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1. Vofbemerkungen 
Der zunehmende Bestand der in der Land­
wirtschaft der VR Polen eingesetzten Land- ' 
maschi'nen, Traktoren und LKW stellt immer 
höhere Anforderungen an die Verfügbarkeit 
und an die Senkung der Instandsetzungskosten. 
Als eine wesentliche Methode hat sich die 
Austauschbaugruppeninstandsetzung durch­
gesetzt. In der VR Polen besteht bereits ein 
Netz von spezialisierten J;:inrichtungen, die die 
Grundinstandsetzung von Austauschbaugrup­
pen für Landmaschinen, Traktoren und LKW 
industriemäßig durchführen. ' 
Bei der Festlegung des konkreten Sortiments 
der Austauschbaugruppen wurde von foigen­
den Gesichtspunkten ausgegangen: 
- Die ausgewählten Baugruppen müssen 

funktionell geschlossene Systeme sein,-um 
die Möglichkeit der Überprüfung der Funk­
tionsfähigkeit nach der Instandsetzung zu 
gewährleisten. 

- Der Zustand und die Anzahl der verschlis­
senen oder beschädigten Einzelteire müssen 
die Instandsetzung der Einzelteile im Pro­
zeß der Baugruppeninstandsetzung ermög­
lichen. 

- Der Kompliziertheitsgrad des Instandset­
zungsprozesses und die dafür erforderliche 
technische Ausrüstung, aber auch die dar­
aus resultierenden Qualifikationsanforde­
rungen an die Werktätigen erfordern eine 
Konzentration der 'Instandsetzung. Die 
damit verbundene Möglichkeit der serien­
mäßigen Instandsetzung führt zur Senkung 
des Arbeitsaufwands und der Kosten. 

2. Organisation der Instandsetzung 
und des Austausches von Baugruppen 

In den Jahren 1974/75 wurde ein Programm zur 
Einführung von Austauschbaugruppen für die 
Instandsetzung der wichtigsten landtech­
nischen Arbeitsmittel ausgearbeitet. Dieses 

Programm wurde 1979/80 für bestimmte Bau­
gruppen, wie Motoren, Einspritzpumpen, Hy­
draulikbaugruppen; Getriebe u. a., detailliert. 
Es enthält u. a. folgende grundlegenden Infor­
mationen: 
- Instandsetzungsbedarl, bezogen auf die 

einzelnen Baugruppentypen 
- wirtschaftliche jährliche Seriengröße 
- Verzeichnis der spezialisierten Betriebe 
- Ersatzteilbedarf 
- technische, ökonomische und organisatori-

sche Kennwerte (z. B. Arbeitsaufwand, 
Produktionsflächenbedarf , technische 
Hauptausrüstungen). 

Gegenwärtig werden Austauschbaugruppen in 
zwei Arten von Einrichtungen instand ge­
setzt: 
- in spezialisierten Betrieben, die die Grund­

instandsetzung von Baugruppen für den 
Bedarf des ganzen' Landes bzw. eines be­
stimmten Territoriums vornehmen 

- in spezialisierten Abteilungen solcher Be­
triebe, die Grundinstandsetzungen komplet­
ter Maschinen für einen begrenzten Ein­
zugsbereich durchführen. ' 

Eine der grundlegenden Bedingungen für die 
Konzentration der Instandsetzung von Bau­
gruppen ist die entsprechende Entwicklung der 
Einzelteilinstandsetzung. Prozentual nehmen 
die in stand gesetzten Einzelteile einen wesent­
licheri Anteil am gesamten Ersatzteilverbrauch 
ein (z. B. bei Vorderachsen von Traktoren rd . 
60%). , 
Für die ökonomische Wirksamkeit der Kon­
zentration ist eine Optimierung der Seriengröße 
Voraussetzung. Die wirtschaftliche Serien-

, größe wird durch die maximale Auslastung der 
Ausrüstungen, die Größe der Produktionsflä­
che und die erforderlichen Transportaufwen­
dungen bestimmt. Sie liegt für Verbrennungs­
motoren bei 4000 bis 25000 Stück, für Vorder­
achsen bei 8000 bis 20000 Stück, für Licht-
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maschinen und Starter bei 60000 bis 
200 000 Stück sowie für Pumpen und Steuerein­
heiten bei IOOOOOStück jährlich. ' Die wirt­
schaftliche Seriengröße wurde im Jahr 1980 
noch nicht von allen Betrieben erreicht. 
Der Aufbau und die Organisation des 'Aus­
tauschsystems entscheiden neben der Konzen­
tration der Instandsetzung von Baugruppen mit 
über die EffektiVität dieses Instandsetzungs­
prinzips. Die Struktur des Zirkulationssyste,ms 
in der VR Polen ist im Bild I dargestellt. Das 

