Anwendung moderner Instandsetzungsverfahren
zur Sicherung einer hohen Verfiigbarkeit
des selbstfahrenden Riibenrodeladers KS-6 im VEB KfL Merseburg

Dr.-ing. W.-D. Wagner, VEB Kreisbetrieb fiir Landtechnik Merseburg Bezirk Halle

Einleitung
Die Aufgabe des landtechnischen Instandhal-
tungswesens der DDR besteht darin, mit den
zur Verfiigung stehenden Fonds an lebendiger
und vergegenstindlichter Arbeit eine hohe
Verfiigbarkeit der landtechnischen Arbeits-
mittel kostenoptimal zu gewihrleisten. Durch
die Notwendigkeit, eine schnelle und verlust-
arme Emte zu ermoglichen, wurde in den ver-
gangenen Jahren in der DDR die Anzah! der
landwirtschaftlichen GroBmaschinen wesent-
lich erhoht.
Die VEB Kreisbetrieb fiir Landtechnik (KfL)
mubBten sich dieser Entwicklung anpassen und
als Verantwortliche fur die Instandhaltung der
landwirtschaftlichen Gerate und Maschinen
eine effektive Instandsetzung gewahrleisten.
So entstanden in vielen VEB KfL spezialisierte
Instandsetzungseinheiten, die fiir bestimmte
Maschinentypen eine Grundiiberholung oder
Kampagnefestiiberholung durchfiihren. Die
dabei vollzogene Konzentration und Speziali-
sierung bietet folgende Vorteile:
— Organisation des technologischen Durch-
laufs nach der Reihen- oder FlieBstruktur
— gute Moglichkeiten zur stindigen Verbes-
serung der Instandsetzungstechnologie
— konzentrierter Einsatz von Rationalisie-
rungsmitteln
— effektive Emzellellaufarbelrung
— durchgéngige Qualitdtskontrolle anhand
von Priiftechnologien
— hohe Fach- und Spezialkenntnisse der
Werktitigen der spezialisierten Instandset-
zungsbetriebe
— Erhohung der Verfiigbarkeit in der Einsatz-
zeit.
Der VEB KfL Merseburg, Bezirk Halle, ist
Leitbetrieb der Erzeugnisgruppe (EG) 8 ,,Rii-
benerntetechnik und verantwortlich fir die
fachliche Anleitung und Beratung der Betriebe
der EG 8 in allen Fragen einer effektiven,
qualititsgerechten und kostengunstigen In-
standsetzung. Im Betriebsteil Bad Lauchstadt
werden die Riibenrodelader KS-6 fiir den Be-
zirk Halle instand gesetzt.

Technische und technologische Vorberei-
tung der Instandsetzung der KS-6

Mit der Einfithrung des Riibenrodeladers KS-6
anstelle der gezogenen Rodetechnik E 765 war
die richtige Instandsetzungsstrategie zu wah-
len.

In der DDR werden an der Mehrzahl der land-
wirtschaftlichen GroBmaschinen Kampagne-
iiberholungen bzw. grundiiberholungsahnliche,
vom Schidigungszustand weitgehend unabhin-
gige Instandsetzungen durchgefiihrt.

Die Grundiiberholung und Kampagnefestiiber-
holung sind fiir die Reihen- oder FlieBstruktur
besonders geeignet, da ein anndhernd gleicher
Umfang je Maschine benétigt wird. Dabei ver-
einfachen sich die technologische Vorberei-
tung, Durchfilhrung und Uberwachung des
Instandsetzungsprozesses.

Eine objektive Beurteilung der Restnutzungs-
dauer einzelner Baugruppen der Maschine ist
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aufgrund der unzureichenden Anzahl békann-
ter Schiadigungsgrenzen und der ungeniigenden
Diagnosemethoden und -gerdate noch nicht
moglich.

Die Untersuchungen zum Einsatzverhalten der
landwirtschaftlichen GroBmaschinen hinsicht-
lich des Schidigungsverhaltens der einzelnen
Baugruppen mit SchluBfolgerungen zur Ge-
staltung der Instandsetzungstechnologie sind
noch unzulanglich.

