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1. Problemstellung

Die Entwicklung in der Instandhaltung land-
technischer Arbeitsmittel hat in den letzten
Jahren die Bedeutung der Teilinstandset-
zungseinrichtungen weiter erhéht. Durch die
verstarkte Durchfihrung der schiadigungsge-
rechten Instandsetzung werden die Betriebs-
werkstatten der Landwirtschaftsbetriebe und
die Werkstitten der Abteilungen instandhal-
tung der VEB KfL hoher belastet. Auf der
Bernburger Konferenz 1982 fiihrte Minister
Lietz dazu aus [1): ,Um die vorhandenen Re-
serven zu erschlieBen, missen wir uns auf
folgende Schwerpunkte konzentrieren:

'~ Die schadbezogene Instandsetzung unter

Nutzung der technischen Diagnostik ist
bis 1985 durchgéngig anzuwenden.

— Alle landtechnischen Werkstatten und Be-'

triebe sind entsprechend den Erfordernis-
sen der territorialen Produktionsorganisa-
tion in den LPG und VEG optimal abzu-
stimmen, und zwar mit der MaBgabe, die
Instandhaltungsarbeiten dort durchzufih-
ren, wo das mit geringstem Aufwand und
hoher Qualitat gewahrleistet ist.”
Um eine Steigerung der Effektivitdt in diesen
Instandsetzungseinrichtungen fur die wei-
tere Erhohung der Verfiigbarkeit und Zuver-
lassigkeit der Landtechnik bei sinkenden In-
standsetzungskosten zu erreichen, sind teil-
weise Rekonstruktionsmafinahmen in diesen
Werkstatten erforderlich. Die mit einer Re-

" konstruktion verbundene Zielstellung erfor-

dert eine hohe Qualitdt in der technologi-
schen Projektierung, da durch das technolo-
gische Projekt die Effektivitat des zukinfti-
gen Instandsetzungsprozesses wesentlich
bestimmt wird. Ausgehend von Ergebnissen
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einer Ist-Zustandsanalyse werden bei den
folgenden Betrachtungen Hinweise fiir die
Projektierung von Teilinstandsetzungsein-
richtungen gegeben.

2. Ergebnisse einer Ist-Zustandsanalyse
der technologischen Planung,
technologischen Projektierung,
Arbeitsplatzgestaltung und Ausriistung
von Teilinstandsetzungseinrichtungen

Die Untersuchungen wurden im Rahmen ei-

ner Komplexanalyse von, 13 Teilinstandset-

zungseinrichtungen [2] durchgefihrt.  Als

Untersuchungsmethoden kamen die Befra-

gungsmethode, die MeBmethode und die

Dokumentenanalyse fir diesen speziellen

Teil zur Anwendung. Die analysierten Ein-

richtungen wiesen einen differenzierten

Stand in der technologischen Planung und

Projektierung wahrend der Vorbereitungs-

phase der Investitionsmalnahmen aus. Dar-

aus konnte abgeleitet werden, daB kiinftig
ein groBeres Augenmerk auf die rechtzeitige

Erarbeitung der technologischen Projektun-

terlagen gelegt werden muf}, um die glei-

tende Projektierung bzw. Anderungen in

Bau- und Spezialprojekten zu vermeiden. Da

die technologischen Projekte haufig durch

den Auftraggeber selbst erarbeitet werden,
ist auf eine hohe Qualitdt der Projekte zu
achtem Das technologische Projekt setzt vor-
aus, daB8 der kunftige InstandsetzungsprozeR
durchdrungen wurde. Im Projekt sind auch
Aussagen zu den arbeitshygienischen Bedin-
gungen und zum Nachweis des Gesund-
heits-, Arbeits- sowie Brandschutzes (GAB)
zu treffen. Die Analyse zeigte, daB neben der
traditionellen Teilinstandsetzung der Trend
zur schadigungsgerechten Instandsetzung
an selbstfahrenden Landmaschinen im Rah-
men der Kampagnefestiberholung auf den

Arbeitsplatzen zunimmt. Die Instandsetzun-

gen erfolgen meist als Einzelinstandsetzung

im Einzelplatzverfahren und in manueller Ar-

beitsweise. Arbeitsteilig werden teilweise

Verrichtungen durchgefiihrt, die mechani-

sche, SchweiB- oder Kraftfahrzeugelektrikka-

pazitat erfordern. Eine Spezialisierung der

Arbeitsplatze auf bestimmte Instandsetzungs-

objekte ist in kleinen Instandsetzungseinrich-

tungen nicht ausgepragt, in mittleren und
grofen Instandsetzungseinrichtungen ent-

sprechend den Mdoglichkeiten unvollstandig
bzw. organisatorisch nicht fixiert. Die Ar-
beitsplatze sind in Parallel- und in Tandeman-
ordnung unverkettet aneinander gereiht.
Durch die Verbesserung dieser Arbeitsplatz-
charakteristik ist eine wesentliche Erhghung
der Effektivitdt des Instandsetzungsprozesses
zu erreichen. Bezlglich der Dimensionie-
rung der Arbeitsplatzflichen wird die Be-
rechnung durch einen fehienden Standard
erschwert. Neben dem Standard TGL 10730
{s. Tafel 1) muB die Technologie bei der Fla-
chenermittlung beachtet werden. In die Ge-
samtflache sind die Verkehrswege einzube-
ziehen. Bei der Flachenberechnung ist die
Entwicklung der Landtechnik zu bertcksich-
tigen. Zu klein bemessene Arbeitsplatze wir-
ken sich negativ auf die Arbeitsleistung aus
und fihren zum VerstoR gegen den GAB.
Dies gilt auch fiir die Festlegung der Arbeits-
grubenlange.

