Wertbestimmung 2

Wenn wir eine Normale aus dem Hyperbelbrennpunkt auf
die Abszisse ziehen, bemerken wir, .da der abgeschnittene
Teil gerade als der gesuchte Wert iy angenommen werden
kann, da bei weiterer Herabsetzung dieses Wertes ein sehr
steiler Kostenanstieg erfolgt. Wenn wir uns zur’ Glenchung
einer gleichseitigen Hyperbel wenden

#% — y2=a? 4)
schlieBen wir daraus, daf3 deér uns interessierende abgescﬁnit-
tene Hyperbelteil OB gleich a ist. OC ist tat:acalich die
Hilfte d s Ab taixds zwischen d:n Brenrpuakt:n, d. h.
0C = ]/2112 = a]/2 OB = 0C cos 45° = a.

Die auf die Asymptoten bezogene Gleichung der gleichseitigen
Hyperbel sieht wie folgt aus
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Bei Anwendung zur Gleichung (3) haben wir
a?

Cgimin = 3 . (6)

Wenn wir die rechten Teile der Gleichung (3) und (5) gleich-
stellen und ‘in Betracht ziehen, daB #myjy = a, erhalten wir
R a?
Cyig = —
H'H =3
und

a=imin=}2Chin. (7

Dipl.-Ing. cec. K. DIETRICH (KdT), Leipzig*)

Die Gleichung (7) gestattet, nach den Angaben fiir ein neues
Einzelteil gerade einen solchen Wert ¢min zu ermitteln, unter
dem die sich deckenden Wiederherstellungskosten eine be-
deutende Hohe erreichen kénnen.

Wenn wir diese Werte mit den Angaben in Tabelle 2 verbinden
wollen, so erhalten wir das Produkt

Crin=189 und imn = J2Cx mr = J2 - 189 = 19,4 mg/h,

d. h. bei verhiltnismdBig so hohen Werten Cy und iy sind
alle in der Tabelle 2 angefiihrten Wiederherstellungsverfahren
zweckmiBig, weil die VerschleiBintensitidt der aufgeschwei3ten
Schicht von 8,2 mg/h und um so mehr von 2,7 mg/h fiir Chrom
bestimmt kleiner ist als der Wert imin = 19,4 mg/h.

SehluBfolgerung

Fir die technische und wirtschaftliche Einschitzung verschie-
dener Wiederherstellungsverfahren kann man die Gleichung
Cpip < Cy iy anwenden. Hierbei bedeuten Cg, Cy Kosten
des wiederhergestellten und des neuen Maschinenteils; igig
VerschleiBintensitit des wiederhergestellten und des neuen
Teils.

Wenn dabei die VerschleiBlfestigkeit eines Maschinenelements
durch seine Wiederherstellung so weit steigt, daf3 die Gleichung
B §]/2 Cpiyg Geltung gewinnt, so erweist sich eine solche
Wiederherstellung in diesem Fall sogar bei verhidltnismaBig
hohen Wiederherstellungskosten als wirtschaftlich. AU 2967

Die Landmaschinen und das Schlepperinstandhaltungswesen”

Unsere Industrie kann dic Bemiihungen dev MTS um eine wirvischaftliche Instandhaliung wivkungsvoll unitcr-
N stiitzen, wenn sie Landmaschinen und Schlepper instandhaltungsgerecht konstruier! und fertigt. Dev Autor boweist
diese Méglichkeilen an Hand verschiedencr Beispiele und belegl gleichzeilig den emoymen wirtschaftlichen Nutzen,
dey dabet durch Matevialeinsparung und Kostensenkung evzicll wurde. Ein standiger Evfahiungsaustausch iuischcn
Industrie und Inslandsetzungsbetvieben kann zur weiteren Verbesserung des I nstandhalmngswesens evheblich bei-

tragen.

1 Bedeutung der Aufgaben und Systematik des Losungsweges

Die Aufgaben der Landmaschinen- und Schlepperindustrie
bei den Mafnahmen fiit eine wirtschaftliche Instandhaltung
leiten sich nicht nur von den Forderungen des Verbrauchers -
also der Landwirtschaft ~ ab, sie ergeben sich auch. aus
einigen Kennziffern, die den Anteil der Instandhaltung an
der’ Gesamtproduktion des Industriezweiges ausdriicken.

So betridgt beispielsweise der Anteil der Ersatz- und Ver-
schleiBteilfertigung an der Gesamtproduktion 18,99 . Schlep-
per-und Landmaschinenersatzteile halten sich dabei die Waage.
Die Lohnkosten sind an dem Gesamtlohnfonds mit 209 be-
teiligt. Die Materialkosten betragen 16% des Gesamtmaterial-
einsatzes. Der durchschnittliche Anteil der Garantieleistung
zur Gesamtproduktion belauft sich auf 19/ . Auch diese Kenn-
ziffer ist cin Signal fiir die Industrie, die instandhaltungs-
gerechte Produktion entschieden zu verbessern.

1.1 Der Industrie [ehll die Methodik

Es gibt einige Beispiele dafiir, da man sich mit den Problemen
der wirtschaftlichen Instandbaltung auseinandersetzt. So lau-
*) Institut fir Landmaschinen- und Traktorenbau Leipzig (Dir.: Dr.-Ing.
E. FOLTIN).

1) Aus einem Referat auf der Instandhaltungskonferenz der KdT (FV Land-
und Forsttechnik) in Leipzig am 21. und 22. November 1857.
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. Die Redaktion

fen im Institut fiir Landmaschinen- und Traktorenbau (ILT
Untersuchungen iiber die VerschleiBfestigkeit von Pflugscharen
und Géansefufmessern. In den einzelnen Werken arbeiten Kon-
struktion und Technologie an der Erhéhung der VerschleiB-
festigkeit von Aufnahmetrommeln oder Lagerungen, an der
Verbesserung der Siebketten usw.

Alle diese Arbelten basieren jedoch nicht auf einer systemati-
schen Untersuchung der Schwerpunkte, sondern entspringen
Anregu ‘gen der MTS und VEG, die tiber den Technischen
Dienst der Werke an die Konstrukteure und Technologen
herangetragen wurden. Wenn aber die Industrie zu einer
wirtschaftlichen Instandhaltung beitragen will, dann muB sie
eine Methodik entwickeln und Wege zu einer systemat schen
Losung finden, die zu einer wirtschaftlichen Instandhaltuhg
fuhren.

