gelegt, die nunmehr ausgetauscht werden. Fiihrt man plan-
méBige Pflege und Reparatur nicht durch, so erhéht sich der
Verbrauch an Ersatzteilen bei der Generalreparatur.

In welchem Zustand mancher Schlepper an die Reparatur-
werkstatt gegeben wird, zeigen die Bilder 2, 3, 4 und 5. Bei
diesem Geridtetriger RS 08 wurden planmiBige Pflege und
Reparatur nicht durchgefiihrt. Es fehlen jetzt Teile, die bei
planméaBiger Pflege und Reparatur erhalten geblieben wiren.

Dabei wird besonders festgestellt, daB die Qualitit der General-
reparatur, wenn sie in den MTS selbst durchgefithrt wird,
nicht so gut ist wie in den Spezialwerkstatten. Das liegt darin
begriindet, dafl in den Spezialwerkstitten der MTS die Re-
paraturen jeweils von Spezialkriaften durchgefiihrt werden.
Dariiber hinaus sind sie auch auf Grund kﬁre{ Ausrustung in
der Lage, bessere Arbeit zu leisten.

Wenn die Maschinen und Gerdte planmaBig nach Beendigung
der Pflegegruppen in die MTS-Spezialwerkstitten gegeben
werden, ist die Moglichkeit vorhanden, mit den geplanten Er-
satzteilen "auszukommen. Wird dies unterlassen, so entsteht
wiederum ein hoherer, nicht geplanter Verbrauch an Ersatz-
teilen (siehe Bild 6 und 7).

Dabei obliegt den Spezialwerkstitten die besondere Aufgabe
der serienmafigen Aufbereitung von Ersatzteilen. Auch dieses
Verfahren ist geeignet, den Ersatzteilverbrauch wesentlich zu
senken. In bezug auf die Einsatzfihigkeit der Maschinen und
Gerite und den Ersatzteilverbrauch ist es wirtschaftlicher, bei
den Generalreparaturen verstarkt mit Ausiauschaggregaten
zu arbeiten. Durch vorriatige Austauschaggregate werden die
Stillstandszeiten bei den MTS usw. verkiirzt; auflerdem hat
der Techniker die GewiBheit, daf3 fiir ein auszuwechselndes
Aggregat sofort ein neues zur Verfiigung steht, ohne dafl das
alte durch anormalen Ersatzteilverschlei3 restlos herunter-
gewirtschaftet wird.

K. NADTKE (KdT),

Technischer Leiter der MTS Pritzwalk

Austauschaggregate ermoglichen auflerdem, natiirlich untezx
Einhaltung der festgesetzten Pflege- und Reparaturgruppen,
die Ermittlung von Verschlei3teilnormen fiir Ersatzteile.

6. Unwirtschaltliche Reparaturen und Leistungen von Schlép-
pern und Maschinen

Wenn von den MTS usw. auf Grund der oben angefiihrten
Punkte eine exakte Leistungsermittlung, verbunden mit Er-
satzteilverbrauch und Reparaturkosten, laufend durchgefiihrt
wird, dann ist die Unwirtschaftlichkeit von Schleppern und
Maschinen zu einem gewissen Zeitpunkt sowohl hinsichtlich der
Leistung als auch in bezug auf den Reparaturaufwand nach-
zuweisen. Es ergibt sich dabei, daf} bei solchen Schleppern und.
Maschinen ein erhohter Ersatzteilverbrauch erfolgt, auf der
anderen Seite jedoch die Leistungen so minimal sind, daB sie in
keinem Verhdltnis zum Reparaturaufwand stehen. Die Be-
grindung fiir die Verschrottung ist also voll gegeben. Auch hier
148t sich der Ersatzteilverbrauch senken, indem man Ersatz-
teile nicht unwirtschaftlich einbaut.