Aufgrund vorhandener Kenntnisse iiber das
Einsatzverhalten der KS-6 wurde eine jahrliche
Kampagnefestiiberholung in den Instandset-
zungsstufen I und II als Instandsetzungsstrate-
gie gewihlt. Ziel war es, die einsatzseitig ge-
forderte Zuverldssigkeit mit moglichst geringen
Instandsetzungskosten, hoher Materialokono-
mie, hoher Arbeitsproduktivitit bei guter Plan-
barkeit zu gewahrleisten.

Die Etappen der technischen und technolo-
gischen Vorbereitung der Instandsetzung der
KS-6 wurden gemeinsam mit der Ukrainischen
Filiale des Instituts GOSNITI bearbeitet. Die
Rahmentechnologie dafiir, die technischen Be-
dingungen der Instandsetzung, der Aufarbei-
tungskatalog sowie technische Dokumentatio-
nen fir Vorrichtungen und Betriebsmittel
haben das Niveau der Instandsetzung kon-
tinuierlich erhoht. Der Hohepunkt dieser Zu-
sammenarbeit mit den sowjetischen Partnern
war der gegenseitige Austausch von Funktions-
mustern fiir insgesamt 11 Vorrichtungen.

Die Grundiiberholung der KS-6 wird seit 1974
im VEB KfL Merseburg in einer FlieBreihe mit
standig steigenden Produktionszahlen durch-
gefiihrt. Dafiir steht eine Produktionsfliche
von 2664 m? zur Verfiigung. Bei einem Arbeits-
kriftepotential von 49 Produktionsarbeitern
entfallen auf jeden 49,5 m? Produktionshaupt-
fliche und 23,5m? Produktionsnebenfliche.
Die Instandsetzungsstiickzahlen sind von 72 im
Jahr 1974 auf 260 KS-6 im Jahr 1981 gestiegen.
Der Aufwand an lebendiger Arbeit je KS-6
verringerte sich von iiber 400 Stunden 1974 auf
274 Stunden im Jahr 1980. Das gelang vor allem
durch eine bessere Organisation des technolo-
gischen Ablaufs und den verstirkten Einsatz
von Vorrichtungen.

Bild 1

Spezialfahrzeug fiir den
Transport von Riiben-
rodeladern KS-6;

auf Basis eines Tiefla-
ders TL 20, hydraulisch
vollstindig  absenkbar,
Spillmotor,  Jelcz-Sat-
telauflieger als Zugfahr-
zeug, Transportge-
schwindigkeit 40km/h,
Gesamthohe rd. 3,90m

(Foto: G. Schmidt)

Zu den wichtigsten Vorrichtungen, die den
technologischen Ablauf entscheidend beein-
flussen, gehoren:

— Demontage- und Montagevonichtung fiir
das Getriebe

— Demontage- und Momagevornchtung fur
den Motor

—~- Hydraulikpriifstand fiir Zylinder, Pumpen,
Wegeventilbatterie und Sicherheitsventile

— Vorrichtung fiir die Demontage und Mon-
tage des Variators

— Vorrichtung fiir Demontage und Montage
der Rodeeinrichtung

— Vorrichtung firr die Montage der Haken-
kette

— Vorrichtung fiir Demontage und Montage
der Siebwalzen

— Vorrichtung zum Wechseln der Treibachse

— Anschlagmittel, Abzugsvorrichtung fiir
Lager und Kettenrader.

Der Rationalisierungsmittelkatalog der EG 8

fiir die Instandsetzung der KS-6 umfaBt z. Z.

89 Positionen. Im VEB KfL Merseburg werden

zum jetzigen Zeitpunkt 80% genutzt. Der In-

standsetzungsprozeB kann bei der Kam-
pagnefestiiberholung der KS-6 in folgende

Teilprozesse untergliedert werden:

— Upberfithrung des Riibenrodeladers in den
VEB KfL Merseburg bzw. Riickfiihrung in
den Landwirtschaftsbetrieb nach erfolgter
Kampagnefestiiberholung

— Instandsetzung der KS-6 in einer FlieBreihe
mit 25 Takten

— fiir die Instandsetzung der Grundmaschine
sind 8 Takte vorgesehen, als Nest-
instandsetzung erfolgt die Baugruppenin-
standsetzung in den restlichen Takten

— Instandsetzung von Einzelteilen bzw. Neu-
fertigung von bestimmten Schwerpunkt-
positionen

— Farbgebung

— Endkontrolle.