1.2 Die Systematik

einer intensiven Forschungsarbeit der Industne auf dem Ge-
biet der wirtschaftlichen Instandhaltung muf3 dabei von einer

‘Wirtschaftlichkeitsbetrachtung ausgehen, um dann Konstruk-

tion und Fertigung von Landmaschinen und Schleppern auf
die Moglichkeiten wirtschaftlicher Instandhaltung zu unter-
suchen.
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2 Yon der Wirtschaltlichkeit ausgehen

In anderen Wirtschaftszweigen, beispielsweise im Braunkohlen-
bergbau, sind Normen geschaffen worden, die den Anteil eines
best mmten Ersatzteils, z. B. eines Eimerkettenbolzens, an
der geférderten Rohbraunkohlenmenge ausdriicken.

Unter Auswertung der Erfahrungen des Braunkohlenbergbaues
mufB} unsere Industrie ebenfalls Verschleiteil- und Ersatzteil-
kennziffern schaffen. Mit Hilfe dieser Kennziffern mul} folgen-
des untersucht werden:

a) Sind Materialgefiige und Konstruktion des Ersatzteils so
beschaffen, dall mindestens eine Einsatzperiode damit ge-
arbeitet werden kann?

b) Wie hoch ist der Lohnanteil bzw. die Ausfalizeit bei Ein-
und Ausbau ?

c) Steht der Preis des Ersatz- oder Verschleilteils in wirt-
schaftlichem Verhdltnis zur Gesamtleistung der Maschine ?

Es wird vorgeschlagen, die Zusammenstellung der Kennziffern
in Form einer zentralen Kartei vorzunehmen (Bild 1). Damit
ist es moglich, die Schwerpunkte in der Verbesserung einer
instandhaltungsgerechten Konstruktion und Technologie zu
erkennen und systematisch mit den einzelnen konstruktiven
und fertigungstechnischen Untersuchungen zu beginnen.

3 Instandhaltungsgerecht konstruieren

Ohne Anspruch auf Vollstandigkeit werden im folgenden einige
Merkmale genannt, die einer instandhaltungsgerechten Kon-
struktion eigen sein miissen.

3.1 Verminderung der Vevschleifstellen

Diese Forderung steht an erster Stelle. Es sind viele Falle
an Landmaschinen und Schleppern bekannt, bei denen infolge
ungeniigender VerschleiBfestigkeit bestimmter Teile ein Aus-
fall wahrend der Einsatzperiode eintrat. Dadurch war die
Schlagkraft des Maschinenparks der MTS beeintriachtigt. Ne-
ben dem Lohnverlust und der Maschinenausfalizeit waren
auBerdem Verluste von Erntegut zu verzeichnen. So fielen
Mahdrescher schon nach 20 ha aus, weil die Schragférderketten
nicht den Beanspruchungen geniigten. Bei den Raum- und
Sammelpressen trat ein hoher Verschleil an den Aufnahme-
trommeln ein, so daf3 die Maschinen nach 50 ha nicht mehr
einsatzfalhig waren. Daraus ist ersichtlich, da3 vor einer Unter
suchung der Verschlei3festigkeit geklart werden muB, ob ein
Verschleilteil so ausgebildet ist, daB es die Betriebssicherheit
mindestens fiir eine Einsatzperiode gewilrleistet.
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Bild 1. Karteikarte fir VerschleiBteil-Kennziffern

3.11 Die Erhéhung dev Verschleififestigkeit durch Andevung des

Materialgefiiges und dev Form des Teiles

Wie kann nun die Verschlei3festigkeit eincs Teiles erhoht

werden, um diesen Forderungen gerecht zu werden ? Hier gibt

es zwei Moglichkeiten:

a) Die Erhéhung der VerschleiBfestigkeit durch Verbesserung
des Materialgefiiges oder

b) durch die Anderung der Konstruktionsform.
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Einige Beispiele zu a): Ein wesentliches VerschleiBteil sind
die Hackmesser (GéansefuBmesser und Winkelmesser). Das
ILT untersucht an diesen Teilen, welcher Werkstoff (Mineral,
Metall) den geringsten Verschlei3 aufweist bzw. welcher Werk-
stoff - durch geeignete Verfahren veredelt ~ dem Verschlei3
den groSten Widerstand entgegensetzt.

In Tabelle 1 wird gezeigt, wie unterschiedlich sich GansefuB-
messer (Bild 2) abnutzen, die aus gleichem Material (48Si 7),
aber nach drei verschiedenen Methoden gehirtet sind. Von
jeder Gruppe wurden je 5 Stiick an einem Kombinator
K 25/1 - Typ B 812 - angebaut und eingesetzt,

Bild 2. Giansefullmesser, 160 mm Arbeits-
breite, Material 48 Si 7 nach verschiedenen
Harteverfahren gehirtet in g/ha

Tabelle 1. Verschleifl an GansefuBmessern

| | Gewicht in Gramm
| = |
{ nach 8 ha |

pach 50 ha

2 : ‘ Abnutzung
vor Einsatz | -
|

Giansefulimesser im Anlieferungszustand vom Herstellerwerk

1 573 553 483 | 920
2 590 577 520 70
3 598 588 540 58
4 575 | 557 499 76
5 567 | 553 512 55

70 g je Stick

| Abnutzung im RMittel

GiansefuBmesser bei ~ 840°C 20 min gegliiht und in Kochsalzwasser
abgeschreckt

|6 585 580 545 40
[ 7 529 521 479 50
| 8 584 583 555 1 29
9 562 552 519 ‘ 43

10 565 560 521 44

Abnutzung im Mittel == 41 g je Stick

J‘ GinsefuBmesser bei ~ 840°C 20 min gegliht und an Zugluft abgekiihlt

| 564 559 543 21
12 560 553 510 \ 50
13 614 610 | 578 | 36
14 581 574 ‘ 547 34
| 15 613 594 | 525 88

Abnutsung im Mittel = 46 g je Stiick

Auch bei sich bewegenden Teilen kann man durch Material-
inderung eine VerschleiBminderung herbeifiihren. Dabei spielt
das Verbundsystem verschiedener Materialarten eine grofle
Rolle. Ein Beispiel dazu: Die Wellen der Wasserpunipe sind
durch das Iihlwasser und die geringe Schmierung hdherem
VerschleiB und duBerer Korrosion ausgesetzt. Um hier Abhilfe
zu schaffen und die Lebensdauer der Wellen zu erhdhen,
unternimmt das Institut Versuche mit Plastiberziigen. Zu
diesem Zweck wurden stark abgenutzte Wasserpumpenwellen
abgedreht und mit Polyamid nach dem Flammspritzverfahren
iiberzogen. Die an sich schon gute VerschleiBfestigkeit von
Polyamid wurde durch Beigabe prozentual verschiedener
Graphitmengen verbessert. Sicherlich werden diese Methoden
der Aufspritzung von Polyamid eine wesentliche VerschleiB-
minderung an diesen Wellen ergeben (Bild 3).

