Forderungen an die instandhaltungsgerechte Konstruktion
landtechnischer Arbeitsmittel aus der Sicht der Instandsetzung
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Hochschuling. P. Schultze, KDT, VEB Kreisbetrieb fir Landtechnik ,Karl Marx” Braﬁd-Erbisdorf/Freiberg, Bezirk Karl-Marx-Stadt

1. Aufgaben und Entwicklungstendenzen
in der landtechnischen Instandhaltung

In der sozialistischen Landwirtschaft der

DDR werden verstirkte Anforderungen un-

ternommen, um die vorhandene Technik ef-

fektiver zu nutzen. Dazu gehéren auch MaR-
nahmen zur Senkung der Instandhaltungsko-
sten sowie zur Verldngerung der Nutzungs-
dauer. Eine wesentliche Rolle zur Erreichung
dieser Zielstellung spielen die richtige
Pflege, Wartung, Abstellung und Konservie-
rung sowie die regelmiRige Uberpriifung
der Maschinen durch die Nutzer. Die land-
technischen Instandsetzungsbetriebe haben
die Aufgabe, die notwendigen Instandset-
zungsleistungen sowie die Modernisierungs-
malnahmen an der vorhandenen Landtech-
nik bedarfsgerecht, mit hoher Qualitdt und
geringstem Aufwand an Material, Energie,

Hilfsstoffen und Arbeitszeit abzusichern.

Hierzu sind folgende Schwerpunkte zu reali-

sieren:

— Der Instandsetzungsumfang ist an den
vorhandenen Schadigungszustand der
Maschinen und Baugruppen anzupassen.
Hierbei kommt der weiteren Qualifizie-
rung der Uberpriifung im Landwirtschafts-
betrieb und der Schadensaufnahme im In-
standsetzungsbetrieb unter Nutzung der
umfangreichen Erfahrungen der Werktati-
gen sowie durch verstarkte Anwendung
von Geréten der technischen Diagnose
eine grofle Bedeutung zu.

— Das System der Bereitstellung instand ge-
setzter, Ersatzteile und Baugrtippen durch
spezialisierte Instandsetzungsbetriebe
(meist im Soforttausch gegen defekte Er-

satzteile und Baugruppen) ist weiter auszu- ~

bauen. Dieses System ist sowohl fiir die
effektive Organisation der schadbezoge-
nen Instandsetzung als auch fiir die Mini-
mierung der Ausfallzeiten der Maschinen
wiahrend der Einsatzkampagne eine we-
sentliche Voraussetzung.

— Zur weiteren Senkung des Bedarfs an
Neuersatzteilen wird die Erweiterung der
Instandsetzung von Ersatzteilen, ein-

Bild 1. Zentrale Schmierstellenanordnung Und untere
am E 281
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schlieBlich der Verbesserung der Instand-
setzungsqualitdt, auch zukinftig noch wei-
ter an Bedeutung gewinnen. Dabei geht

es z. B. um solche Verfahren, wie Reib-

schweiBen, Umformen, Kleben, Ein- und

Aufschrumpfen von Instandsetzungsele-

menten sowie Warmebehandlung vor und
nach SchweiBprozessen.

— Die zwischen Landwirtschaft und Industrie
abgestimmten MaRnahmen zur Moderni-
sierung der vorhandenen Technik sind zu
realisieren. v

2. Umfang und Zielstellung der
instandhaltungsgerechten Konstruktion

Ausgehend vom Stand und den genannten
Entwicklungstendenzen in der landtechni-
schen Instandhaltung muf3 bei der Entwick-
lung landtechnischer Arbeitsmittel eine
Reihe von Anforderungen zur Absicherung
einer effektiven Instandhaltung berlcksich-
tigt werden. Diese Anforderungen an die
konstruktive Gestaltung werden unter dem
Begriff der instandhaltungsgerechten Kon-
struktion zusammengefa3t und betreffen die
Voraussetzungen fir die effektive Durchfiih-
rung von

- Pflege und Wartung einschlieBlich Reini- -

gung °

— Uberpriifung und Diagnose einschlieBlich
Nachstellarbeiten

— Demontage und Montage der Arbeitsmit-
tel einschlieBlich schadigungsbezogenem
Wechseln von Ersatzteilen und Baugrup-
pen /

— Einzelteilinstandsetzung

— Abstellung und Konservierung

— Transport zum und vom Instandsetzungs-
betrieb

/
/

einschlieBlich der dafiir vom Hersteller be-
reitzustellenden Vorschriften.