Der VEB KfL Merseburg hat einen Einzugs-

bereich bis zu 150km. Damit werden Gkono-

mische ‘und organisatorische Probleme des

Transports der KS-6 bedeutungsvoll. Trotz der

Tatsache, daB aus vertragsrechtlicher Sicht fiir

 die KS-6 eine Frei-Hof-Lieferung vorgesehen
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ist, konnte dieser Forderung nicht entsbrochen
werden, da die objektiven Voraussetzungen

fehlten. Die Maschinen wurden deshalb durch

die Landwirtschaftsbetriebe angeliefert und
auch wieder abgeholt. Bedingt durch die
wachsende Verkehrsdichte, die negative Be-
einflussung der Zuverlassigkeit der KS-6 durch

Transporte und die neten Normative des -

DK-Verbrauchs wurde ein Spezialfahrzeug
entwickelt und gebaut, mit dem der Transport
der KS-6 durchgefiihrt wird (Bild 1). Lediglich
die Landwirtschaftsbetriebe in der niheren
Umgebung des VEB KfL Merseburg (Entfer-
nungen bis 40 km) iibernehmen selbst die An-
und Auslieferung der KS-6.

Grundlage fiir die Instandsetzung der Maschine
sind die Technologie des Maschinendurchlaufs
sowie die Technologie der einzelnen Takte.
Nach der Wische der Gesamtmaschine wird
sie demontiert. Die einzelnen Baugruppen
werden den Instandsetzungsnestern zugefiihrt.
Nach erfolgter Instandsetzung kommen die
Baugruppen wieder zur Grundmaschine zu-
riick, an der weitere notwendige Instandset-
zungsarbeiten durchgefiihrt werden. Die kom-
plettierte KS-6 absolviert dann den Probelauf,
durchlduft die Farbgebung und die Endkon-
trolle. Ihr gesamter Durchlauf wird auf einer
an der Maschine verbleibenden Begleitkarte
sichtbar. Die ordnungsgemiae Instandset-
zung wird nach Durchfithrung von Priiftech-
nologien von den Taktverantwortlichen
bestitigt. Eine zentrale Schadensaufnahme
ist aufgrund der raumlichen Verhiltnisse
nicht moglich und erscheint auch wenig sinn-
voll. Die Taktkollektive fiihren in den In-
standsetzungsnestern die Demontage, Scha-
densaufnahme, Instandsetzung, Montage und,
wenn erforderlich, den Probelauf durch. Die
organisatorische und fachliche Anleitung sowie
die Kontrolle der Ausfiihrungsqualitat erfolgen
durch den zustindigen Meister. Eine In-
standsetzung der Baugruppen an der FlieBreihe
ist unter den objektiven Bedingungen des VEB
KfL Merseburg und der vorgegebenen Los-
groBe von 1,8 KS-6/Tag konomisch nicht ver-
tretbar. Die Produktionsbedingungen bei der
Instandsetzung der KS-6 machen es erforder-
lich, die Spezalisierung der einzelnen Pro-
duktionsarbeiter in MaBen zu halten, um eine
groBe Flexibilitit zwischen den einzelnen
Takten zu gewihrleisten.

Der Einzelteilinstandsetzung als wesentlichem
Fakor zur Verbesserung der Materialokonomie
bei der Instandsetzung der KS-6 wird groBe
Aufmerksamkeit gewidmet. Dabei handelt es
sich vorwiegend um das CO,-Auftragschwei-
Ben an rotationssymmetrischen Rinzelteilen
und das Instandsetzen verschiedener Teile mit
Hilfe des VerbindungsschweiBens und Kle-
bens. :