Ein wciteres Beispiel: An den Gummiférderbandern unserer
landwirtschaftlichen Fordergerite werden aufgeschraubte
Blechwinkel oder Holzleisten verwendet. Diese reilen nach
ein- bis zweitdgigem Einsatz vom Gummituch ab, die Holz-
schrauben fallen dabei in das Férdergut. Bei einem Mahlader
ging die Verschleilfestigkeit nur bis zu einer Leistung von
35 ha. Die Instandsetzungskosten betragen bei einer abgerisse-
nen Leiste bis zu 100 DM. Es wurde deshalb versucht, die in
der DDR bereits in umfangreichem Mafe produzierten PVC-
kaschierten Foérderbander mit aufgeschwei3ten PVC-Weich-
leisten auch im MZhlader zu verwenden. Diese Bander werden
seit einiger Zeit bei der MTS Frohden erprobt und haben
sich bisher gut bewdhrt (Bild 4).

Agrartechaik - 8. Jg.



Die Erh6hung der VerschleiBfestigkeit 148t sich auch durch
die Wahl einer anderen Konstruktion des Bauteiles oder der
Baugruppe erreichen. Ein Beispiel dafiir ist ein Verbesserungs-
vorschlag zu den Schrigférderketten der selbstfahrenden Mah-
drescher (Bild 5).

Durch die unterschiedliche Hohenbewegung der unteren Ket-
tentrommel tritt gegeniiber der oberen Kettentrommel eine
Verschrinkung der verschiedenen Kettenrdder zueinander ein.
Dadurch wurde eine Seite des Schrigférderbandes stark aus-
einandergezogen, wihrend die andere schlaff mitlief. Der
Unterschied war so groB, daB bei Abnutzung der oberen

@

Bild 3. Verbesserung der
Verschleiffestigkeit
durch Aufbringung von
Polyamid

Kettenrader ein Kettenstrang ubersprang und das Schrag-
forderband zerstorte. Es wurde vorgeschlagen, die unteren
duBeren Kettenrader nicht mit der Welle starr zu verbinden,
sondern - durch Stellringe gesichert - lose mitlaufen zu lassen,
um einen Ausgleich zwischen den einzelnen Kettenstrangen
zu erreichen. Der Erfolg war, daB3 das Férderband nun schon
die zweite Erntekampagne durchhielt. ’

v
Als weitere konstruktive Manahmen konnten die neue Form
der Pick up-Trommel und die neue Schneidwerkform mit
verbreiterten Messerhaltern usw. angefiithrt werden.

In jedem Fall ist bei der -konstruktiven Anderung zur Er-
reichung einer hoheren Verschleif3festigkeit darauf zu achten,

Bild 4, Erhohung der Ver-
schleiBfestigkeit  durch
die Anwendung von auf-
.geschweifiten PVC-
Leisten

dall die AnschluBmafBe der Neukonstruktion mit denen der
alten Teile oder der alten Baugruppe iibereinstimmen. Nichts
ware schlechter, als wenn aus den drei erwidhnten konstruk-
tiven Anderungen drei zusitzliche Arten von Ersatzteilen
resultieren.

3.12 Laga‘mmgen

Zu der konstruktiven Verbesserung unserer Landmaschinen
und Schlepper in Richtung auf eine wirtschaftliche Instand-
haltung geh6rt auch die Frage der Lagerungen. Untersucht
~man die VerschleiBstellen, so stellt man fest, daB insbesondere
Wellen und Zapfen dem Verschleil unterliegen, da hierfiir
oft das gezogene Material in den meisten Fillen ohne Nach-
arbeit eingebaut wird. Diese Lagerung ist zwar billig, aber
hinsichtlich hochbeanspruchter Lagerstellen ungeniigend. An
der Oberfliche des gezogenen Materials befinden sich Zieh-
riefen, die bei der Bewegung des Zapfens oder der Welle als
Friaser wirken und dadurch zum vorzeitigen Verschleil der
Lager beitragen.

Als weiterer Umstand kommt bei der Lagerung die Staub-
einwirkung hinzu, da die Lagerung in den wenigsten Fillen
vor solcher Einwirkung geschiitzt ist. Hier ist zu erwigen, ob
es wirtschaftlicher ist, eine genaue Bearbeitung der Lager und
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einen guten Staubschutz zu garantieren oder von Zeit zu Zeit
eine Auswechselung der Lagerbuchse bzw. der Welle oder des
Zapfens vorzunehmen.

In jedem Falle soll das leichter zu ersetzende Teil auch. das
Teil sein, das am ehesten abgenutzt wird, d. h. das weichere
muf} das leicht zu ersetzende Teil sein. Natiirlich mu3 das
hirtere Teil ebenfalls ausgewechselt werden kénnen. Es sind
schlechte Beispiele bekannt, wo Wellen und Zapfen sich ohne
Buchse unmittelbar in schweren Guflgehdusen drehen. So ist
im RS 14/30 die Brems- und Kupplungspedalwelle ohne Buchse
direkt im Getriebegehduse gelagert. Eine solche Konstruktion
kann einer wirtschaftlichen Instandhaltung nicht dienlich
sein.

In diesem Zusammenhang sei der Hinweis gegeben, daf3 das
Hairteverhiltnis zwischen den Werkstoffen der Lager und
Welle etwa 1:4,5 betragen muf3. Dieser Wert gilt fir héchst-
belastete Lager mit nicht zu engem Spiel, fiir die die Flissig-
keitsreibung angestrebt wird. Auch bei harten Werkstoff-
paarungen jst dieses Verhiltnis sinngemdfl anzuwenden.:

Bild 5. Konstruktionsvariante der Kettentrommel am Mihdrescher
a Mitnehmerverbindung durch Keil, & loser Sitz auf Welle, seit-
liche Begrenzung durch Stellringe

Im Komplex ,,Lagerung‘‘ ist ohne Zweifel auch die Frage der
Schmierung zy erwidhnen. Die Konstrukteure miissen darauf
achten, daB in jedem Falle die Schmiernippel leicht erreichbar
und leicht ersetzbar sind. Schlagnippel sind zu verwerfen.
Um gute Laufeigenschaften zu erreichen, ist eine zweckméagige
Anordnung und Ausfihrung der Schmiernuten wichtig. Haufig
trifft man noch Kreuznuten in der tragenden Lagerschéle an.
Diese Kreuznuten unterbrechen den Schmierfilm im Lager
und setzen damit die Tragfahigkeit herab.

Bei geteilten Lagern werden die Schmiertaschen lings der
Teilfuge, nicht aber in’ Form einer Fase unter 45° sondern
derart ausgefiihrt, daB 'sie tangential, d. h. ohne fiihlbaren
Ubergang, in die Lauffliche eingehen. Durch diese MaBnahme
wird ein gut tragender Schmierfilm, der maBgebend fur die
einwandfreie Funktion eines solc! en Lagers ist, gebildet.

