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In der gesamten Volkswirtschaft der DDR 
werden in Übereinstimmung mit den Auf­
gabensteIlungen der Pläne von den Werktätigen 
ständig neue Wef!!; beschritten und Methoden 
entwickelt, um das Verhältnis von Aufwand 
und Nutzen weiter im Sinne einer steigenden 
Effektivität zu verbessern. Ein stabiles Wachs­
tum wirtschaftlicher Leistungen, eine ständig 
steigende Produktivität und\Qualität der Arbeit 
sind für den Sozialismus unverzichtbar [I] . Die 
Praxis der spezialisierten Instandsetzung land­
wirtschaftlicher Großmaschinen zeigt, daß 
auch auf diesem Gebiet neue Lösungen gefun­
den werden müssen, um den Instandsetzungs­
umfang und den damit verbundenen gesell­
schaftlich notwendigen Aufwand bei gleich­
bleibender oder erhöhter Qualität und Arbeits­
produktivität zu senken und besser an den 
Schädigungszustand der zur Instandsetzung 
vorgesehenen Technik anzupassen [2, 3]. 

1. Gegenwärtiger Stand 
Die spezialisierten Instandsetzungsbetriebe 
führen gegenwärtig auf der Basis von In­
standsetzungsverträgen sowie der geltenden 
preisrechtlichen Regelungen [4] an den Maschi­
nen Grundüberholungen und Hauptinstandset­
zungen mit festgelegtem Leistungsumfang 
durch. Dadurch ist der Instandsetzungsauf­
wand hinsichtlich des Einsatzes von lebendiger 
Arbeit , Material, Baugruppen und Ersatzteilen 
sowie anderer Fonds weitgehend vorbestimmt. 
In einzelnen VEB Kreisbetrieb für Landtech­
nik (KfL) wurde mit der Erarbeitung und Er­
probung schädigungsbezogener Instandset­
zungstechnologien bei der spezialisierten In­
standsetzung von Mähdreschern E512 und 
Rübenrodeladem KS-6 begonnen. 
Die Anpassung des Instandsetzungsumfangs an 
den Schädigungszustand setzt dessen Kenntnis 
vor Instandsetzungsbeginn voraus. Die Strate­
gie der Instandsetzung nach Überprüfung er­
langt für die weitere Entwicklung der spe­
zialisierten Instandsetzung landwirtschaftli­
cher Großmaschinen wachsende Bedeutung. 
Von der Entwicklung ausreichend genauer und 
wirtschaftlicher Verfahren der technischen 
Diagnostik wird somit der weitere Fortschritt 
in der Anwendung schädigungsbezogener In­
standsetzungsverfahren entscheidend beein­
flußt [5]. Es sind verstärkte Anstrengungen 
erforderlich, um geeignete Technologien zu 
entwickeln, die eine schädigungsbezogene In­
standsetzung der Maschinen unter Beibehal-' 
tung der Vorzüge der fließfertigung, der 
Konzentration und . Spezialisierung ermögli­
chen. Auch mit dem Übergang zur schädi­
gungsbezogenen Instandhaltung ist die gefor­
derte Verfügbarkeit für die gesamte Maschine 
im folgenden Einsatzzeitraum (Kampagne) zu 
sichern. Das erfordert, daß sich die weitgehend 
demontagelose Schadensaufnahrne auf die ge­
samte Maschine erstreckt. 
Untersuchungen im Bezirk Halle zeigen, daß 
die Aufwendungen für die spezialisierte In­
standsetzung einen Anteil von 18 bis 20% an 
den Instandhaltungskosten haben [6]. Im Er­
gebnis von Rationalisierung, Neuerertätigkeit 
und der Anwendung von Wissenschaft und 
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Technik konnte in den zurückliegenden Jahren 
in den spezialisierten Instandsetzungsbetrieben 
(SI8) der Aufwand je Maschine gesenkt wer­
den (Tafel 1)[7]. Analysiert man den gegen­
wärtigen Leistungsumfang zur spezialisierten 
Instandsetzung auf 4er Grundlage der gelten­
den preisrechtlichen Regelungen, ergeben sich 
für ausgewählte Maschinentypen die in Tafel 2 
dargestellten Zusammenhänge [4] . Daraus wird 
deutlich, daß der Senkung des Materialeinsat­
zes beim Übergang zur schädigungsbezogenen 
Instandsetzung in den SIB besondere Bedeu­
tung zukommt. 