, Prinzip dieses Austauschsystems besteht darin, 
daß der Nutzer im Austauschstützpunkt eine 
instand zu setzende gegen eine instand gesetzte 
Baugruppe austauscht. Voraussetzung für den 
Erhalt einer instand gesetzten Austausch­
baugruppe ist, daß die abgegebene Austausch­
baugruppe insrandsetzungswürdig ist. Für 
fehlende Einzelt~ile werden Aufpreise gefor­
'dert. Der Preis für die Grundinstandsetzung der 
Baugruppen ist einheitlich festgelegt. Er wird 
aus den um den Gewinn und die Handels­
spanne erweiterten Selbstkosten festgelegt und 
liegt bei rd. 30 bis 60 % des Neupreises. Es wird 
eine Garantie von einem Jahr übernommen. 
Die Austauschbaugruppen werden nach- der 
Bewertung ihres technischen Zustands der In­
standsetzung zugeführt. Der Austauschstock 
beträgt etwa 10% des Jahresbedarf s an instand 
gesetzten Baugruppen. 

3. Aufgeben der Weiterentwicklung der 
Austauschbaugruppeninstandsetzung 

Das Programm der Instandsetzung von Aus­
tauschbaugruppen sieht eine Steigerung der 
Anzahl der Instandsetzungen bis 1985 um das 
1,5fache gegenüber 1980 vor. 
Zu den wichtigsten technischen und or­
ganisatorischen Aufgaben, die in den In­
standsetzungseinrichtungen im Zeitraum bis 
1990 vorgesehen sind, zählen: 
- Erreichen der wirtschaftlichen Seriengröße 

in allen Instandsetzungseinrichtungen 
- Kostensenkung durch Einzelteilinstandset­

zung, Festlegung von Schadensgrenz­
maßen, Verbesserung der Schadensauf­
nahme und bessere Auslastung der Arbeits­
mittel 

- Qualitätssteigerung und Erhöhung der Le­
bensdauer der Austauschbaugruppen 

- Erweiterung des Sortiments an Austausch­
baugruppen um Baugruppen stationärer 
Einrichtungen der Land- und Nahrungs­
güterwirtschafl. 

Da in den nächsten IOJahren keine Erhöhung 
der Anzahl der Instandsetzungseinrichtungen .. 
vorgesehen ist, muß die erforderliche Kapazic 

tätserweiterung dlJrch Modernisierung und or­
ganisatorische Verbesserungen erreicht wer­
den. Der geforderte Anstieg der Instandset­
zungskapazität kann nur durch Erhöhung der 
Arbeitsproduktivität und eine bessere Grund­
fondsauslastung erzielt werden~ 
Geräte zur Montage und Demontage für tech­
nologisch ähnliche Baugruppen sollen moder­
nisiert und vereinheitlicht werden. Eine be­
sondere Konzentration der Arbeiten ist auf 
dem Gebiet der Festlegung von Schadens­
grenzen vorgesehen, da hier ein wesentlicher 
Einfluß sowohl auf die Instandsetzungskosten 
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als auch auf die Lebensdauer und Zuverlässig­
keit"der Baugruppen au~geübt wird . Dabei wird 
hochproduktive BMSR-Technik zur Anwen­
dung gelangen. 
Bei großen Serien mit mittlerem und kleinem 
Instandsetzungsumfang werden die Vorausset­
zungen für die Einführung der Automatisierung 
von Montage- und Demontage- sowie Wasch­
und Lacloerprozessen geschaffen. 

4. Schlußfolgerungen 
Aus den in der VR Polen gewonnenen Erfah­
rungen bei der Anwendung der Austausch­
baugruppeninstandsetzung lassen sich folgende 
Schlußfolgerungen formulieren : 

- Die Konientration der Instandsetzung 'von 
Austauschbaugruppen ist für Baugruppen 
mit kompliziertem technologischen Ablauf 
in der Instandsetzung dann begründet, 
wenn- die spezialisierten Abteilungen ge­
ringere Kosten und eine höhere Qualität 
gegenüber anderen Organisationsformen 
der Instandsetzung erreichen. 