Die Wahl zu groBer Lagerlingen kann zur Kantenpressung
(Wellendurchbiegungen) fithren, die auch durch Verwindung
des Fahrgestells entstehen kann. Hohe 6rtliche Lagerbelastun-
gen und in Verbindung damit erhohte Temperaturen sind die
Folge. Um derartige Ubelstinde zu vermeiden, ist das Lager-
verhéltnis vom Durchmes er zur Linge /-d = 1 zu wahlen.

Die Zufiihrung eines Schmiermittels zu dem Schmierspalt
darf nicht innerhalb der Druckzone geschehen. Durch eine
in der Hauptdruckzone angebrachte Olbohrung wird also das

_Gegenteil von dem erreicht, was jede Schmierung bezwecken

soll: einen méglichst tragfahigen Olfilm.

3.12 Sicherung der Gevite gegen Uberlastung

Zur weiteren Verbesserung der Konstruktion gehért es, Ma-
schinen und Gerite gegen plétzlich auftretende Uberlastungen
zu schiitzen. Der Einbau von Sicherungselementen wird die
Schadenfélle herabmindern und fiir eine planméaBigere Instand-
haltung sorgen. Deshalb sollten Stoffinger, Rutschkupplun-
gen, Scherstifte usw. viel mehr als bisher auch in Einzel-
aggregate eingebaut werden, um wertvolle teure Teile und
Baugruppen vor Bruch zu schiitzen.
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3.2 Verbesserung des Austauschbaues
3.21 durch schnelle Austauschbarkeit der Bauteile (Verschleif3-
teile}. Abgenutzte Bauteile lassen sich oft erst durch Zerlegen
ganzer Baugruppen aus der Maschine entfernen und dann
wieder einbauen. So kénnen defekte Wasserpumpen an
Schleppermotoren erst ausgebaut wcrden, wenn man den
Kiihler entfernt. Das Differentialgetriebe am RS 30 1aBt sich
nur herausnehmen, wenn man den Achstrichter mit dem
gesamten Hinterradantrieb abbaut. Kreuzgelenke mit nicht
.austauschbaren Gelenklagern sind mit Gelenkwellen ver-
schweif3t. Solche Losungen sind von den Konstrukteuren
unbedingt zu vermeiden. Es ist ihre Aufgabe, auf eine schnelle
und wirtschaftliche Austauschbarkeit der Teile zu achten.
Ein gutes Beispiel dafiir ist die Umkonstruktion des Binde-
apparates an der ,Raum- und Sammelpresse. Hier 1aBt sich
das Tellerrad durch das Loésen weniger Teile sofort von der
Welle entfernen (Bild 6).

3.22 durch klare Trennung der Baugrupp'en. Sie fiithrt in der
Gesamtkonstruktion der Maschine zum Baukastensystem, das
sowohl fiir die Produktion als auch fiir die Instandhaltung von
auflerordentlichem Vorteil ist.

Die Umgestaltung des RS 09 gegeniiber dem RS 08/15 zeigt
eine gute Losung in der Trennung des Motors vom iibrigen
Teil des Geratetragers und ist damit ein Beispiel fiir die klare
Trennung der Baugruppen im Schlepperbau (Bild 7).

3.23 durch Einschalten der Passungen und Toleranzen

Es sollte in einem auf Serienproduktion eingerichteten Betrieb
eine Selbstverstandlichkeit sein, fiir eine genaue Einhaltung
der fiir den Austausch der Teile und Baugruppen notwendigen
Toleranzen zu sorgen. Bei der Instandhaltung der Motoren,

Bild 8. Gute Austauschbarkeit der Bauteile am Kniipfapparat

.

beispielsweise am KS 07, ist jedoch bei dem Einbau der
Buchsen festgestellt worden, daBl eine Abweichung in der
Héhe von 0,7 mm aufgetreten ist. Es ist dringend notwendig,
konstruktiv und auch technologisch solche Abweichungen -
schon im Interesse der Funktionstiichtigkeit der Maschine -
abzustellen.

3.3 Standardisierung und Normung

Wie Standardisierung, Normung und Typung wesentlichen
EinfluB auf eine rentable Produktion nechmen kénnen, so
wirken sie sich auch auf eine wirtschaftliche Instandhaltung
aus. Im Landmaschinen- und Schlepperbau bestchen jetzt
nur noch etwa 120 Bauteilnormen. So wurden die Rader von
90 auf 24, Mahfinger von 4 auf 2 und Schrauben von 39 auf 20
reduziert.

Ein gutes Beispiel fiir die Anwendung von vereinheitlichten
Teilen ist der RS 09. Hier wird im Getriebe nur noch eine
WilzlagergréBe verwendet.

Nicht unerwahnt bleiben soll dabei, daBl im Industriezweig
Landmaschinen- und Schlepperbau der Konstrukteur, der die
meisten Normteile und Wiederholungsteile einbaut, also den
héchsten Normungsgrad erreicht, pramiiert wird.
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Die konsequente Durchfithrung der Normung wird wesentlich
zur wirtschaftlichen Instandhaltung, zur ‘Verminderung des
Ersatzteilsortiments und zur schnelleren Belieferung bei-
tragen. !

Es ist bedauerlich, daf die Initiative der Betriebe des Land-
maschinenbaues, des Instituts fiir Landtechnik, des Instituts
fiir Landmaschinen- und Traktorenbau und auch einiger MT S
in bezug auf die Typung von dem Ministerium fiir Land- und
Forstwirtschaft so wenig unterstiitzt wird. Hier kénnte nach
dem Prinzip der kameradschaftlichen Zusammenarbeit und
gegenseitigen Hilfe eine Einschrankung des jetzt bestehenden
Typenprogramms um mindestens 509 erreicht werden. Ist
es nicht weitaus giinstiger, anstatt zehn Pflugtypen nur fiinf
instand halten zu miissen ? '

Fir eine wirtschaftliche Instandhaltung, besonders fiir die
Durchsetzung der stationdren FlieBmethode, wire das ein
grofer Gewinn.
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Bild 7. Beispiel fiir klare Trennung der Baugruppen am RS 09

4 Fiir eine wirtschaftliche Instandhaltung fertigen

4.1 Bedeutung dev Grofsevie fiiv Fertigung und Instandhaltung

Die Steigerung der Rentabilitdt sowohl im Landmaschinenbau
als auch in der Instandhaltung ist besonders von der Produk-
tionstechnik abhingig. Nur bei einer gleichbleibenden Serien-
fertigung mit moglichst hohen Stiickzahlen ist es dem Pro-
duktionsbetrieb moglich, stindig an der Vervollkommnung
der Technologie zu arbeiten.