2. Schadstute 
2.1. Begriff 
In der Praxis der landtechnischen Instandhal­
tung werden häufig die Begriffe "Schad­
gruppe", "geschädigte Baugruppe", "In­
standsetzungsstufe" und ... Schadstufe" mit 
wechselndem Inhalt angewendet. Besonders 
bei der Erarbeitung von Technologien zur 
schädigungsbezogenen Instandsetzung erfolgt 
oftmals keine klare Abgrenzung zwischen den 
Begriffen "Schadgruppe" und "Schadstufe". 
Nachfolgend soll der Begriff "Schadgruppe" 
im Sinne der geschädigten Baugruppe und 
"Schadstufe" als Ausdruck eines Schädigungs­
grades Verwendung finden. 

Tafel I. Entwicklung der Arbeitsproduktivität und 
der Materialkostenintensität in SIB des 
Bezirks HaUe für ausgewählte Maschinen­
typen 

Jahr Arbeits- Materialkosten-
produktivität in % intensität in % 

1975 106.8 
1976 101,4 
1977 100,0 100,0 
1978 117,8 91,2 
1979 139,9 90,1 

Tafel 2. Kostenelemente . zur spezialisierten In­
standsetzung ausgewählter landwirtschaft­
licher Großmaschinen 

Kostenart Anteil Slreuung 
in% in G/o 

IAP 
(Leistungs umfang gesamt) 100 
Lohn für Produktions-
grundarbeiter 4,5 2,2 .. . 5,6 
Grundmaterial .65,0 52,3 . . . 89,0 
TransportleislUngen 1,0 0 ,4 .. . 2,9 

Als Schadstufe ist eine Klasse von Schädi­
gungszuständen (Verschleißzuständen) einer 
Maschine oder Baugruppe zu verstehen, die 
bezüglich des Aufwands an lebendiger Arbeit, 
Material und der Organisation der Instandset- . 
zung einen wenig streuenden Aufwand zur 
Wiederherstellung der erforderlichen Nutz­
dauerreserve nach sich Lieht. 
In diesem Sinne liegen gegenwärtig noch keine 
ausreichenden . Erfahrungen über die Abgren­
zung von Schad stufen in der landtechnischen 
Instandsetzung vor. 
So ist die spezialisierte Instandsetzung von 
Rübenrodetadern KS-6 als Hauptinstandset­
zung gegenwärtig so vorgesehen, daß Maschi­
nen ' nach der ersten Einsatzkampagne der In­
standsetzungsstufe I, nach allen weiteren Ein­
satzkampagnen der Stufe 11 zugeordnet wer­
den. Die in Tafel 3 gezeigte Übersicht läßt er­
kennen, daß die Kampagneleistung im Zeit­
raum von 1976 bis 1980 um 14.% gesunken ist. 
Da auch die Anzahl der erstmals nach Neu­
zuführung eingesetzten Maschinen zwischen 
1977 und 1980 etwa konstant blieb, kann ins­
gesamt davon ausgegangen werden, daß mit der 
Reduzierung der Belastung der Grad der Schä­
digung der KS-6 rückläufig war. Trotzdem sank 
der Anteil der Instandsetzungen in der Stufe I 
auf 0 ab. Es wird kein Zusammenhang zwi­
schen der sinkenden Kampagneleistung, der 
Anzahl erstmals eingesetzter Maschinen und 
somit im weiteren Sinne des Schädigungs­
zustands und der gewählten Instandsetzungs­
stufe deutlich. 