Nachfolgend soll auf einige Erfahrungen und
Probleme der instandhaltungsgerechten
Konstruktion am Beispiel der Futtererntema-
schinen E280/281 und E301/302 naher ein-
gegangen werden.

Walzeneinheit

3. Forderungen an die Eignung zur Pflege
und Wartung -
Die richtige Pflege und Wartung hat einen
wesentlichen Einflu auf die Zuverlassigkeit
der Maschinen sowie auf die Hohe der In-
standhaltungskosten. Bei der Bewertung der
Pflege- und Wartungseignung sind deshalb
nicht nur der direkte Aufwand und die Bedin-
gungen fir die Durchfiihrung dieser MaR-
nahmen von Interesse. Die Erfahrungen zei-
gen, daR bei erhéhtem Aufwand oder
schlechter Zugénglichkeit, vor allem bei der
tdglichen Pflege und Wartung, unkontrolliert
einzelne Arbeiten weggelassen oder auch
vergessen werden.
Bei der Reinigung geht es darum, eine ma-
schinelle Reinigung durch gute Zugénglich-
keit fir das Waschwasser zu den ver-
schmutzten Stellen zu gewihrleisten und
den Umfang der Nachreinigung von Hand zu
minimieren. Zur Verminderung von Korro-
sionsschaden ist das Ansammeln von
Wasch- oder Regenwasser, aber auch von
Schmutz und Ernteriickstdanden durch ent-
sprechende konstruktive Gestaltung zu ver-
meiden.
Auf diesen Gebieten konnte durch die Ein-
fuhrung des konstruktiv lberarbeiteten
Héackselaggregats am E281 u.a. durch fol-
gende MaBnahmen ein wesentlicher Fort-
schritt erzielt werden (Bild 1):

— zentrale, besser zugdngliche Anordnung
der Schmierstelien

— MaRnahmen zum Schutz der Lagerungen
vor den aggressiven Futterséften

— Wegfall der verschleifintensiven Zufihr-
ketten und Ersatz durch Walzen.

Aus den vorliegenden Erfahrungen lassen
sich folgende Forderungen zur pflege- und
wartungsgerechten Konstruktion-zusammen-
fassen:

— Aufwand und Abstand der MaRpahmen
zur Pflege und Wartung sollen sich auf die
entsprechend dem technischen Stand not-
wendigen MaRBnahmen beschranken.

— Gute Zuganglichkeit sowie gefahrdungs-
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und moglichst erschwernisfreie Arbeit
sind zu sichern.

— Die Anwendung handelsiblicher Mecha-
nisierungsmittel soll méglich sein.

— Die Pflege- und Wartungsstellen sollen
moglichst ubersichtlich und konzentriert
angeordnet werden.

— Die Anzahl der verschiedenen vorgesehe-
nen Hilfsstoffe soll so gering wie mdglich
gehalten werden und hinsichtlich der Sor-
ten mit anderen, zur gleichen Zeit einge-
setzten Maschinen weitgehend Uberein-
stimmen.

— Das Ansammeln von Wasser oder Ernte-
rickstanden sowie die Verschmutzung
von VerschieiBstellen (z. B. Ketten,” Lage-
rungen) ist durch eine entsprechende
konstruktive Gestaltung zu vermeiden
bzw. einzuschrinken (z. B. durch Abdek-
kung, Verkleidung).

— Die Moglichkeit der direkten Einwirkung
des Wasserstrahls maschineller Reini-
gungseinrichtungen auf Dichtelemente
(z. B. Wellendichtringe, geschitzte Lager)
ist durch entsprechende.konstruktive Ge-
staltung zu vermeiden.

— In der Bediendokumentation sind die
MaBnahmen der Pflege und Wartung,
nach Pflegegruppen geordnet, eindeutig
anzugeben.