Bei niedrigen Stiickzahlen sind moderne und hochproduktive
Arbeitsverfahren oft unwirtschaftlich, sie werden deshalb nicht
angewendet. Im Landmaschinen- und Schlepperbau ist die
Fertigung in mittelgroBen Serien bei einem gleichzeifig um-
fangreichen Produktionsprogramm vorherrschend (etwa 450
verschiedene Erzeugnisse, gleichbleibender Jahresbedarf im
Durchschnitt bei 200 Stiack, max. 5000 bis 6000).

Um auch in unserem Industriezweig die Vortejle einer Gro8-
serienfertigung nutzen zu konnen, mufl durch Standardi-
sierungsarbeit an Bauteilen und -grup;;en die Voraussetzung
hierfiir geschaffen werden.

Im ILT werden zu diesem Zweck sidmtliche genormten Teile
von technologischer Seite aus iberpriift, ob die Mdglichkeit
einer zentralen Produktion in einem Betrieb fiir den gesamten
Industriezweig gegeben ist. Die ausgewahlten Teile bzw. Bau-
gruppen unterliegen dann einer technologischen Untersuchung.
SchlieBlich werden fiir die Einfiihrung der zentralen Produk-,
tion technologische Projekte ausgearbeitet...

DUDEK?) zeigt, wie durch diese Erarbeitungen Material und
Lohnkosten eingespart werden koénnen, da in diesen Fillen
eine GroBserienfertigung ermoglicht wurde, die der Verbesse-
rung der Produktionstechnik dient.

Fiir die Instandhaltung ergeben sich aus diesen Mafnahmen
folgende Vorteile:

Einmal sind durch die Standardisierung von Bauteilen weniger
Arten von Ersatzteilen notwendig und zum anderen werden

2) Deutschc Agrartechnik (1957) H. 11, S. 481.
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die Kosten fiur ein Ersatzteil bei der Grofserienfertigung
erheblich geringer.

Besonders augenscheinlich werden diese Vorteile am Beispiel
der Hackmesser. Bisher wurden diese Teile mit einer Gesamt-
stiickzahl von jahrlich rd. einer Million in vier Betrieben
gefertigt. Durch eine zentrale Produktion ist es méglich, in
diesem Betrieb eine FliéBfertigung aufzubauen, in der auch
hochp_roduktive Verfahren zur Anwendung kommen.

Dabei sinkt die Arbeitszeit um 509, was eine Jahresein-
sparung von 45000 Stunden bedeutet. Durch die Induktions-
hirtung ist es moglich, statt teurem Werkzeugstahlblech
C 55 WS bei denselben Hirtewerten 48 Si 7 zu verwenden.
AuBerdem werden durch Verianderung des Zuschnittes etwa
250 t Material im Jahre eingespart.

Durch alle diese MaBnahmen sinken die Kosten um etwa
70%. '

Gerade bei diesen Teilen, die in groBen Mengen als Verschleif3-
teile gebraucht werden, wird die Instandsetzung durch den
niedrigen Preis erheblich billiger. Ahnlich verhalt es sich auch
mit simtlichen anderen Standardteilen, die zentral gefertigt
werden.

Eine weitere MaBnahme, die erheblich zur Erhdéhung der
Stiickzahlen und damit zur wirtschaftlichen Produktions-
technik fiithren kann, ist die Spezialisierung der Betriebe auf
bestimmte land wirtschaftliche Fachgebiete, wie Bodenbearbei-
tung, Getreideernte, Hackfruchternte usw. Dies trifft besonders
auf die GroB- und Mittelbetriebe des Landmaschinenbaues
zu. Von dieser MaBnahme, die zum groflen Teil in den Jahren
1950 bis 1955 verwirklicht wurde, ist man leider in den letzten
Jahren, bedingt durch Auslastungsschwierigkeiten 'in ver-
schiedenen Betrfeben, abgegangen. Es muB aber weiterhin
das Bestreben der HV Landmaschinen- und Traktorenbau sein,
dieses Prinzip nach Mdglichkeit strengstens einzuhalten.

Ebenfalls sehr wichtig fir die wirtschaftliche Fertigung, be-
sonders von Ersatzteilen, ist die Festlegung der Losgréfe.
Die wirtschaftliche LosgréBe ist sowohl fir die Neufertigung
als auch fiir die Instandhaltung von besonderer Bedeutung.
So ist es z. B. wesentlich rentabler, mehrere gleichartige Teile,
wie etwa Dreschtrommelwellen, mit einer einmal eingerichiteten
Maschine zu richten, als wenn die entsprechende Einrichtung
zehnmal auf- und abgebaut werden muf. Die wirtschaftliche
Losgréfle steht in einem bestimmten Verhaltnis zur Produk-
tionszeit.

Am Beispiel der Dreschtrommel wurde eine Kurve auf-
gezeichnet, die dieses Verhéltnis widerspiegelt (Bild 8). Hier-
aus ist ersichtlich, dal man bei dieser Baugruppe erst bei
einer Losgrofie von 30 Stick von einer wirtschaftlichen

Fertigung sprechen kann. Der Riistzzitanteil betrigt dann’

nur noch 3% der Produktionszeit.

4.2 Die Stetigkeit der Serie ist notwendig

Fiir die Instandhaltung ist es z. Z. noch ein groBes Problem,
daB durch viele Anderungen bei einer laufenden Serien-
maschine oft die doppelte oder dreifache Anzahl von Ersatz-
teilen bendtigt wird.

Es ist deshalb in den Betrieben anzustreben, da3 die Stetig-
keit der Serie gewahrt wird. Eine Voraussetzung dazu ist,
daB nur serienreife und geniigend erprobte Konstruktionen
in die GroBserienfertigung gelangen. Dies wird die Zahl der
Anderungen erheblich vermindern.

Zum anderen muf3 man sich in den Betrieben Gedanken
dariiber machen, ob es nicht zweckmiBiger ist, Anderungen
nur nach einem bestimmten Zeitraum oder nach einer be-
stimmten Stiickzahl durchzufithren. Zur Zeit ist es in den
meisten Betrieben so, daB Anderungen laufend eingefiihrt
werden. Als vergleichendes Beispiel sei hier der Mahdrescher
angefiihrt, an dem, seit er in der Serie liuft, etwa 2000 Ande-
rungen durchgefiihrt wurden. Deshalb muBten von einem Teil
oft verschiedene Ausfiihrungen auf Lager gehalten werden.
Im Gegensatz dazu erfolgten an der Dreschmaschine K 115,
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die eine ziemlich ausgereifte Konstruktion darstellt, nur etwa
800 Anderungen.