2.2. Bestimmung des SchiidigungszUSl1lnds 
Die Erfassung des Schädigungszustands ist 
ohne die Anwendung der Methoden der tech­
nischen Diagnostik nicht möglich. Ausgehend 
vom gegenwärtigen Entwicklungsstand der 
technischen Diagnostik in der landtechnischen 
Instandhaltung sind zur Erfassung des Schädi­
gungszustands und der Zuordnung zur ent­
sprechenden Schadstufe heranzuziehen: 
- subjektive Einschätzung des Schädigungs­

zustands durch Prüfspeziatisten, Komplex­
schlosser und Mechanisatoren 

-'- Auswertung der Maschinendokumente, wie 
Bordbuch, Lebenslaufakte, Prüfprotokolle, 
Aufzeichnungen zum Verbrauch von Kraft­
und Schrnierstoffen 

- Anwendung bewährter maschinentypischer 
Prüfverfahren sowie verfügbarer Methoden 
der technischen Diagnostik. 

Die subjektive Einschätzung ist in absehbarer 
Zeit trotz eingeschränkter Aussagefähigkeit 
ihrer Ergebnisse erfonjerlich. Für die Ermitt-

Tafel 3. Inanspruchnahme der Instandsetzungsstufen I 'und n bei der Hauptinstaoosetzung (HI) von Rüben­
rodeladem KS.{i nach Angaben der Erzeugnisgruppe 8 für den Bezirk Halle 

Bezeichnung 1976 1977 1978 1979 1980 

Bestand an KS.{i in % 100 106 131 131 142 
Karnpagneleistung in ha/KS.{i in % 100 100 93,5 89 86 
KS.{i in der ersten Einsatzkampagne in SI. 12 51 13 10 
Anzahl HI Stufe I (SlB) 80 61 8 5 0 
Anzahl lß Stufe II (SlB) 90 121 164 223 214 
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lung des Schädigungszustands und die Zuord­
nung zu Schadstufen lassen sich grundsätzlich 
folgende Arbeitsschritte abgrenzen: 
I. Eioscbiitzung des Scbädigunpzustands der 

Maschine unmittelbar nach Beendigung des 
Elnsatmbschnitts 

Diese Stufe stellt eine Vorschadaufnahme dar 
und kann bei kampagneweise eingesetzten 
Großmaschinen als Kampagneabschlußprü­
fung bezeichnet werden. 
Ziel dieser Überprüfung ist es, über die In­
standsetzungsform (Grundüberholung, Teil­
instandsetzung, Kampagnefestüberholung) und. 
die Zuführung zum, spezialisierten Instandset­
zungsbetrieb zu entscheiden. Dabei sind der 
Yerschleißzustand der Maschine insgesamt 
und der Zustand der Baugruppen einzuschät­
zen. Die Schadstufe ist abzugrenzen und fest­
zulegen. 
2. Schadaufnahme an den Baugruppen in Ver-

"bindung mit der Demontage der Maschine 
Diese Stufe ist eine Schadaufnahme der Bau- · 
gruppen. Es ist zu entscheiden, ob die betref­
fende Bau- oder Funktionsgruppe der In­
standsetzung zuzuführen ist. Dazu ist der 
Schädigungszustand möglichst präzise mit ver­
tretbarem Aufwand zu bestimmen. Die kon­
struktive Gestaltung und der Schädigungs­
zustand (Schadstufe) bestimmen den erforder-