4. Forderungen an die Eignung zur
technischen Diagnose

Fir die Feststellung des Schadigungszu-
stands der Futtererntetechnik wird au8er den
vorhandenen, z. T. maschinenspezifischen
Diagnoseeinrichtungen (z. B. Einrichtungen
zur Uberpriifung der Hydraulikanlage sowie
der Druckluftbremsanlage) vor allem das Dia-
gnosegeratesystem DS 1000 an Bedeutung
gewinnen. Durch den Maschinenhersteller
ist in Zusammenarbeit mit dem MeRgerate-
hersteller, dem Maschinennutzer und dem
Instandsetzer die weitere Entwicklung auf
diesem Gebiet zu analysieren. Die sich erge-
benden Anforderungen an die Maschinen,
z. B. AnschluBpunkte und Zugénglichkeiten,
sind bei Neukonstruktionen oder Weiterent-
wicklungen zu bericksichtigen. Dariiber hin-
aus hat auch in Zukunft die einfache Sicht-
prifung fur die Feststellung des Schédi-
gungszustands, ggf. unter Verwendung von
einfachen MeR- und Priifmitteln, eine groRe
Bedeutung. Sie ist Uberall dort anzuwenden,
wo das zu erreichende Ergebnis mit weniger
Aufwand — bei ausreichender Aussage — als
mit aufwendigen Diagnosegerdten erreicht

werden kann, oder dort, wo es z. Z. noch
keine einsatzbereite Diagnosetechnik gibt.
Dies trifft z. B. auf die Schadensaufnahme
von Getrieben sowie von zahlreichen, gut zu-
ganglichen Ersatzteilen zu. Als Beispiel hier-
fir kann man das Schaltgetriebe des
E280/E281/E512 anfihren; wo nach dem
Offnen des an der Vorderseite angebrachten
Deckels bereits eine gute Uberpriifung des
VerschleiBzustandes dieses Getriebes moglich
ist (Bild 2).

Konkrete Angaben zur diagnosegerechten
Gestaltung sind in der von der TU Dresden
erarbeiteten ,Richtlinie zur Gestaltung und
Bewertung der Diagnoseeignung landtechni-
scher Arbeitsmittel” [1] enthalten.

5. Demontage und Montage der Arbeits-
mittel einschlieBlich schadbezogenem
Wechseln von Ersatzteilen und Bau-
gruppen

Zur Sicherung einer hohen Verflgbarkeit

der selbstfahrenden Futtererntemaschinen

hat es sich bewahrt, wichtige Baugruppen
bei deren Ausfall komplett zu wechseln, um
die Stillstandszeiten dieser Technik mog-
lichst gering zu halten. Die Moglichkeit des
schnellen Auswechselns trifft genauso auf
weitere, vor allem auf schnellverschleiBende

Einzelteile zu. Auch fir die schadbezogene

Instandsetzung ist die Methode des Austau-

sches kompletter Baugruppen vorteilhaft, da

die Instandsetzung der Baugruppen — und in
zunehmendem MaR auch von Einzelteilen —
mit hoher Effektivitat in spezialisierten Betrie-
ben erfolgen kann, wiahrend die komplette

Maschine weitgehend in unmittelbarer Nahe

des Einsatzortes repariert wird. Aus diesem

Grund wird dem Konstruktionsprinzip der

Zusammenfassung  schnellverschleiBender

und stoérempfindlicher Wirkpaarungen in

leicht austauschbaren Baugruppen eine
groBe Bedeutung beigemessen. Zu beriick-
sichtigen ist, daR Baugruppen (oder auch

Teile) mit einer grofen Eigenmasse (nach

Standard TGL 20987 ab 15 kg) zum Abheben

auch von oben zugénglich sein sollten und

geeignete Anschlagpunkte fir Hebezeuge
aufweisen missen.

Der Feldhédcksler E280/281, der sich u. a. in

die Baugruppen

— Hackselaggregat

— Zwischenwelle

— Hackseltrommel

— verschiedene Getriebe

— Bremsen

— verschiedene Hydraulikbaugruppen

— Motor einschlielich Baugruppen
zerlegen |3Rt, weist hinsichtlich der Aufglie-
derung in Baugruppen bereits ginstige
Merkmale auf.

Das Baugruppenprinzip wirkt sich auch im
Rahmen der Modernisierung der vorhande-
nen Technik vorteilhaft aus, wenn es gelingt,
die Modernisierungsmanahmen baugrup-
penweise durchzufuhren und die alte Bau-
gruppe gegen die weiterentwickelte auszu-
tauschen (z. B. Umriistung des E280 in den
E281 durch Austausch von Hickselaggregat,
Zwischenwelle und Stirnradwendege-
triebe). .