Fiir die wirtschaftliche Fertigung des Betriebes ist auch eine
Stetigkeit der Serie notwendig. Es ist nicht vorteilhaft, wenn
ein Betrieb bis Mitte des Jahres (Juni/ Juli) 1000 Mahdrescher
liefern muB und nach diesem Zeitpunkt keine Auslieferung
mehr erfolgen soll. Damit ist fiir den Betrieb keine kontinuier-
liche Auslastung gegeben, und es muB in groem Umfang
Ausfiillproduktion aufgenommen werden.

Es kann also auch von seiten der Ersatzteilkontore, MTS usw.
daraufhin gewirkt werden, daf3 die Betriebe eine bessere Aus-
lastung erhalten, indem sie eine regelmafige Abnahme von
Ersatzteilen und eine regelmaBige Auftragsvergebung vor-
nehmen.

Joo T
Stiick ; Beispiel :
Dreschfromme/
KNormzeit: 1220 min
400 Riistzeit - 585 =
Bild 8. Abhangigkeit der %
Produktionszeit von der &
LosgroBe 3
100,
100 1200 1300 min 1400

Produktionszeit (tyrn-t;) ¢

4.3 Die Bedeutung der Giitekontrolle

-+ Zur Senkung der Kosten fiir die Instandhaltung kann auch

die Giitekontrolle wesentlich beitragen. In den Werken muB
besonders auf ein einwandfreies Ineinanderpassen der Aus-
tauschteile geachtet werden. Das evtl. notwendige Nacharbei-
ten bzw. Einpassen erfordert oft hohe Kosten und erhdht den
Reparaturaufwand erheblich.

Weitere Aufgabe der Giitekontrolle ist eine wesentlich er-
weiterte Funktionsprobe der Gerdte. Bei einer einfachen
Funktionsprobe, wie sie in unseren Betrieben zum groBen Teil
durchgefiihrt wird, ist nicht immer die Gewahr gegeben, daB
die Maschine unter Belastung ebenso arbeitet.

Obwohl die Funktionsprobe unter Belastung gerade bei Land-
maschinen sehr schwierig durchzufiithren ist, miissen doch
geeignete Methoden und Verfahren zur Priifung gesucht wer-
den. Hier miilte auch das ILT mit eingesetzt werden. Man
kann im Schlepperbau ohne weiteres damit beginnen, die
Schlepper durch einen belasteten Priifanhinger abzunehmen
und die Motorleistung tiber die Zapiwelle zu priifen. Mit dem
z. Z. iblichen Verfahren, einen Schlepper ohne Belastung
mehrere Kilometer auf der Straf3e hin- und herzufahren, kann
man bei dem heutigen Stand der Priiftechnik nicht mehr
einverstanden sein. ?

b Fertigungsgerecht instand halten

4.1 Die zweckmafige Instandhaltung kann awuch vom Konstruk-
teuy vorberveitel werden

Wir haben die Frage der konstruktiven Gestaltung der Ma-
schinen durch den Konstrukteur und die Frage des Austausch-
baues besprochen. SchluBfolgernd daraus ist an den Kon-
strukteur die Forderung zu stellen, die zweckméaBigste und
wirtschaftlichste Instandhaltungsmdéglichkeit auch dem Be-
nutzer der Maschinen zu vermitteln. Die Festlegung von
Instandhaltungsschemen, wie man z.B. eine entsprechende
Baugruppe am giinstigsten zerlegt, um ein Teil zu entfernen,’
sollte auBer dem Wartungs- und Schmierplan von den Kon-
struktionsbiiros in jede Bedienungsanleitung eingefiigt werden.

Die sowjetischen Abhandlungen iiber die Instandhaltung des
selbstfahrenden Mahdreschers miissen dabei als Beispiel gelten.
Auch die Verdffentlichungen iiber die Reparatur amerikani-
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scher Schlepper (Fordson und ,,Caterpillar’’) koénnen als
Muster herangezogen werden. So gibt Ford ein genaues Schema
iiber die wirtschaftliche Demontage des Motors an, beginnend
mit der Reinigung und Demontage der Stromkabel bis zur
Aufnahme des Motors mit dem Flaschenzug. Bei der Aus-
arbeitung von Instandhaltungsschemen durch unsere Kon-
strukteure wiirden sie schnell feststellen, daB es beispielsweise
gar nicht einfach ist, unsere Motoren mit einfachen Mittel an
einem Flaschenzug aufzuhingen.

Nicht zuletzt gehoért zu den Festlegungen einer zweckméaBigen
Instandhaltung, zu den Wartungs-, Schmier- und Instand-
haltungsschemen eine Festlegung der VerschleiBgrade. Der
Konstrukteur mul bestimmen, ob ein Teil trotz bestimmter
Abnutzung noch betriebssicher ist bzw. wann es erneuert
werden muB.

Das Beispiel der MeBbldtter aus den Reichsbahnausbesserungs-
werken zeigt, daB in anderen Industriezweigen durchaus solche
Festlegungen des VerschleiBgrades bestehen. Die Notwendig-
keit der Festlegung der VerschleiBgrade demonstriert folgendes
Beispiel:

Bei der Lenkung des RS 14/30 liegt in der Konstruktion ein
zuldssiges Lenkspiel von 20°, so daB nach'einer gewissen
Betriebszeit schon ein fiir die StraBenverkehrszulassungsord-
nung (StVZO) unzuldssiger Verschlei zu verzeichnen ist.

Die Festlegung des VerschleiBgrades ist deshalb eine der
wichtigsten Untersuchungen hinsichtlich der wirtschaftlichen
Instandhaltung. Dabei soll erwihnt werden, daB die Zugangs-

moglichkeit zu den VerschleiBteilen unbedingt durch Klappen
und andere Zugénge gesichert sein muf.

5.2 Ubernakme der Fertigungstechnologie in die Instandhaltung

Bei der Festlegung der Technologie fiir die Instandhaltung
von Schleppern und Landmaschinen kann man die Techno-
logie der Fertigungsbetriebe zugrunde legen. Das trifft beson-
ders dann zu, wenn die Instandsetzung ebenfalls in Serien-
fertigung erfolgt und die Stiickzahlen der Produktion auch
bei der Instandsetzung aufgelegt werden. Gute Beispiele dafiir
sind die Instandsetzung der Schleppermotoren in den Motoren-
instandsetzungswerken Halle (Saale) und Neuenhagen und die
Fertigung der Schleppermotoren im VEB Schlepperwerk
Nordhausen.