- lichen Demontageumfang. 
. 3. Schadaufnahme in Verbindung mit der 8au­

und Funktionsgruppeninstandsetzung 
. In diesem Zusammenhang ist die Schadauf­

nahme unter Einbeziehung technischer Hilfs­
mittel, Vorrichtungen und Prüfstände an Bau­
gruppen, Unterbaugruppen und nach Demon­
tage der Baugruppen an deren Einzelteilen im 
technologisch festgelegten Umfang durch_ 
zuführen. Dabei wird darüber entschieden, 
welche Unterbaugruppen und Einzelteile noch 
über die erforderliche Nutzdauerreserve ver­
fügen, welche zur Einzelteilinstandhaltung zu­
zuführen und welche Teile nicht weiter ver­
wendungsfahig sind. 
Die Stufen 2 und 3 sind im technologischen 
Prozeß zu lösen. Dafür hat Scharf [8] grund­
sätzliche Zusammenhänge zUr Gestaltung von 
Schadauf nahmeprozessen dargestellt. 

2.3. Einfluß der Schadstufe auf die Auswahl 
der technologischen Lösung 
zur Instandsetzung 

Die technologische Arbeit ist darauf einzustel­
len, solche Lösungen zu entwickeln, die auch 
unter den Bedingungen der Konzentration und 
Spezialisierung eine weilBthende Anpassung 
des Instandsetzungsumfangs an den Schädi­
gungszustand der einzelnen Maschine gestat­
ten. 
Abgesehen von der konkreten Gestaltung des 
technOlogischen Prozesses entsprechend den 
betrieblichen Bedingungen ist eine Anpassung 
der Instandsetzungstechnologie an den Schädi­
gungszustand durch folgende Varianten mög­
lich: 
- Senkung des Materialeinsatzes durch 

• weitgehende Ausschöpfung der Nut­
zungsdauerreserve der Einzelteile und 
Baugruppen 

• effektive Gestaltung der Schadauf­
nahmeprozesse unter Nutzung anwen­
dungsfähiger Verfahren der technischen 
Diagnostik 

• Anwendung der schädigungsbezogenen 
Instandsetzung auf die EinzeIteilinstand­
setzung 

- Anpassung des Aufwands an lebendiger " 
Arbeit durch 
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• Durchführen nur der den Schädigungs­
zustand (Schadstufe) betreffenden not­
wendigen Instandsetzungsmaßnahmen 

• Reduzieren des Demontageumfangs in 
Abhängigkeit von der Schadstufe auf das 
notwendige Maß; die Reduzierung von 
Einlaufvorgängen ermöglicht eine Sen­
kung das Materialeinsatzes 

• Nutzung der Vorteile aus Rationalisie­
rung, Fertigungsform und -prinzip in 
Abhängigkeit von der je Schadstufe zur 
Instandsetzung anfallenden Stückzahl. 

Realisierbar ist dabei die Gestaltung technolo­
gischer Abschnitte und Bausteine unter Nut­
zung der Baugruppenteilbarkeit und in Ab­
hängigkeit von der Schadstufe. Der größte 
Effekt ist beim Übergang zur Schadstufenin­
standsetzung aus der gemeinsamen Nutzung der 
Vorteile beider dargestellten Varianten zu er­
warten. 
Bei der Gestaltung von Schadstufentechnolo­
gien ist zu berücksichtigen, daß im SIB be­
stimmte Maßnahmen und technologische Ab­
schnitte weitgehend unabhängig vom Schädi­
gungszustand an jeder Maschine durchzuführen 
sind. Ausgehend von der Schadstufe ist die 
Technologie dem erforderlichen Instandset­
zungsumfangin den Elementen Demontage, 
Schadaufnahme, Instandsetzung · (Funktions­
gruppen, Baugruppen, Einzelteile), Vorrnon­
tage und Montage sowie den Prüfvorgängen 
anzupassen. Die Kapazitätsabstimmung in­
nerhalb der Schadstufentechnologie ist unter 
Nutzung folgender Methoden möglich: 
- Entwicklung technologischer Bausteine 

