer

festgelegten Ablageordnung in Waschpaletten

und durchlaufen die alkalische Wasche.

4.2. Alkalische Wische

Die alkalische Wasche ist eine Mehrkammer-
Durchlaufwische, die einmal von den Wasch-
paletten mit Unterbaugruppen und danach von
den Waschpaletten mit Einzelteilen durchlau-
fen wird. Die Reinigungsfliissigkeit spritzt dabei
von vier Seiten auf das Waschgut.

4.3. Demontage der Unterbaugruppen in Ein-
zelteile
In speziellen Demontageaufnahmen erfolgt die
Zerlegung der Unterbaugruppen in Einzelteile.
Die hauptsichlich eingesetzten Vorrichtungen
sind:
— Demontagevorrichtung  fiir
(Reduktor) mit
@ hydraulischer
Scheibenflansch
@ hydraulischer
oberes Tellerrad
@ hydraulischer Abdriickvorrichtung fiir
Lagerhiilse
@ hydraulischer Abdriickvorrichtung fiir
Einstellspindel

Endgetriebe
Abziehvorrichtung  fiir

Abziehvorrichtung  fiir

Bild 7. - Aufnahmevorrichtung zur Endmontage
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e hydraulischer Waagerechtpresse
-- Demontagevorrichtung fiir Ausgleichge-
triebe und Antrieb mit )
e hydraulischer Abziehvorrichtung fiir
Tellerrad und duBeren Lagerring
@ Demontageaufnahme fiir Antrieb (Bild 2)
@ hydraulischer Presse mit verschiedenen
Aufnahmen und PreBstempeln
— hydraulische Ausziehvorrichtung firr dulere
Lagerringe aus linker und rechter Achs-
gehiusehilfte
— Demontagevorrichtung fiir oberes Kegel-
radpaar.
Die Ablage der Einzelteile erfolgt in Wasch-
paletten, die zu Waschpaletteneinheiten zusam-
mengestellt werden und iiber das Transportsy-
stem zur Wasche gelangen. Hier werden sie auf
das Waschmaschinenband gesteilt und durch-
laufen die Wiasche.
Klein- und Normteile werden entsprechend
ihren Abmessungen bei der Demontage in
Waschpaletten gesammelt und durchlaufen
ebenfalls die Wische.
Alle zum Einsatz kommenden Speznalvornch—
tungen, Aufnahmen und Arbeitsmittel sind
Sonderkonstruktionen des VEB Rationalisie-
rung Neuenhagen, Betriebsteil Rationalisie-
rungsmittelbau Grimmenthal, bzw. Ergebnisse
gezielter Neuerertatigkeit bei der Eigenferti-
gung von Rationalisierungsmitteln im Betrieb
selbst. '

4.4. Schadensaufnahme/Komplettierung
(Bild 3)

In der Schadensaufnahme werden die Ein-
zelteile auf ihre Wiederverwendbarkeit gepriift,
gegebenenfalls entsprechend dem vorliegenden
Schadensfall gekennzeichnet und nach Wieder-
verwendungs-, Aufarbeitungs- und Schrotteilen
sortiert und in die entsprechenden Paletten bzw.
Behilter abgelegt.

Die Einzelteile werden zu Baugruppen komplet-
tiert und fiir die Montage bereitgestelit. Dazu st
jeder Schadensaufnahmeplatz mit zwei Kom-

plettierungsregalen auf einem Drehgestell und ~

entsprechenden Paletten ausgeriistet,

Neuteile bzw. instand gesetzte Teile werden
dem jeweiligen Komplettierungsregal bzw. der
Palette entnommen und zusammen mit den
wiederverwendungsfahigen Teilen zu Baugrup-
pen zusammengestellt. Sie werden in Trans-

portpaletten abgelegt, die mit Hilfe von
Hebezeug und Sdulendrehkran auf eine Trans-
portbahn aufgegeben und zu den einzelnen
Montage-Arbeitsplatzen transportiert werden.
Zu jeder Baugruppe gehoren zwei Transport-
paletten. Ist ein Komplettierungsregal abgear-
beitet (leer), so wird das Drehgestell, auf dem
zwei Komplettierungsregale stehen, gedreht
und das zweite (volle) Regal steht zur
Verfiigung. Die abgearbeiteten Komplettie-
rungsregale werden durch den Arbeitsvorbe-
reiter entsprechend den Verbrauchskennziffern
wieder gefiillt. Volle bzw. leere Paletten werden
mit Hilfe von Gabelstaplern umgesetzt.