Hier ist ein reger Erfahrungsaustausch zwischen der Industrie
und den Instandsetzungswerken bzw. Spezialwerkstatten zu
fihren, um dadurch die Fertigung auf-einen héchstmdéglichen
Stand zu bringen. Dabei sollten die Schlepperwerke auch von
den Instandhaltungswerken lernen, denn es ist mdglich, daB
ein Instandsetzungswerk die Schlepper im FlieBprozel wirt-
schaftlicher montiert als ein Schlepperwerk. Bei der weiteren
Durchsetzung einer modernen wirtschaftlichen Instandhal-
tungstechnik wird es immer wichtig sein, einen solchen guten
Erfahrungsaustausch zwischen den Technologen der MTS-
Werkstatten und den Fertigungswerkstédtten unserer Betriebe
zu pflegen. Alle gegebenen Anregungen und die Aufgaben-
stellungen fiir die Industrie miissen nun vom ILT und von
den Betrieben des Industriezweiges verwirklicht werden.

Oberreferent O. RUDOLPH, Rat des Bezirkes Dresden

- Stationdre FlieBarbeit bei der Instandsetzung

Wissenschaftler der Technischen Hochschule Dresden haben in Zusammen-
arbeit mit dem Rat des Bezivkes Dresden ein Instandsetlzungsprogramm nach
dem Prinzip der stationdren Fliefarbeit entwickell und in den MTS des Be-
zirkes Dresden eingeftihrt. Die dabei erziellen Evfolge liegen micht nur in der
Einsparung von Malerial, Energie, Arbeilszeit und [inanziellen Milteln, von den
gleichgrofer Bedewtung ist die vechizeitige Instandsetzung aller Maschinen
und Gerdte, die damit verbundene Erfiillung der agrotechnischen Termine und

die dadurch mogliche Senkung dev Ernteverluste.

Der volkswivischaftliche Nutzen dieses Programms st also so betrdchtlich, daf
alle MTS nach diesem Instandhaltungsprogramm arbeiten sollten.

Arbeitsweise und die Anhdufung d>r Feld-
einsatze unserer Schlosser zur Behebung
von Maschinenausféallen wahrend derFriih-
jahrsbestellung. Hier rachte sich, da8 in
sogenannten ,,Reparaturprogram-
men‘’ in den meisten MTS nur solche
Schéden beseitigt wurden, die offenkun-
dig oder in den Abstellprotokollen fest-
gehalten waren. Es muBten deshalb bei
der Instandsetzung neue Wege beschrit-
ten werden. Dipl.-Ing. NITSCHE von der
Technischen Hochschule Dresden unter-
stiitzte uns dabei und legte ein Programm
fiir die Instandsetzung von Landmaschi-

Die Redaktion

Die Instandsetzung unserer Landmaschi-
nen hedarf neuer Methoden

Die Einfithrung der planmaBigen Wartung
und Pflege bei Schleppern und die stin-
dige Verbesserung dieser MaBnahmen ha-
ben in unseren MTS bereits gute Erfolge
gebracht. Es gibt allerdings auch MTS-
Direktoren, Techniker und Agronomen,
die diese Manahmen in ihren Stationen
noch nicht anwenden. Sie wundern sich
nur, wenn dann das Konto ,,Reparaturen*'
finanziell erschopft ist. Die Probleme der
Instandhaltung unserer Landmaschinen
sind jedoch noch nicht geklart. Da uns
ein Institut fehlt, das die Grundsatzfragen
des Instandhaltungswesens ausarbeitet,

1) Auszug aus einem Referat des Verfassers am
22. November 1957 auf der Instandhaltungstagung
der KdT in Leipzig.
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suchte bis jetzt jeder Bezirk selbst nach
geeigneten Losungen. Es ist das Verdienst
der KdT, daB3 die erste Tagung iiber das
Instandhaltungswesen der MTS zustande
kam. Diese IKonferenz wird manchem
verantwortlichen Funktionér in Industrie
und Verwaltung, der die Instandsetzung
unseres Maschinenparks mehr als ,,not-
wendiges Ubel'* betrachtete, die Augen
Offnen.

In den Jahren 1955/56 mufliten wir in
unserem Bezirk Dresden feststellen, daB
es trotz grolter Anstrengung unserer
Schlosser in den Werkstatten nicht iiberall
gelang, die Maschinen der Halm- und
Hackfruchternte rechtzeitig einsatzfahig
zu machen. Die Ursachen dafir waren
die fehlende Organisation in den Werk-
statten unserer MTS, die handwerkliche

nen vor. Dieses Programm umfaft drei
Hauptpunkte:

1. Alle Maschinen und Gerite, einschlie3-
lich Halm- und Hackfruchternteinaschi-
nen, sind bis zum Beginn der Frithjahrs-
kampagne fertigzustellen;

2. die groB3e Arbeitskrédftereserve der MTS
— die Traktoristen - sind dazu mit heran-
zuziehen;

3. ist die ,,Stationdre FlieBmethode'' bei
der Instandsetzung der Landmaschinen
einzufihren.

Zum 1. Hauptpunkt:

Alle Maschinen im Winter wiederherstellen

Wir beginnen im Herbst, wenn die gréBte
Arbeitsspitze in der Feldarbeit gebrochen

Agrartechnik - 8. Jg.



6 Die Aulgaben der Industrie

Zusammenfassend kann an Aufgaben fiir die Landmaschinen-
und Schlepperindustrie folgendes festgelegt werden:

6.01 Fir die systematische Untersuchung einer wirtschaft-
lichen Instandhaltung muf die Industrie technisch-6konomi-
sche Kennziffern schaffen, die die VerschleiBfestigkeit wahrend
einer Einsatzperiode, die Zeit des Ein- und Ausbaues und das
Kostenverhiltnis zur Gesamtmaschine ausdriicken,

6.02 Ein Verschleiteil mul so ausgebildet sein, daB es min-
destens fiir eine Einsatzperiode die Betriebssicherheit gewahr-
leistet. -

6.03 Die VerschleiBfestigkeit sowohl an Werkzeugen als auch
an bewegten Teilen muB von den Konstrukteuren durch Ver-
besserung der Materialgefiige oder Anderung der Form des
Teiles oder der Baugruppe erhoht werden. Bei einer Ver-
anderung der Form muB eine Austauschbarkeit mit den:
ersetzten Teil mdglich sein.

6.04 Bei der Gestaltung von Lagern ist die giinstige Schmier-
moglichkeit im Zusammenhang mit einer besten konstruktiven
Losung der Austauschbarkeit, Staubabdichtung und der Harte-
verhiltnisse zu paarender Teile zu finden. Das leichter ver-
schleifende Teil muBl dabei das leichter zu ersetzende und
billigere Teil sein.

6.05 Verschlei- und Ersatzteile miissen ohne umfangreiche
Zerlegung von Baugruppen austauschbar sein. Passungen und
Toleranzen sind auf diesen Austauschbau festzulegen.