(Abschnitte) 
- Gestaltung von Gruppenarbeitsplätzen und 

Nutzung der Nestinstandsetzung . 
- Parallelschaltung technologischer Ab-

schnitte 
- Kombination von Montage- und Instandset­

zungsplätzen 
- technologische Gestaltung der Schadauf­

nahmeprozesse 
- Gestaltung von Wechselfließreihen und 

Mehrfachnutzung der Grundfonds. 
Bedingt durch die wachsenden Anforderungen 
erfordert die Beherrschung der Schadstufenin­
standsetzung mehr technologische Detailarbeit. 
Zur Bewertung der technologischen Varianten 
und zur Auswahl optimaler Lösungen wurden 
in Anlehnung an eine von Müller [9] dargestellte 
Methodik Kriterien abgeleitet. 

3. Entwlcldungsschwerpunk1e und Anfor-
derungen an Schadstufentechnologlen 

Der breiten Durchsetzung der Sc1ladstufenin­
standsetzung in der Instandsetzungspraxis 
stehen gegenwärtig Probleme bei der Erfassung 
des Schädigungszustands und der Objektivie­
rung von Prüfvorgängen, unzureichende prak­
tische Erfahrungen bei der· Gestaltung von 
Schadstufentechnologien, fehlende Planungs­
parameter und die Gestaltung ' der lnstandset­
zungs{l.reise entgegen. 
Beim Ubergang zur Schadstufeninstandsetzung 
und bei der Entwicklung entsprechender Tech­
nologien sind nachfolgende Anforderungen zu 
berücksichtigen: 
- weitere Stabilisierung der 

lnstandsetzungsqualilät 
- Erhöhung der ausfallfreien Nutzdauer in der 

folgenden Einsatzkampagne und Sicherung 
einer operativen Verfügbarkeit (~0,9 für 
leistungsbestimmende Maschinen) 

- Senkung der Materialkostenintensität 
(> 10%) 

- Erhöhung des Wertanteils instand gesetzter 
Einzelteile 

- technologische Gestaltung der Schadauf­
nahmeprozesse 

- Steigerung der Arbeitsproduktivität 
(> 15%) 

- Entwicklung technologischer Bausteine 
- Nutzung der Vorzüge aus Konzentration, 

Spezialisierung und Kombination ) 
- Verbesserung der Arbeitsbedingungen der 

Werktätigen durch gründliche technologi­
sche Vorbereitung, Verminderung "kÖrper­
lich schwerer Arbeit, Beseitigung von Ge­
sundheitsgefährdungen, Verringerung der 
Schmutzbelastung und Gestaltung von 
Gruppenarbeitsplätzen 

- Schaffung von Voraussetzungen zur Ab­
rechnung der erbrachten Instandsetzungs­
leistungen in einem der Schad stufe ent­
sprechenden Grundpreis sowie weiterer 
Teilpreise für instand gesetzt Baugruppen. 

4. Zusammenfassung 
Der Übergang zur Schadstufeninstandsetzung 
ist ein Schritt zur weiteren Senkung des ge­
sellschaftlich notwendigen Aufwands für die 
Instandhaltung landwirtschaftlicher Groß­
maschinen. Er muß sich in der Senkung der auf 
das Produkt bezogenen Instandhaltungskosten 
in den Betrieben der Pflanzenproduktion aus­
drücken. Der Schädigungszustand der einzel­
nen Maschine muß dabei den Instandsetzungs­
umfang wesentlich bestimmen. Das erfordert 
den · Übergang zur Instandsetzung nach Über­
prüfung in den SIB. Die Gestaltung von 
Schadstuferitechnologien stellt neue Anforde­
rungen an die technologische Arbeit. Der An­
passung des Materialeinsatzes in Abhängigkeit 
von der Schad stufe , der Sicherung der In­
standsetzungsqualität, der Steigerung der Ar­
beitsproduktivität und der weiteren Verbesse­
rung der Arbeits- und Lebensbedingungen 
kommen besondere Bedeutung zu. 
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