Fiir die Lagerung der neuen und instand
gesetzten Teile ist ein Hochregal-Lager vor-
gesehen.

Im Bereich der Schadensaufnahme wird zusatz-
lich zu den gebrduchlichen MeB- und Priif mit-
teln ein Rissepriifgeriat eingesetzt, mit dessen
Hilfe Langs- und Querrisse festgestellt werden
konnen.

4.5. Montage zu Unterbaugruppen
(Vormontage)

Die Montage-Arbeitsplitze sind der technolo-

gischen Folge entsprechend an der Transport-

bahn angeordnet (Bild 4). An Pressen-Arbeits-

platzen erfolgt im Rahmen der Vormontage zu

Unterbaugruppen das Einpressen von Lagern,

Wellendichtringen u.a. mit bestimmten Ein-

stellarbeiten. Die so vorbereiteten Unterbau-

gruppen gelangen iiber die Transportbahn zur

weiteren Vormontage:,

— Montage Endgetriebe mit oberem Kegel-
radpaar (Bild 5)

— Montage Antrieb/Ausgleichgetriebe

— Montage Achsgehduse (rechte Gehduse-
hélfte, Ausgleichgetriebe, linke Gehduse-
halfte, Antrieb); Einstellarbeiten (Bild 6).

Es erfolgt vorwiegend der Einsatz von hydrau-

lischen Pressen und Elektroschraubern.

4.6. Montage der Unterbaugruppen zur kom-
pletten Treibvorderachse (Endmontage)

Zur Endmontage wird eine Spezialauf-
nahmevorrichtung verwendet (Bild 7). Das
Achsgehaduse wird in diese Aufnahme eingelegt,
und die vormontierten Endgetriebe mit oberem
Kegelradpaar werden in das Achsgehause
eingesetzt.

Dazu findet eine verfahrbare hydraulische -
EinpreBvorrichtung  Verwendung. Danach
werden die erforderlichen Einstellarbeiten
ausgefiihrt.

4.7. Farbgebung
Die komplett montierte TVA erhdlt in der
Farbgebung eine Rostschutz-Grundierung. )
Die endgiiltige Farbbehandlung erfolgt im
Instandsetzungsbetrieb der Traktoren (VEB
KfL) bzw. beim Anwender, wenn der Wechsel
der Baugruppe Treibvorderachse dort vor-
genommen wird.

5. Vorreinigung

Erfahrungeén bei der Realisierung des Investi-
tionsvorhabens und beim Betrieb der gesamten
Anlage belegen eindeutig die Notwendigkeit
einer wirkungsvollen Vorreinigung der Bau-
gruppen vor Beginn der Demontage. Der
OlablaB aus den Endgetrieben und aus dem
Ausgleichgetriebe im Bereich der Bereitstellung
der Baugruppe vor der Demontage ist un-
zureichend, zumal die Olftillung fiir das obere
Kegelradpaar erst bei der Demontage dieser
Unterbaugruppe abflieBen kann.

Eine wirkungsvolle Vorréinigung muB das
Innenspiilen der Endgetriebe, des Ausgleich-
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getriebes sowie der oberen Kegelradpaare und
das duBere Waschen der kompletten Treib-
vorderachse umfassen. Nur so ist einer schnell
um sich greifenden Verschmutzung des ge-
samten . Demontagebereichs durch Alt6l und
Fett zu begegnen, womit den Forderungen des
Gesundheits-, Arbeits-und Umweltschutzes am
wirkungsvolisten entsprochen werden kann.

Diese Erfahrungen sind bereits in Vorberei-
tungsunterlagen ahnlich gelagerter Rationalisie-
rungsvorhaben eingeflossen. Die vorliegende
Losung erfiillt in diesem Punkt noch nicht die
Anforderungen; weitere Entwicklungsarbeiten
auf diesem Gebiet sind eingeleitet.

Dabei kann die Vorreinigung auf alkalischer
oder organischer Basis erfolgen. Die Wahl des
Verfahrens ist abhangig von technisch-6kono-
mischen Faktoren und betrieblichen Besonder-
heiten.