6.06 Um eine wirtschaftliche Instandsetzung von Baugruppen
nach dem Austauschprinzip zu gewahrleisten, ist eine klare
Trennung der Baugruppen im Sinne der Baukastenkonstruk-
tion innerhalb der Maschine anzustreben.

6.07 Die Standardisierung erhoht die Wirtschaftlichkeit der
Instandsetzung. In den Konstruktionen sind genormte Bau-
teile und Baugruppen weitestgehend zu verwenden.

6.08 Von der Fertigung ist eine Erhohung der Stiickzahlen
je Teil anzustreben. GroBle Stiickzahlen von gleichen Einzel-
teilen und Baugruppen verbilligen die Ersatz- und Verschlei3-
teile und erhéhen die wirtschaftliche Instandsetzung durch
groBere Lose.

6.09 Die Stetigkeit der Serie ist durchzusetzen. Anderungen
in der Konstruktion sind nur in lingeren Zeitabstanden, nicht
in laufender Folge, zuldssig.

6.10 Die Giitekontrolle muf3 bei der Endabnahme des Erzeug-
nisses die Funktionspriifung verbessern und mindestens im
Schlepperbau zur Leistungspriifung iibergehen.

6.11 Der Konstrukteur hat auch das wirtschaftlichste Instand-
setzungsverfahren fiir eine von ihm konstruierte Maschine
auszuarbeiten und insbesondere MefBbldtter iiber VerschleiB-
grenzwerte festzulegen. ’

6.12 Die Industrie muf3 einen standigen Erfahrungsaustausch
mit den MTS-Werkstitten und Instandhaltungswerken beson-
ders hinsichtlich der Fertigungsverfahren fithren. Die Techno-
logien der Fertigung und Instandhaltung sind zu vergleichen
und die besten Methoden gegenseitig zu libernehmen. 4 2968

in den MTS”

ist, sofort mit der Instandsetzung aller
Maschinen und Gerite, die nicht mehr
gebraucht werden. Die Arbeitszeit stei-
gert sich dabei, weil die Traktoristen in
der Werkstatt mitarbeiten, und hélt sich
bis Ende Mairz auf gleicher Hohe. Zu
diesem Zeitpunkt sind dann alle Maschi-
nen und Geriite einsatzfahig.

Zum 2. Hauptpunkt:
Mobilisteyung dev Arbeitskrifleveserven

Um den Termin einzuhalten, ist es not-
wendig, die Werkstatt personell zu ver-
stirken. Dazu miissen wir die Arbeits-
kriaftereserve, die im Winter vorhanden
ist, heranziehen. Bei den Traktoristen aus
den Brigaden wird das meistens mit
Schwierigkeiten objektiver und subjek-
tiver Art verbunden sein. ‘

Eine objektive Schwierigkeit bestand
darin, daB die Direktoren, Agronomen
und Brigadiere die Feldarbeit- in den
Vordergrund stellen. Wir sind zwar auch
der Meinung, daf die Planerfillung oben-
ansteht. Sehen wir uns aber die Arbeit

in den Brigaden von November bis

Februar genauer an, dann koénnen wir
feststellen, dafl mehr geleistet wird, wenn
die Hilfte der Schlepper in zwei oder
drei Schichten voll arbeitet, als wenn alle
Schlepper in der Brigade herumfahren.

Heft 2 . Februar 1958

-Subjektive Schwierigkeiten ergaben sich

aus der Befiirchtung einzelner Traktori-
sten, wihrend des Werkstatteinsatzes

weniger Lohn zu erhalten. Auf die Ent-

lohnung werde ich spiter noch eingehen.

AuBerdem miissen wir uns oft mit der
Auffassung auseinandersetzen, daBl der
Winter eine Ruhepause sei. Aufgabe des

Direktors muf} es sein, die Traktoristen '

von der Zweckmifigkeit und Notwendig-
keit des Werkstatteinsatzes zu #berzeu-
gen, zumal dieser dazu beitragt, unsere
Traktoristen zu qualifizieren.

Zum THauptpunkt 3:

Was 1st das ,,Stationdre Flieflver|ahven'’ ?
T's werden Gruppen gleichartiger Land-
maschinen zusammengefaft. Der gesamte
Arbeitsvorgang wird in eine Anzahl von
Teilvorgdngen so zerlegt, dall fir jeden
Teilvorgang etwa der gleiche Zeitaufwand
bendtigt wird. Daraus ergibt sich der Takt
des Arbeitsflusses. Die Maschinen bleiben
dabei an einem festen Platz stehen. Der
Arbeitsflu entsteht dadurch, daB die
Ausfiihrenden, denen jeweils eine be-
stimmte Teilarbeit obliegt, taktmaBig von
Maschine zu Maschine vorricken. Die
Anzahl der Teilvorgidnge, in die der Ar-
beitsvorgang zu zerlegen ist, richtet sich
nach der GréBe der verfiigharen Werk-
stattfliche und nach der Anzahl der Ar-
beitskrafte, die beteiligt werden sollen.
Es diirfen aber nicht mehr Arbeitskrifte
eingesetzt werden. als ohne gegenseitige
Behinderung gleichzeitig an einer Ma-

schine arbeiten konnen. Dabei mul die
Qualifikation der Arbeitskrafte :dem un-
terschiedlichen Schwierigkeitsgrad der
Arbeit angepafBt sein.

Das neue Programm in der Praxis

Nach diesem Programm wurde 1956 in
allen MTS des Bezirks Dresden gearbeitet.
Zwei von ihnen standen unter direkter
Anleitung und Kontrolle der TH (MTS
Wiilknitz und Bannewitz). Die anderen
MTS des Bezirks wurden durch die UA-
MTS an die Aufgaben herangefiihrt und
angeleitet.

Wie sind wir an die LOsung des Problems
hevangegangen 2

Es heit immer: Die rechtzeitige und
richtige Vorbereitung sichert einen plan-
maBigen Ablauf.

1. Die Aufgabe des Technischen Leiters
muB daher sein, sich einen Uberblick iiber
den Gesamtaufwand an Arbeitsstunden
zu verschaffen. Er mu3, Anzahl und Art
der zu iiberholenden Maschinen und Ge-
rate sowie den Zeitaufwand in Stunden
festlegen. AuBerdem ist der Termin zu
bestimmen, von wann bis wann der Ge-
ritetvp instand gesetzt wird.

2. Die Uberholung soll bis zum Beginn
der Kampagne abgeschlossen sein. Es
kann natiirlich auch ein fritherer Termin
festgelegt werden. Die Anzahl der Arbeits-
krafte mufl allerdings auf diesen Termin
abgestimmt sein.
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