Zusammenlassung

Alle hier behandelten Punkte sollen die Gesamtprobleme zu-
nichst nur anreilen. In den I'olgeaufsitzen werden dann die
einzelnen speziellen Fragen umfassend behandelt. Die Beach-
tung dieser Hinweise durfte dazu beitragen, dafl in den MTS,
VEG, LPG usw. weniger Ersatzteile benotigt und die Repara-
turkosten gesenkt werden. Besonders notwendig ist es, bei den
Generalreparaturen verstarkt mit Austauschaggregaten zu
arbeiten. Dadurch bleiben Maschinen und Gerite stindig im
FEinsatz und die Verschleilteilquoten an Ersatzteilen werden
geringer. Dariiber hinaus werden alle Betriebe in die Lage ver-
setzt, exakte Verbrauchsnormen als Grundlage zur Ersatzteil-
bestellung und -produktion sowie Materialbestellung zu er-
arbeiten. Ing. K. HINNIGER (KdT), Leipzig
R.PECHACEK (KdT), Leipzig G.GIELOW (KdT), Wriezen
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Einsatzfihigkeit des Maschinenparks liberpriifen!

In allen MTS, LPG und VEG werden
jetzt die Maschinen instand gesetzt und

Organisation der Reparatur

nicht ratsam, wenn man hier eine Scha-
blone von irgendeiner MTS tlibernehmen

fir die Frithjahrsbestellung einsatzfahig
gemacht. Auch in unserer MTS wird mit
Hochdruck daran gearbeitet. Bisher hat-
ten wir bei der Winterreparatur wenig
Schwierigkeiten, trotzdem unsere Werk-
statt nicht im richtigen Verhiltnis zur
Maschinenkapazitiat steht. Wir haben
aber einen Weg gefunden, der gewidhr-
leistet, dal3

a) die Maschinen rechtzeitig fertig wer-
den,

b) die Uberpriifung der fertiggestellten
Maschinen erfolgt und

c) die Kontrolle iiber den Stand der Ein-
satzfdhigkeit nachgewiesen werden
kann,

Schwierigkeiten bereitet uns dagegen, daf
in verschiedenen Brigaden wahrend der
Kampagne Jagd auf hm?!) gemacht wird
und deshalb die Maschinenpflege an zwei-
ter Stelle steht.

1) hm = Hektar mittleres Pfliigen
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Der Maschinenpark der MTS wird stindig
groBer und komplizierter, besonders durch
die verstarkte Ausriistung mit Vollernte-
maschinen.

Mehr Maschinen und komplizierte Ma-
schinen erfordern andere Instandsetzungs-
methoden als bisher. In vielen MTS wird,
wie auch bei uns, die Reparaturbasis
nicht entsprechend dem Zugang an Ma-
schinen gewachsen sein. Der Reparatur-
ablauf mufBl deshalb entsprechend um-
organisiert werden. Uns allen ist bekannt,
dafl die handwerkliche Reparatur iiber-
holt und an ihre Stelle die Baugruppen-
reparatur oder das FlieBband geriickt ist.
Eine endgiiltige Losung dieses Problems,
die unserer Struktur angepaf3t ist, wurde
meines Wissens noch nicht gefunden. Die
unterschiedliche Struktur der einzelnen
MTS in bezug auf Reparaturbasis und
Maschinenkapazitit diirfte auBerdem fir
jeden Betrieb eine spezielle, gut durch-
dachte Arbeitsorganisation zweckmiaBig
erscheinen lassen. Es wire wohl auch

und auf andere MTS iibertragen wiirde.
Vielmehr ist es zweckmaBiger, von vielen
Stationen das Beste herauszusuchen und
es im eigenen Betrieb anzuwenden.

In unserer MTS haben wir eine Ubergangs-
16sung dadurch geschaffen, dafl der iiber-
wiegende Teil der Anhidngegerite und
einfachen Maschinen in den Stiitzpunkten
repariert wird. Diese Methode wenden wir
bereits zwei Jahre an und haben dabei
gute Erfahrungen gesammelt. Es gibt bei
dieser Reparaturmethode bestimmte Vor-
und Nachteile, jedoch wiegen z.Z. die
Vorteile bei weitem die entstehenden
Nachteile auf.