Die Anzahl der instand gesetzten Einzelteile
konnte von 52 Positionen im Jahr 1977 auf iiber
100 im Jahr 1980 gesteigert werden. 1980 wur-
den in der spezalisierten Instandsetzung der
KS-6 Einzelteile mit einem Neuwert von rd.
2Mill. Mark aufgearbeitet. Eine fiir die In-
standsetzung von verschlissenen Einzelteilen
genutzte Arbeitskraftstunde bringt eine Er-
sparnis an Neuersatzteilen von rd. 75 Mark.
Ein wichtiger ProzeB, der auf die Verfiigbarkeit
der KS-6 in der Rubenemtekampagne ent-
scheidenden Einflu8 hat, ist die durchgehende
Qualitatskontrolle und  Qualititssicherung
wihrend des Instandsetzungsprozesses. Das
Qualitatssicherungssystem des Betriebs sieht
vor, die Qualitdtskontrolle auf alle Teilpro-
zesse, alle Takte und die Gesamtmaschine an-
zuwenden. AuBer durch die Taktverantwort-
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lichen erfolgt éine Qualititsstichproben-

kontrolle durch die Meister und den TKO-

Ingenieur. Festgestellte =~Maingel werden
wochentlich in den Arbeitskollektiven aus-
gewertet, Subjektive Mingel sind sofort nach
Feststellung durch den Fehlerverursacher zu
beseitigen. Durch diese MaBnahmen konnte die
Qualitat der Arbeit stetig weiter verbessert
werden. Ausdruck dafiir ist die hohe Verfiig-
barkeit der KS-6, die 1980 iiber 90% betrug.
Die hier umrissenen Aufgaben sind im wesent-
lichen bei der Kampagnefestiiberholung der
KS-6 zu erfiillen.

Mit der Wiederherstellung der Kampagne-
festigkeit ist die Verantwortung der Betriebe
fiir instand gesetzte Maschinen nicht beendet.
Wihrend der Riibenerntekampagne werden die
KS-6 des Bezirks Halle und teilweise dariiber
hinaus mit Austauschbaugruppen und Auf-
arbeitungsteilen versorgt. Dabei werden alte
Teile gegen neue Teile getauscht. Ein 24stiin-
diger Dispatcherdienst schafft die Vorausset-
zungen dafiir, daB ausgefallene Maschinen
schnellstens die zum Einsatz bendtigten Bau-
gruppen und Teile bekommen. Die o.g. hohe
Verfiigbarkeit der KS-6 im Bezirk Halle im
Jahr 1980 ist auch darauf zuriickzufiihren.
Fiir die Beseitigung technischer Fehler beim

/

Einsatz der KS-6 steht stindig ein Werkstatt- -

wagen, der mit 2 Kollegen besetzt ist, bereit. Es
ist duBerst wichtig, diese Art von Kundendienst
durchzufiihren. Die Instandsetzer lernen so
besser die Probleme beim Einsatz der KS-6
kennen, und die Erfahrungen der Maschinen-
nutzer flieBen ohne Umwege in den Instandset-
zungsprozeB ein. Das Schadigungsverhalten
einzelner Baugruppen kann so besser beein-
fluBt werden.

Der Erfahrungsaustausch mit den Mechanisa-
toren der LPG Pflanzenproduktion, den VEB
KfL — besonders mit denen der EG8 —, den
Wissenschaftlern und eigene Erfahrungen
haben dazu gefiihrt, da8 Modernisierungen am
KS-6 erfolgt sind, die der Funktionssicherheit
und auch der Verlustsenkung beim Roden
dienen. Dazu gehoren die zusitzliche Lagerung
der Kupplungswelle des Schaltgetriebes, der
Umbau der automatischen Reihenfithrung,
sowie die Verbreiterung des Riickhalterechens.
Es ist zu einem festen Prinzip der Arbeit im
VEB KfL Merseburg geworden, die klugen
Ideen der Neuerer und Rationalisatoren nach
Priiffung umgehend in der Praxis zu verwirkli-
chen.

Weitere Aufgaben bei der Instandsetzung
der KS-6 in den 80er Jahren

In den kommenden Jahren wird sich der In-
standsetzungsbedarf weiter erhdhen. Aus die-
sem Grund und im Zusammenhang mit der
durch Partei und Regierung beschlossenen
Notwendigkeit der Produktivititserhohung
ohne wesentliche Erhohung der Inanspruch-
nahme von Material und Energie ist es erfor-
derlich, in der spezialisierten Instandsetzung

der KS-6 neue Wege zu beschreiten. Darin ein-

geschlossen sind die komplexe Rationalisie-

rung der Produktion und die Durchsetzung

einer schadstufenbezogenen Instandsetzung.