Aufgrund der nachgewiesenen Vorteile, ein-
schlieflich der instandhaltungsgerechten
Konstruktion des neuen Hackselaggregats
sowie der am Stirnradwendegetriebe ange-
flanschten Zahnradpumpe, sollten diese bei-
den MaRBnahmen — eventuell unter Einbezie-
hung einer in der Landwirtschaft bereits er-
probten Zwischenlésung (E 280 mit neuer Zu-
tuhreinrichtung) sowie durch teilweisen Um-
bau von Altteilen in neue Ausfilhrungen —
zukinftig erhohte Beachtung erhalten. Somit
ergeben sich folgende Grundsitze fur die
Demontage- und Montageeignung von Er-
satzteilen und Baugruppen:

- — Zusammenfassung geeigneter Wirkpaé-

rungen zu Baugruppen

— gute Zugénglichkeit und geringer Auf-
wand zum Wechseln besonders schnell-
verschleiBender Einzelteile und Baugrup-
pen ohne oder mit moglichst geringem
zusétzlichem Demontageaufwand an an-
deren Ersatzteilen oder Baugruppen

— Berlcksichtigung geeigneter Anschlag-
punkte bei einer Eigenmasse des Einzel-
teils oder der Baugruppe > 15 kg (Heraus-
heben méglichst senkrecht von oben)

— Baugruppen, die mit Ol o. 4. gefillt sind,
dirfen nach ihrem Ausbau keine unver-
schlossenen Offnungen aufweisen, damit
beim Transport keine Olverluste auftre-
ten.

6. Eignung zur Instandsetzung von
Einzelteilen

Bei der konstruktiven Neu- und Weiterent-
wicklung landtechnischer Arbeitsmittel mis-
sen das Einzelteilinstandsetzungssortiment
und die zu erwartenden Verschleif3stellen
festgelegt werden. Danach sind die optima-
len Verfahren der Einzelteilinstandsetzung
(ETI) auszuwihlen und bei der weiteren kon-
struktiven Gestaltung zu beriicksichtigen.

Biid 3. Im VEB Kfly Brand-Erbisdorf/Freiberg eingesetzter Zapfen zur Instand-  Bild 4. Sanelauﬂiéger HLS 120.29/01 zum Transport von Hackslern und

setzung von Walzen
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Hier muf auf vorhandene Standards, Richtli-
nien-und Erfahrungen, vor allem im Bereich
der Instandhaltung, sowie auf Analogie-
schliisse zuriickgegriffen werden. Aus die-
sen Griinden ist bereits in dieser Phase der
konstruktiven Entwicklung neuer Maschinen
und Gerite die Einbeziehung der Instandhal-
tungseinrichtungen zweckmaRig.

Bei der Vorbereitung und Durchfiihrung der
Einzelteilinstandsetzung haben sich die
durch das Kombinat Fortschritt Landmaschi-
nen herausgegebenen Kennblatter ,Techni-
sche Dokumentationen ETI” sehr gut be-
wihrt, auch wenn es z. Z. noch einige Pro-
bleme mit der richtigen Festlegung der Be-
triebs- und Aussonderungsgrenzen gibt. Die

auf diesem Gebiet bestehende Zusammenar- -

beit zwischen Hersteller und Instandsetzer

sollte kiinftig weiter ausgebaut werden [2].

Dabei bestehen folgende Zielsteltungen:

— Abstimmung des ETI-Sortiments

— Optimierung der Verfahren der Einzelteil-
instandsetzung zur Senkung des Instand-
setzungsaufwands und zur Erhéhung der
Instandsetzungsqualitat

— Berlcksichtigung neuer Verfahren zur ETI

- laufende -Erweiterung von Umfang und
Sortiment der ETI.

In den letzten Jahren hat der Einsatz sog. In-

standsetzungselemente eine zunehmende

Bedeutung erlangt. Diese Instandsetzungs-

elemente sind Teilstiicke (Elemente) von Ein-

zelteilen, an denen der eigentliche Ver-.