Die Vorteile liegen darin, daf die Stations-
werkstatt entlastet wird und sofort mit
der Reparatur von GrofBmaschinen be-
ginnen kann. Hierdurch wird erreicht, da8
Arbeitsspitzen und Schwerpunkte nicht
mehr auftreten und ein kontinuierlicher
Arbeitsablauf iliber das ganze Jahr be-
steht. AuBlerdem koénnen viele Kollegen

Agrartechnik - 8. Jg.



bei der Reparatur mithelfen, besonders
bei der Reparatur ihrer eigenen Maschi-
nen. Dadurch steigt die Qualitit der
Reparatur und das fachtechnische Wissen
der einzelnen Kollegen in bezug auf ihre
Maschinen. Vorteilbhaft ist auch, daB da-
" bei der An- und Abtransport von Maschi-
nen und Personen vom Stitzpunkt zur
Station wegfillt.

~ Die Nachteile bestehen darin, daB die
Anleitung auf den Stiitzpunkten nicht so
gut ist wie in der Stationswerkstatt und
nur handwerklich repariert werden kann.

Vordruck 1: Reparaturplan der Brigade 1

Reparaturablauf

Der Reparaturablauf in den Stiitzpunkten
wird so organisiert, daB vor Beginn der
Winterreparatur eine Registrierung der
Maschinen an Hand der Brigadepldne
erfolgt. An Hand dieser Unterlagen wer-
den mit den Brigademechanikern die Mog-
lichkeiten der Reparatur in der Brigade-
werkstatt durchgesprochen und gleich-
zeitig in Form einer Verpflichtung fest-
gelegt, welche Maschinen und Gerdte zu
welchem Termin inden Brigaden repariert
werden. Alle anderen Reparaturmaschi-
nen werden zur Station angeliefert. Die

Brigademechaniker: JESSE Helfer: MARKQUARD, KURBATSCH
Art der Maschine Type Inventar-Nr Vorgabes
Mas yp . stunden
Pllug « + « s w « = = D7 25 35 32
Pflug . . . . . . . . .. DZ 30 65 32
Pflug . . . . . . . . .. DZ 30 71 32
Kartoffellege- zur MTS-
maschine . . . . . . . SKG-4 34 Werkstatt
Drillmaschine . . . . . . 2,5 m 19 16
Scheibenegge . . . . . . CDS E 33 3 50
usw
Gesamtvorgabe: 1600 Stunden
Vordruck 2
Pritzwalk, den .........
MTS Pritzwalk
Reparaturbestatigung
Reparatur ausgefdhrt fir . . . . . . . . . ... 000000 0L
Art der Reparatur . . . . . . . . . . 4 4t e e e e e e e e e e
Reparatur ausgefiithrt durch Koll. . . . . . . . . . . . ... . ...
Maschinent¥iFc o o ¢ @ o s © 5 € @ & 8 ® § & % % & 0 § § & &5 & @ A
InVenlarnummer . . .« v . 4 4 b e e e e e e e e e e e
* Die einwandfreie Durchfihrung der Reparatur wird bestitigt.

‘Obige Maschine wurde ordnungsgemal ibernommen.

Bemerkung  « o s 5 s w s & ® 3 8 w0 w5 @ &
Pritzwalk, den . . . .

Brigadier
Vordruck 3: Winterreparaturplan der Brigade
Brigade 1 II 11T v v VI VI1I | VIII IX X XI XII
| |
1009, Soll 15.Febr.1958
90% |
80% R S R 2 Soll 31. Jan. 1958
3 g =4 g . ‘
gg;o I I il il
A . . : .
40%, 2 2 2 2 Soll 31. Dez. 1957
30% = S |12 |8 E
20% g |8 |2 |E| 3
10%
0%
Tabelle 1
Brigade I Brigade II
Plan- Plan-
erfilllung Kasten erfdllung Kosten
[%] [DM/hm] [%] [DM/hm]
Marz . . .. .. 21 35,63 18 36,15
April . . . . . . 32 33,01 29 33,80
Mai . . .. .. 41 34,78 39 32,29
Juoi . oL 47 35,29 44 34,37
Juli Lo L 56 36,39 54 32,95
August . . . . . 75 34,09 75 30,85
September 88 33,54 92 28,76

‘Heft 1. Januar 1958

Stationswerkstatt ist so bei uns zur
Spezialwerkstatt fiir die Brigaden gewor-
den. In der Perspektive gesehen diirfte
das sinnvoll sein.