6. Anforderungen an den Anlieferungs-
zustand der Baugruppen

Neben der selbstverstindlichen Forderung
nach Anlieferung der kompletten Baugruppe
TVA soll hier auf die Forderung nach
Anlieferung der Baugruppe ohne Ol hingewie-
sen werden, wie sie auch im Standard
TGL 22275 erhoben wird. Gerade die Nicht-
einhaltung dieser Forderung ist der Grund fiir
umfangreiche MaBnahmen neben der eigent-
lichen Instandsetzung, die den kontinuierlichen
Produktionsflu hemmen und nicht unerhebli-
che Kosten verursachen.

7. Zusammenfassung und Ausblick

Nach der Benennung der Ziel- und Aufgaben-
stellungen fiir das Projekt der Rationali-
sierung von Instandsetzungskapazitiaten fiir
Treibvorderachsen der Traktoren MTS-52 und
MTS-82 sowie anderer Typen wurden die

Rationalisierung des Baugruppenumschlags

Dipl.-Ing. D.Jersch, KDT, VEB Rationalisierung Landtechnische Instandsetzung Neuenhagen

1. Einleitung

Die landtechnische Instandhaltung muBl eine
hohe Verfiigbarkeit der landtechnischen Ar-
beitsmittel gewihrleisten. Ein wesentlicher
Komplex ist hierbei die spezialisierte In-
standsetzung von Baugruppen landtechnischer
Arbeitsmittel und der damit verbundene Sofort-
tausch, mit dem eine bedarfsgerechte Versor-
gung der sozialistischen Landwirtschaft mit
Austauschbaugruppen gewibhrleistet werden
muf.

Die Versorgung mit instand gesetzten Baugrup-
pen ist so zu entwickeln, da eine bedarfs-
gerechte Versorgung der sozialistischen Land-
wirtschaft bei hoher Qualitit der Baugruppen
mit  volkswistschaftlich  geringstmoglichem

~ Aufwand erreicht wird.

- 2. Zielstellung

Ausgehend von der Analyse des Istzustands der

Baugruppenversorgung gilt es, Schritte fiir die

Rationalisierung der Baugruppenzirkulation

festzulegen. Dabei sind die gegebenen Moglich-

keiten, wie vorhandene Anlagen und Organi-
sationsformen, zu beachten.

Die Hauptforderungen, die dabei erfiillt werden

miissen, sind:

— Bedarfsgerechte Versorgung der sozialisti-
schen Landwirtschaft mit spezialisiert in-
stand gesetzten Austauschbaugruppen fiir
landtechnische Arbeitsmittel

— weiterer Ausbau des zentralen Versorgungs-
systems, um eine effektive Gestaltung der
Baugruppenzirkulation zu erreichen

— exakte Bedarfsermittlung auf der Grundlage
einer umfassenden Analyse des Bestandsan
landtechnischen Arbeitsmitteln im Territo-
rium
Sie ist nur moglich auf der Basis von
Anfallfaktoren, die die Einsatzbedingungen
und das VerschleiBverhaiten der einzeinen
Baugruppen widerspiegeln.

— Bildung der Bestinde an Austausch-
baugruppen auf der Basis von Bestands-
normativen
Diese beriicksichtigen den Baugruppen-
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bedarf je Woche, den Versorgungszykius,
Bedarfsschwankungen sowie typenspezifi-
sche Bésonderheiten.

— volle Einbeziehung der Informationslinie
,,Baugruppenversorgung® als wirksame
Hilfe bei der weiteren Verbesserung der
Planung und Organisation der Baugruppen-
versorgung

— effektive Gestaltung des Belegwesens durch

den Einsatz der EDV.
Dabei sind solche organisatorischen Vor-
aussetzungen wie die zentrale Rechnungs-
legung durch die Versorgungsorganisation
zu schaffen.

— optimale Gestaltung der Transport-, Um-
schlag- und Lagerprozesse (TUL-Prozesse)
durch den zweckmaiBigen Einsatz geeigneter
Hebezeuge, Transport- und Anschlagmittel

— Bildung durchgehender universelier La-
deeinheiten als Grundlage fiir eine weitere
Rationalisierung der TUL-Prozesse

— Senkung des allgemein noch zu hohen
Handarbeitsaufwands, insbesondere bei der
Zirkulation der Kleinbaugruppen

— Verbesserung der Arbeits- und Lebens-
bedingungen durch Rationalisierung der
TUL-Prozesse und zweckmaBlige Gestal-
tung der Arbeitsraume, d. h. in diesem Fall
der Raume fiir die Lagerung der Baugrup-
pen.