- Ein ausreichender Austauschstock und ein 
funktionsfähiges Austauschsystem sind 

- unabdingbare Voraussetzungen für die 
ökonomische Wirksamkeit. 

- Die Konzentration der Instandsetzung bis 
an die wirtschaftliche Seriengröße fördert 
die bessere Auslastung der Arbeitsmittel ' 
und ermöglicht die Steigerung der Arbeits­
produktivität, wenn sie von entsprechenden 
technisch-organisatorischen ' Maßnahmen 
begleitet wird . 

- Im Ergebnis der Austauschbaugruppen­
instandsetzung können die Ersatzteil­
vorräte, die Investitionskosten 'und Arbeits­
kräfte in den Instandhaltungswerkstätten 
verringert werden. . 

- Die volkswirtschaftliche Effektivität der 
Baugruppeninstandsetzung hängt in hohem 
Maß von der exakten Bewertung des Schä­
digungszustands der Baugruppen ab. Da­
durch wird einer unbegründeten Übergabe 
von Austauschbaugruppen an die spe­
zialisierten Instandsetzungsbetriebe vor­
gebeugt. 

Unter Berücksichtigung der obigen Ausführun­
gen wird die Instandsetzung von Austausch­
baugruppen in den nächsten 10 Jahren' neben 
der EinzelteiJinstandsetzung die Hauptaufgabe 
der landtechnischen Instandsetzungseinrich­
tungen in der VR Polen sein. Es ist dabei 
möglich und notwendig, die internationale Zu­
sammenarbeit auf diesem Gebiet weiterzuent­
wickeln. Sie sollte sich auf folgende Aufgaben­
bereiche erstrecken: 
- Entwicklung der Kooperation in der Bau­

gruppeninstandsetzung 
- Arbeitsteilung bei der Erarbeitung von 

Konstruktionsdokumentationen für hoch­
produktive Ausrüstungen zur Demontage 
und Montage von Baugruppen 

- Arbeitsteilung bei der Ausarbeitung von 
Schadensgrenzwerten und Parametern für 
die technische Diagnostik 

- Arbeitsteilung bei der Schaffung hochpro­
duktiver Geräte für die Schadensaufnahme 
unter Nutzung der Mikroelektronik. 
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Verfahren und Ausrüst",ngen der Instandsetzung von Mähdreschern 

B. P. Jakowlew, Nowosibirsk (UdSSR) 

1. VOrbemerkungen 
Die Einsatzzeit von Landmaschinen in der 
Kampagne wird neben den natürlichen Bedin­
gungen und der Arbeitsorganisation in der 
Ernte wesentlich durch den technischen Zu­
stand der Maschinen bestimmt. Die Gewähr' 
leistung einer hohen Verfügbarkeit wird durch 
große ausfallfreie Zeiten und eine hohe Zu­
verlässigkeit erreicht, für die der Hersteller und 
die Instandsetzungsbetriebe eine. hohe Ver­
antwortung tragen . Mähdrescher sind kom­
plizierte technische Systeme, deren Elemente 
bestimmte Funktionen unter unterschiedlichen 
Arbeitsbedingungen erfüllen müssen . Diese 
Bedingungen haben einen direkten Einfluß auf 
die Grenznutzungsdauerwerte der einzelnen 
Baugruppen und Elemente. 
Mehrjährige Untersuchungen an Mähdre­
schern SK-5, SK-6 und SKD-5 mit dif­
ferenzierter AJtersstruktur ermöglichten eine 
Klassifizierung der Baugruppen hinsichtlich 
ihrer Grenznutzungsdauer. Die erste Gruppe 