Ersatzteilversorgung

Jeder Brigademechaniker (notfalls mit
Unterstiitzung des Obermechanikers) be-
stellt die Ersatzteile fiir alle Maschinen,
die im1 Stiitzpunkt repariert-werden sollen,
beim Lagerverwalter. Dieser iiberpriift die
Bestellungen, stellt sie zusammen und
bindet die Ersatzteile vertraglich beim
Bezirkskontor. Nach Eintreffen der Teile
werden sie mit dem Versorgungsfahrzeug
(Framo) den Brigaden angeliefert. Die
Lenkung der Ersatzteilversorgung erfolgt
durch den Dispatcher.

Alle Reparaturarbeiten in den Stiitzpunk-
ten und in der Stationswerkstatt werden
im Leistungslohn ausgefiihrt. Hierzu sind
fiir jeden Maschinentyp vom TAN und
Obermechaniker Komplexnormen ermit-
telt worden, die dann fiir die Dauer der
Reparaturkampagne Giiltigkeit haben.
Die Gesamtnorm-Vorgabe der Reparatur-
auflage, geteilt durch die Arbeitsstunden
bis zum Fertigstellungsdatum, ergibt die
Anzahl der benétigten Arbeitskrafte.

Beispiel: Die Winterreparaturzeit vom
1. Dezember 1957 bis 15. Februar 1958
enthidlt 530 Arbeitsstunden. In der Bri-
gade I betragen die Gesamtnorm-Vor-
gabestunden 1600, so daf diese Brigade
drei Arbeitskrafte einschlieBlich Brigade-
mechaniker fiir die Reparatur abstellen
miilte. Werden fir die LPG noch Ma-
schinen repariert, so sind dem Reparatur-
aufwand entsprechend zusitzliche Ar-
beitskrafte bereitzustellen (Vordruck 1).

Dem Brigadier obliegt die Organisation
des Reparaturablaufs in der Brigade, er
hat fiir die Abstellung der erforderlichen
Arbeitskrafte Sorge zu tragen und be-
stimmt die Reihenfolge der Reparatur.
Nach Fertigstellung eines Gerites hat er
ein Protokoll auszufiillen’ und mit seiner
Unterschrift festgestellte Mingel, fehlende
Teile oder ordnungsgemife Reparatur zu
bestatigen. Eine Durchschrift dieses Pro-
tokolls erhilt der Technische Leiter. Er
kann danach den Reparaturstand der
Brigaden kontrollieren, den Obermechani-
ker mit der Kontrolle fertiggestellter
Maschinen beauftragen und auch fehlende
Ersatzteile, die nicht beschafft werden
konnten, registrieren (Vordruck 2).

Mit diesem Abstellprotokoll haben wir
gute Erfahrungen gemacht. Von der Lei-
tung durchgefiihrte Kontrollen haben er-
geben, daf} die Brigadiere in allen Fillen
verantwortungsbewul3t gehandelt haben.
Die Protokolle werden auch bei der Ab-
nahme reparierter Maschinen in der Werk-
statt verwendet.

Zur Kontrolle des Reparaturstands in den
Brigaden wurde Vordruck 3 geschaffen.

Die Gesamtnormvorgabe der Brigade wird
darin gleich 1009 gesetzt. Gibt die Bri-
gade ein Abstellprotokoll ab, so wird aus
dem Brigadereparaturplan die Normzeit
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im Verhaltnis zur Gesamtnormzeit ent-
sprechend dem MafBstab in cm abgetragen.