schleiB auftritt. Sie werden vorgefertigt und
nach Abtrennen des am Einzelteil verschlis-
senen Stucks dort eingesetzt.
Die Verbindung erfolgt meist durch Schwei-
Ben, bei Buchsen z. T. durch Einkleben oder
Pressen. Gegenwdrtig werden fiir die Futter-
erntetechnik tiber 80 derartige Teile, wie Sei-
tenteile fur die Trége der Schneidwerke
E296/023, Fuhrungen fir die Traverse des
Hackselaggregats, Schneckenwendeln und
Schneckenbéden fir die Férderschnecken,
durch den Finalproduzenten bereitgestellt.
Weit iber 50 andere Teile, wie z. B. Buchsen
und Anschweifzapfen, werden durch die In-
standsetzungsbetriebe z. T. in Kooperation
selbst gefertigt (Bild 3). Hier ist eine Erweite-
rung des Sortiments durch den Finalprodu-
zenten wiinschenswert.
Gute Losungen zur Verbesserung des Ver-
schleiBverhaltens und fiir eine leichte In-
standsetzbarkeit sind der Einsatz der Ver-
schleischale im Auswurfbogen des E280
oder der Einsatz von Verschleibuchsen
z. B. aus Hartgewebe bzw. Plastwerkstoffen,
der an den Armen des E285 erprobt
wurde.
Fur die Absicherung der Einzelteilinstandset-
zung lassen sich weiterhin folgende Grund-
sdtze angeben:
— Beriicksichtigung der Zuganglichkeit zu
den VerschleifRstellen der Einzelteile
~ konstruktive Einordnung spezieller, lagefi-
xierbarer Instandsetzungselemente
— Berlicksichtigung der SchweiBbarkeit des
Grundmaterials zum AuftragschweiBen
von Profilen
— Beriicksichtigung der Einspannung ver-
schlissener Teile zur Instandsetzung, z. B.
durch Zentrierung von Wellen oder an-
dere geeignete Aufnahmepunkte.

7. Eignung zur Abstellung

und Konservierung
Da die nur kampagneweise eingesetzten Ma-
schinen auch wahrend ihrer Stillstandszeiten
schédigenden Einfliissen, vor allem der Kor-
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rosion, unterliegen, sind hierfiir _entspre-
chende Vorkehrungen erforderlich. Ein gro-
Ber Teil der durchzufiihrenden Arbeiten ent-
spricht der Pflege und Wartung. Deshalb gel-
ten auch hier dhnliche Forderungen an die
konstruktive Gestaltung. Zusétzlich ist bei
luftbereiften Maschinen die Méglichkeit des
Aufbockens zur Entlastung der Reifen vorzu-
sehen und in der Maschinendokumentation
anzugeben.

8. Eignung zum Transport

Zur Sicherung einer hohen Verfugbarkeit
der Futtererntemaschinen und zur Férde-
rung einer hohen Materialokonomie werden
jahrlich etwa 40 % der E280/281 und etwa
20 % der E301/302 in spezialisierten Betrie-
ben instand gesetzt. Da beim Fahren mit ei-
genem Antrieb Uber langere Strecken eine
Reihe von Problemen auftritt, erfolgt der
Transport zum und vom Instandsetzungsbe-
trieb mit Hilfe von speziellen Abschleppvor-
richtungen oder Transportfahrzeugen.

Fir den Transport der Feldhacksler und
Schwadmiher einschlieBlich der Arbeitsbau-
gruppen werden im VEB KfL Brand-Erbis-
dorf/Freiberg zwei verschiedene Spezialauf-
lieger gefertigt und eingesetzt. Wahrend
beim Schwadmaher, bedingt durch die
groBe Maschinenbreite, die Transporteig-
nung nicht optimal ist, kann beim Feldhacks-
ler durch Abnahme des Auswurfbogens eine
gute Transporteignung hergestellt werden
(Bild 4). Zum Transport der Feldfutter-
schneidwerke E296/023 wird der Spezialauf-
lieger HLS 110.98 verwendet. Mit diesem
Auflieger ist es moglich, 4 Schneidwerke
gleichzeitig zu transportieren, wobeijedoch
Hohe, Lange und Breite der Schneidwerke
im Transportzustand einschlieBlich Schneid-
werkswagen gegenwirtig bereits nahezu an
den Grenzen der Moglichkeiten dieses Auf-
liegers liegen. Nach Abnahme der oberen
Ladefliche kann dieser Auflieger auch fiir
den Transport anderer landtechnischer Ar-
beitsmittel eingesetzt werden. In diesem Fail
ist unter Verwendung einer Zusatzausrii-
stung auch der Transport der Maisschneid-
werke E295 (max. 4 Stiick, mit Uberbreite)
moglich.

Zur Sicherung einer ausreichenden Trans-
porteignung ist an zukinftigen Konstruktio-
nen auf die Einhaltung von zwischen Nutzer,
Instandhalter und Hersteller abgestimmten
AuBenabmessungen, die etwa denen der jet-
zigen Serienproduktion entsprechen sollten,
zu achten.