' umfaßt solche Baugruppen, die jährlich eine 
Überprüfung und Schadensbeseitigung oder , 
Instandsetzung erfordern. Dazu gehören z. B. 
das Schaltgetriebe, aer Fahrvariator und der 
Ährenrücklaufboden. 
Die zweite Gruppe bilden Baugruppen (z. B. 
Schrägförderer, Elevator und Schüttier), bei 
denen eine Instandsetzung nach zwei Jahren 
erforderlich ist. Der dritten Gruppe gehören 
Saugruppen an, die eine sichere Funktion über 
vier Jahre ausüben (z. B. Dreschwerk, Trieb­
achse, Lenkung). Die vierte Gruppe urniaßt 
Baugruppen mit 6 bis 7 EinsatzkampagIien 
ohne Instandsetzung (z. B. Kabine, Grundrah­
men u. a.). 
Die Mähdreschertypen SK-5, SK-6 und SKD-5 
zeichnen sich durch eine gute Instandsetzungs­
eignung aus. Sie haben eine gute geometrische 
Stufung der mittleren Grenznutzungsdauer 
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ihrer Baugruppen, eine gute Zugänglichkeit zu 
schnellverschleißenden Teilen, der Zugänglich­
keitskoeffizient des Schaltgetriebes, des Fahr­
variators und der Körnerschnecke ist nahezu I, 
und sie haben eine geringe Masse . 
Der Austausch wesentlicher Baugruppen ist 
ohne komplizierte Vorrichtungen von zwei 
Arbeitskräften ausführbar. Deshalb sind die 
Mähdrescher für eme Austausch­
baugn.ippeninstandsetzung sowohl in der 
Kampagne als auch in den spezialisierten In­
standsetzungsbetrieben geeignet. Der Bau­
gruppenaustausch ~rmöglicht die weitest­
gehende Ausnutzu'ng der Abnutzungsreserve, 
eine geringe instandsetzungsbedingte Still­
standszeit und geringe Instandsetzungsko­
sten. 

2. InstandhaltlJngsorganisation 
bei Mähdreschern 

Nach Beendigung der Getreideetnte werden 
die ~ähdrescher in den Landwirtschaftsbetrie­
ben gereinigt und zur Abstellung vorbereitet. 
Mit Hilfe der technischen Diagnostik werden 
eine Überprüfung des Schädigungszustands 
der Baugruppen sowie eine Bewertung ihrer 
Restnutzungsdauer durchgeführt. Ist eine 
Grundinstandsetzung erforderlich, erfolgt die 
Überführung der Maschine in einen spe­
zialisierten Instandsetzungsbetrieb mit eige­
nem Antrieb oder mit Spezialtransportern. 
Hauptbaugruppen werden in Containern ande­
ren Instandsetzungsbetrieben übergeben. 
Operative und Teilinstandsetzungen werden je 
nach Umfang in den Landwirtschaftsbetrieben 

' oder Instandsetzungsbetrieben durchgeführt. 
Jede Instandsetzungsmaßnahme , erfolgt nach 
bestimmten Instandsetzungstechnologien; die 
durch den Einsatz von Vorrichtungen und die 
Wahl der Organisationsform charakterisiert ist. 
Dabei werden immer minimale instandset­
zungsbedingte Stillstandszeiten angestrebt. Die 

Sibirische Filiale des Instituts GOSNITI hat ein 
Sortiment von Vorrichtungen entwickelt, das 
es dem Mechanisator ermöglicht, operative 
Instandsetzungen an Baugruppen und Ein­
zelteilen selbst auszuführen. 
Teilinstandsetzungen werden meistens als 
Baugruppenaustausch durchgeführt. Die Ab­
nutzungsreserve wird so in starkem Maß aus­
geschöpft. Der technologische Prozeß der Teil­
instandsetzung besteht aus den folgenden 
Elementen: 
- Annahme 
- Reinigung der Maschine 
- Überprüfung der Maschine 
- Teildemontage von Baugruppen 
- Reinigung der Baugruppen und Einzelteile 
- Schadensaufnahme 
- Komplettierung der instand gesetzten Bau-

gruppen und Einzelteile 
- Montage 
- Einstellen und Prüfen der Maschine . 
In der Teilinstandsetzung werden neben uni­
versellen Arbeitsmitteln, wie Hebezeuge, 
Transport- und Fördermittel, spezielle Vor­
richtungen und Meßgeräte für Mähdrescher 
eingesetzt. Diese speziellen Ausrüstungen sind 
in vier Gruppen zusammengefaßt : 
- Ausrüstungen für die Überprüfung des 

Schneid werks, des Dreschwerks, des Fahr­
variators, des Schaltgetriebes und der Rol­
lenketten 

- Ausrüstungen für die Demontage von 
Baugruppen und Teilen , wie Abzieher für 
Räder und Scheiben 

- . Ausrüstungen für die Instandsetzung, wie 
Montagevorrichtungen, Auf- und Abniet­
vorrichtungen u. a. 

- Ausrüstungen für den Probelauf der Ma­
schinen. 

Die Grundinstandsetzung der Mähdrescher 
wird mit dem Ziel durchgeführt , die Abnut-
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