Beispiel: Die Scheibenegge der Brigade 11
mit Normvorgabe von 42 Stunden wurde
fertiggestellt. Die Gesamtvorgabe betragt
fiir diese Brigade 1500 Stunden. Als Maf3-
stab wurde gewahlt 1009 = 1500 Stun-
den = 100 cm, das wiren bei 42 Stunden

Diese 2,8 cm werden auf dem Kontroll-
plan abgestrichen.

Die Einsatzfahigkeit der einzeluen Ma-
schinen, Schlepper und Gerédte hat uns
bisher wenig Sorge bereitet. Mangelhaft
war aber, daB in der Brigade kein geeig-
neter Lagerraum fiir Zusatzgerdte und
Zubehor vorhanden war. Nebensichlich
scheinende Teile wurden dabei verlegt
und muBten vor dem Einsatz erst angefer-
tigt werden (Pflugklauen, Vorstecker,
Druckrollen fiir Drillmaschinen usw.). So
muBten in der Brigade XI fiir Kupplungs-
wagen Z 102 alle drei Vorstecker erst
angefertigt werden, als das Drillen be-
ginnen sollte. Das Ergebnis waren drei
Stunden Verzogerung fiir die LPG. Es
gibt aber noch andere Ursachen, die den
reibungslosen Ablauf der einzelnen Kam-
pagnen stoéren. Dazu mochte ich einen
Vergleich von zwei Brigaden bringen.
Beide Brigaden haben gleiche Voraus-
setzungen in bezug auf Bodenverhiltnisse
und Auflage. Beide Brigaden haben sich
dem Aufruf der Brigade Schélkau an-
geschlossen und sind bestrebt, ohne
Staatszuschiisse auszukommen.

In der Brigade I sind viele junge Kollegen
beschiftigt, die durchschnittlich ein bis
zwel Jahre MTS-Praxis hinter sich haben.

Ing. F. BERGER, Potsdam-Bornim¥)

Brigadier und Brigademechaniker sind
bestrebt, den Plan zu erfiillen und sparsam
zu wirtschaften. Dabei wird jedoch auf
Planerfilllung und Leistung mehr Wert
gelegt als auf Ordnung und Maschinen-
pflege. Die Traktoristen werden nicht ge-~
niigend angewiesen, nach getaner Arbeit
die Maschinen zum Stiitzpunkt zuriick-
zubringen. Die Fahrer wechselten ofter
den Schlepper.

In der Brigade II sing dltere und junge
Kollegen zusammen mit zwei bis drei
Jahren MTS-Praxis. Brigadier und Bri-
gademechaniker legen groften Wert auf
Ordnung und Maschinenpflege. Alle Ma-
schinen kommen nach der Arbeit sofort
zum Stiitzpunkt zuriick, werden dort
iberpriift und auf ihren Platz abgestellt.
Die Schlepper werden immer von den
gleichen Fahrern bedient.

Welche Ergebnisse in Leistung und Ko-
sten wurden nun von beiden Brigaden im
letzten Jahr errecicht ? In der Frithjahrs-
bestellung'lag die Brigade I an der Spitze
mit Leistung und Kostensenkung; die
Brigade II an vierter Stelle im Stations-
bereich.

In beiden Brigaden traten keine wesent-
lichen Stérungen auf, jedoch dnderte sich
das Bild in den folgenden Monaten zu
ungunsten der Brigade 1. Bei ihr begannen
die Einsitze oft mit Verzogerung, weil an
etlichen Maschinen, die nicht auf dem
Stiitzpunkt standen, Zubehdrteile fehlten
(Schrauben und Schmiernippel), die z.Z.
noch Mangelware sind. Eggen und Klein-
gerdte muBten erst gesucht werden. End-
erfolg war, die Kosten stiegen und die
Leistungen fielen (im Vergleich zur Bri-
gade II) ab. In der Brigade II ging die
Arbeit planmaBig und reibungslos vor-
warts, die Kosten gingen zuriick (Tab. 1).