9. Probleme bei der Begutachtung und
Durchsetzung der instandhaltungs-
gerechten Konstruktion landtechnischer
Arbeitsmittel

Bei den bisherigen Darlegungen wurde im

wesentlichen von den Forderungen der In-

standhaltung an die Konstruktion der Ma-
schinen ausgegangen. Dabei ist zu beriick-
sichtigen, daR die Instandhaltungseignung
nur eine von mehreren Eigenschaften der
landtechnischen Arbeitsmittel darstellt. Dem-
entsprechend kann die Instandhaltungseig-
nung nur als Optimum realisiert werden. Die-
ses Problem spielte bei der Begutachtung
der Maschinen in der Praxis bisher eine un-
tergeordnete Rolle. Bei Anderungsanforde-
rungen an bereits in Serie laufenden Maschi-
nen hat es jedoch eine wesentliche Bedeu-
tung. Dies resultiert besonders daraus, daR
der Hersteller auerordentlich stark auf das
Problem der Materialeinsparung an seinem

Fertigprodukt orientiert ist und die Verbesse-
rung der Instandhaltungseignung fir ihn
keine direkten mefbaren Ergebnisse bringt,
obwohl sie eigentlich, auch beim Export, ein
gutes Verkaufsargument sein dirften. Hier
sind deshalb Wege und Mdglichkeiten fir
die Bearbeitung und Uberleitung von Forde-
rungen zur instandhaltungsgerechten Kon-
struktion zu schaffen. Dazu muB auch die Zu-
sammenarbeit zwischen Hersteller und In-
standhalter kontinuierlich gestaltet werden.
Diese Zusammenarbeit sollte moglichst frih-
zeitig beginnen, um die Instandhaltungskon-
zeption abzustimmen und die Ausarbeitung
der Aufgabenstellung bzw. der erforderli-
chen Instandhaltungsdokumentationen z. B.
fur die ETI einzuleiten. Daruber hinaus wird
dabei der Instandhalter nicht nur Begutach-
ter eines fertigen Erzeugnisses, sondern
kann bereits im Entwicklungsstadium einen
gewissen EinfluR auf die konstruktive Gestal-
tung nehmen.

Grundlage der Arbeit des Konstrukteurs auf
dem Gebiet der instandhaltungsgerechten
Konstruktion bilden vorhandene Standards
und Richtlinien. Hierzu wurde vom VEB Ra-
tionalisierung LTI Neuenhagen ein Katalog
.Instandhaltungsgerechtes Konstruieren”
herausgegeben, der diese Standards und
Richtlinien enthélt. Auch durch das Kombinat
Fortschritt Landmaschinen wurden Richtli-
nien u. a. fur Transporteignung, Diagnose-
eignung und korrosionsschutzgerechtes Ge-
stalten erarbeitet.

Diese Unterlagen sollten zukunftig als ge-
meinsame Arbeitsgrundlagen fir die instand-
haltungsgerechte Konstruktion und deren
Beurteilung — unter Mitarbeit der Landma-
schinenindustrie und der Landwirtschaft —
weiter Uberschaubar vervollstandigt und ent-
sprechend der wissenschaftlich-technischen
Entwicklung aktualisiert werden. Als metho-
dische Grundlage fir die Begutachtung der
instandhaltungsgerechten Konstruktion hat
sich im VEB KfL Brand-Erbisdorf/Freiberg
das von der TU Dresden erarbeitete Rah-
mengutachten gut bewiahrt. Aufgrund der
Vielschichtigkeit der Probleme werden bei
den durchzufihrenden Begutachtungen wei-
tere Fachleute u. a. aus den Bereichen ,In-

‘standsetzung von Motoren und deren Bau-

gruppen”, - ,Einzelteilinstandsetzung”, ,In-
standsetzung von Hydraulikbaugruppen” so-
wie ,Technische Diagnose” einbezogen. Fir
die weitere Arbeit ist es erforderlich, daB in
den Erzeugnisgruppenleitbetrieben der In-
standsetzung ein bis zwei geeignete Kader
als Spezialisten auf dem Gebiet der instand-
haltungsgerechten Konstruktion, das die Pro-
bleme des VerschleiBverhaltens und der Zu-
verlassigkeit einschlieft, qualifiziert und ein-
gesetzt werden. Damit sollen die Vorausset-
zungen fur eine kontinuierlichere Zusam-
menarbeit mit der Landmaschinenindustrie
geschaffen werden.
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