Dabei miissen folgende Schwerpunkte beson-

dere Beachtung finden:

— Ubergabe und Auslieferung der KS-6

— Demontage nach Schadgruppen bzw. Uber-
priifung :

— Schadensaufnahme und Schadenserfassung

— Reinigung des Grundrahmens und der
Baugruppen

— schadgruppenbezogene Instandsetzung der
Baugruppen der KS-6 und des Grundrah-
mens -

_ — Probelauf, Endkontrolle und Qualitits-

sicherungssystem
— Farbgebung und Konservierung
— innerbetrieblicher Transport
— Belegwesen und Dokumentation

" — Einsatz von Rationalisierungs- und Me-

chanisierungsmitteln
— Betriebsstoffversorgung.
Weiterhin sind schrittweise
— Arbeitsplatze nach neuesten Erkenntnissen
der WAOQO umzugestalten
— Frauenarbeitsplitze zu schaffen
— verbindliche Organisationsanweisungen zu
erarbeiten.
Die technologische Umgestaltung ist so vor-
zunehmen, dafl danach Bestwerte der Erzeug-
nisgruppe vorliegen. Dabei sind die Verfiigbar-
keit auf iiber 90% zu erhohen und die Re-
klamationsquote auf 5% zu senken. Die Ziel-
stellung fiir die Instandsetzung der KS-6 im
Jahr 1985 besteht darin, die Lohnkosten um .
19% und die Materialkosten um 16 % im Ver-
gleich zum Jahr 1980 zu reduzieren. Die
Einsparung an neuen Ersatzteilen wird dann
38 % betragen. Die Arbeitsproduktivitat auf der
Basis von Eigenleistungen steigt um 44 %.
Im Jahr 1975 wurden in der DDR 570 Riiben-
rodelader KS-6 eingesetzt, die eine durch-
schnittliche Leistung von rd. 250 ha erbrachten.
1980 waren es schon 1555 KS-6 mit einer
durchschnittlichen Leistung von 170 ha. Da die
KS-6 instand setzenden Betriebe iiberwiegend
eine Kampagnefestiiberholung der Maschine
im FlieBverfahren mit einem vom Schadigungs-
zustand unabhingigen Instandsetzungsumfang
durchfiihren, kommt es zu einem relativen
VergroBern der Instandsetzungskosten je ha

. geernteter Flache. Daraus ergibt sich, daB die

z.Z. angewendete’ Instandsetzungsstrategie
nicht mehr den gegenwirtigen. Bedingungen
entspricht und durch eine Strategie, die auf
eine schiadigungsgerechte Instandsetzung nach
Schadstufen orientiert, abgelost werden muf.
Unter Verantwortung des VEB KfL Merse-
burg arbeitet z. Z. eine Arbeitsgruppe, die die
Aufgabe hat, umfangreiche und komplexe
Untersuchungen zur schadigungsgerechten In-
standsetzung der KS-6 durchzufiihren. Dazu
gehoren die Erarbeitung technologischer Un-
terlagen und ‘ihre praktische Erprobung. Die
Arbeitsgruppe hat bisher folgende Dokumenta-
tionen erarbeitet:
— erweiterte Technologie der Nulldurchsicht
— Technologie der taglichen MaBnahmen der
Wartung und Pflege
— Schmierplan
— Abstell- und Ubergabeprotokoll

" — Technologie des KampagneabschluBiiber-

priifung einschlieBlich der Kampagneab-
schluBiiberpriifungsprotokolle.
Dieses Material wurde nach Einarbeitung ent-
sprechender Vorschldge und von Anderungs-
hinweisen den Betrieben zur praktischen Uber-
priifung an 10 KS-6 je Einzugsbereich iiber-
geben. .
Gleichzeitig mit dieser Uberpriifung erfolgt
eine Datenerfassung zum Ausfallverhalten

" dieser Maschinen wihrend ihres Einsatzes.

Ziel der Arbeitsgruppe ist es, in der Instandset-
zungskampagne 1981/82 eine bestimmte An-
zahl von KS-6 nach einer Technologie instand
zu setzen, die den Schadigungszustand der
Maschine voll beriicksichtigt und dazu beitragt,
die Instandsetzungskosten durch Senkung des
Aufwands an lebendiger Arbeit sowie Einspa-
rung von Material bei gleichzeitiger Gewahr-
leistung einer hohen Verfiigbarkeit ent-
scheidend zu senken. )
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