Aus diesem Beispiel geht hervor, daf3 die
besten Erfolge in den Brigaden erreicht
werden, in denen die Maschinen stindig
in einem einsatzbereiten Zustand sind.

Bis zum Tag der Bereitschaft sollten in
allen Brigaden dhnliche Untersuchungen
durchgefiihrt werden, damit die Einsatz-
bereitschaft in den Brigaden stindig bes-
ser wird. Ebenso wichtig ist es, schon
jetzt mit der Uberpriifung der Einsatz-
bereitschaft des Maschinenparks zu be-
ginnen. Folgende Punkte soliten dabei
beachtet werden:

1. Uberpriifung aller Schlepper, Maschi-
nen und Gerite auf einwandfreie Funk
tion;

2. Uberpriifung aller Schlepper, Maschi-
nen und Gerdte auf Vollstindigkeit,
besonders bei Maschinen, die gekoppelt
werden oder im Maschinensystem ar-
beiten;

3. Uberpriifung des Zubehérs fiir jede
Maschine (Spurlockerer, Druckrollen
beim Drillen, Wechselrader bei Diinger-
streuern usw.);

4. Auffiillung des Ersatzteilstocks der
wichtigsten HauptverschleiBteile (Er-
satzschare, Scharschrauben usw.);

5. Uberpriifung und Auffiillung des Werk-
zeugsatzes fiir jeden Traktoristen;

6. Bereitstellung eines Sortiments an
Schrauben, Splinten, Scheiben und
Dichtringen fiir jeden Schlepper;

7. Beachtung der Arbeits- und Brand-
schutzbestimmungen an allen Ma-
schinen;

8. Uberpriifung' der Reparaturbasis im
Stiitzpunkt;

9. Schaffung geeigneter Abstellplatze fiir
den Maschinenkomplex eines jeden

Schleppers. A 2043

Untersuchungen iiber Abriebverhiltnisse an Pflugstreich-
blechenundanihnen mégliche Kosten-und Stahleinsparungen

Die Forderung einer konstruktiven Verbesserung von Teilen
landwirtschaftlicher Maschinen und Gerite, die stdndig einem
hohen Verschlei unterworfen sind, ist noch nicht in aus-
reichendem MaBe bericksichtigt worden. Es gibt viele Bei-
spiele, nach denen Teile von landwirtschaftlich_en Maschinen

*) Institut fir Landtechnik Potsdam-Bornim der Deutschen Akademie der
Landwirtschaftswissenschaften zu Berlin (Dir.: Prof. Dr. S. ROSEGGER).

Bild 1. Abrieb an der Spitze und am Auslauf des Streichblechés
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und Gerdten gefertigt werden, die beim Auftreten kleiner
flichenbegrenzter Schdden als Ganzes gewechselt werden
miissen. Dadurch tritt unnotiger Verbrauch an Stahl ein,
der hohe Kosten und Festlegung groBer Mengen verursacht.
Insbesondere an den bodenbearbeitenden Geriten ist vielfach
eine sofortige konstruktive Verbesserung solcher Teile not-
wendig, die einem starken Abrieb unterworfen sind; diese
MaBnahme entspricht den Forderungen zur Erfiilllung des
zweiten Finfjahrplans und trdgt mit dazu bei, den Material-
bedarf sowie die Kosten bei den Verbrauchern zu senken.

Unter diesen Gesichtspunkten wurde untersucht, ob Stahl-
teile von Pfliigen einer konstruktiven Verinderung bedirfen.
Die Praxis gibt u. a. ein treffendes Beispiel an den Streich-
blechen aller Pflugtypen, bei denen ein Wechsel durchgefiithrt
werden muB, wenn nur kleine, stindig gleiche Zonen der
Oberfliche durch hohen Verschleil unbrauchbar werden, ob-
gleich sich der dberwiegend gréBere Teil noch in einwand-
freiem Zustand befindet. In der Praxis ist man seit langem
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