3. AusgangsgroBen fiir die Rationali-
sierung der Baugruppenzirkulation

Folgende AusgangsgroBen sind zu beachten:

— Bezirk als politische und wirtschaftliche
Einheit
Die territorialen Organe des Bezirks sind
verantwortlich fiir die bedarfsgerechte Ver-
sorgung der sozialistischen Landwirtschaft
ihres Territoriums. Sie benodtigen deshalb
eine leistungsfahige Versorgungsorgani-
sation als Partner fiir die Losung dieser
Aufgaben.

— Entwicklung des Bedarfs an Austausch-
baugruppen
Hierbei sind besonders die Bedarfsschwan-

technologischen Abschnitte des Instandset-
zungsprozesses fiir Treibvorderachsen des
Typs MTS-52 und MTS-82 beschrieben.

Die Notwendigkeit einer Vorreinigung und die
Anforderungen an den Anlieferzustand der
Baugruppen wurden dargelegt.

Mit den rationalisierten Instandsetzungskapa-
zititen ist der Bereich der landtechnischen
Instandsetzung in der Lage, den gegenwirtigen,
vor allem aber den Bedarf der nichsten Jahre
an instand gesetzten TVA der Typen MTS-52
und MTS-82, U 651, U 651 M sowie U 550 DT
zu decken. Ein weiterer Schwerpunkt ist der
Aufbau bzw. die Erweiterung einer Instandset-
zungskapazitit fiir TVA des Typs ZT 303 sowie
fir TVA und Hinterachsen der in der
sozialistischen Landwirtschaft eingesetzten
Lkw W 50.

Dafiir sind ebenfalls umfangreiche Rationalisie-
rungsmafnahmen eingeleitet. A 2110

kungen innerhalb eines Jahres zu beachten.

— Versorgungsbereich mit rd. 10 bis 15 VEB
KfL, wobei einige KfL spezialisierte In-
standsetzungsbetriebe (SIB) fiir komplette
landtechnische Arbeitsmittel sind ‘
Die verkehrstechnische Lage der KfL, ihre
Entfernung zum  Austauschstiitzpunkt
sowie der jeweilige Bedarf an Austausch-
baugruppen sind Grundlage fiir den Ver-
sorgungszyklus. -

— territoriale Faktoren, wie Verkehrslage und
Arbeitskrifte.

4. Grundsétze fir die Rationalisierung
4.1. Organisationsformen fiir die Gestaltung

des Zirkulationsprozesses .
Alle Varianten des Baugruppenumschlags miis-

. sen den Anforderungen der sozialistischen

Landwirtschaft entsprechen. Es ist ein zentra-

les Versorgungssystem mit zentralen Aus-

tauschstiitzpunkten anzustreben, da hierbei

folgende Vorteile voll nutzbar sind:

— Bessere Versorgung durch zentrale Organi-
sation und konzentrierte Bestande '

— bessere Auslastung der Transport- und
Umschlagtechnik

— Frei-Hof-Lieferung an die KfL

— Maoglichkeit zur Einfiihrung eines rationel-
len Belegwesens.

Die z.T. noch bestehende dezentrale Versor-

gung ist als Ubergangsform zu betrachten.

4.2. Transport, Umschiag und Lagerung

Der gesamte Baugruppenumschlag besteht aus
dem Erstellen von Ladeeinheiten und aus dem
Be- und Entladen der Fahrzeuge mit diesen
Ladeeinheiten. Die Baugruppen sind aufgrund
ihrer spezifischen Merkmale z.T. selbst als
Ladeeinheit zu betrachten, wie z. B. Motoren,
wobei Transporthiifen in Form von Rollkolben
oder anderen Hilfsmitteln erforderlich sind.
Kleinbaugruppen sind am zweckma8igsten mit
Hilfe von Paletten zu transportieren, wobei
Spezialpaletten, die eine Arretierung der ein-
zelnen Baugruppen ermoglichen, die giinstigste -
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