Bei den Untersuchungen zur Bauhille und
zur Ver- und Entsorgung der Arbeitsplatze
zeigt sich, daB folgende Hinweise mehr zu
beachten sind:

— Tore entsprechend dem technologischen
Ablauf anordnen

— ausreichend Fenster fir den Tageslicht-
einfall und zur Liftung vorsehen

— Bauhille nach Ermittiung der Brandlast
festlegen

— Versorgung mit Kleinspannung beachten

— kiinstliche Beleuchtung vor allem in mittle-
ren und groBen Einrichtungen in Sektions-
schaltung auslegen

— Druckluftversorgung bis zum Arbeitsplatz
vorsehen

— Entsorgung von Altdl fir 2 Gruppen ge-
trennt sichern

— fur Probeldufe ist die Ableitung von Ver-
brennungsmotorenabgasen direkt in das
Freie erforderlich

— Arbeitsplatze, auf denen eine Larmeinwir-
kung Uber 85 dB (Al) entsteht, abschir-
men.

Untersuchungen zur Ausristung der Instand-
setzungseinrichtungen ergaben, dafl mehr
Sorgfalt auf die Festlegung des erforderli-
chen Bedarfs und dessen Planung gelegt
werden mul3. Der geplante wertmaBige Um-
fang fir Werkzeuge, die den Arbeitsplatzen

Tafel 1

A isch
Mindestabstiande in RSOSSN

Mindestabstande in

Wartungs- und Instandsetzungs-

Kfz-Instandhaltungsan- Pflegeanlagen anlagen
lagen (Auszug aus Stan- Fim Pt
dard TGL 10730) .

nebeneinander aufgestellten Kfz 1 500" 2 000

hintereinander aufgesteliten Kfz 1.000? 1000

Kfz und Winden der technologi- ’

schen Ausriistung 1.200" 1200

Kfz und Stitzen und Pfeilern 700 700

Kfz und gegeniiber dem Stand ange-

ordneten Auf3entoren 1500 1500

Kfz und Toreinfahrten 200 200

1) bei mechanisierten Anlagen darf der Abstand verringert werden, wenn sich
zwischen den Fahrzeugen keine Menschen aufhalten
2) wenn an Stirnseiten Arbeiten ausgefuhrt werden, mindestens 2 000 mm
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direkt- zugeordnet werden, schwankte von
73,99 M bis 1001,05 M.

Mangelnde Projektierungsqualitat fiihrt vor
allem in der Anlaufphase zur Verringerung
der Arbeitsproduktivitdit. So werden z. B.
noch durchschnittlich 7,8% der effektiven
Arbeitszeit zur Beschaffung von Werkzeu-
gen, Vorrichtungen und Lehren bendtigt.
Der Streubereich von 3,8 bis 17 % zeigt die
mdoglichen Reserven. Die Nichtbeachtung
der gegebenen Hinweise beeinflut die Ar-
beitsbedingungen, die Arbeitsleistung und
den GAB.

Haufig ist eine nachtragliche Abanderung
sehr aufwendig oder nicht moglich. Das ver-
deutlicht die hohe Verantwortung der Pro-
jektanten,

3. Hinweise zur Vorbereitung und Durch-
fiihrung der technologischen
Projektierung

Die technologische Vorbereitung von In-

standsetzungsprozessen gliedert sich nach

Rockstroh [3] und Miiller [4] in die technolo-

gische Planung und technologische Projek-

tierung. Beide Teile sind eng miteinander
verknipft und werden in der Praxis haufig
nicht getrennt.

Unter der technologischen Planung wird im

wesentlichen die Vorausbestimmung® von

technischen, organisatorischen und &kono-
mischen Zielen sowie der Verfahren und

Mittel fir die Entwicklung und Gestaltung

des Fertigungsprozesses im Sinne des Vor-

bereitens und Durchfihrens der Planung im

Betrieb oder Kombinat verstanden.

Die technologische Projektierung soll in Ab-

grenzung davon die endgultige vorausbe-

stimmende Gestaltung und Konstruktion der
technischen, organisatorischen und 6kono-
mischen Lésungen des Fertigungsprozesses
bzw. -systems und seiner Elemente in Form
von Betriebsanlagen beinhalten. Dabei gibt
es fur die funktionelle, zeitliche und raumli-
che Projektierung die Hauptphasen Dimen-
sionierung und Strukturierung [4]. In der Pra-
xis der technologischen Projektierung von

Teilinstandsetzungseinrichtungen ~ werden

durch den technologischen Projektanten

meist die technisch-technologischen Aufga-
ben der Planung mit ibernommen.

Wesentliche Voraussetzung fur die technolo-

gische Projektierung ist die Kenntnis des zu-

kiinftigen Instandsetzungsprozesses in allen

seinen Gliedern und Elementen (vgl. [4]). Im

Rahmen der sozialistischen Rationalisierung

wird der Erweiterung und/oder dem Umbau

von Teilinstandsetzungseinrichtungen grof3e

Bedeutung beigemessen. Fir die Durchfih-

rung der technologischen Projektierung ist

dazu eine komplexe Analyse des Ist-Zustands

erforderlich. Rekonstruktionsprojekte stelien
haufig an den Projektanten héhere Anforde-
rungen als Neuprojekte, um zum Real-Layout
zu gelangen.

Die weiteren Betrachtungen werden auf ei-
nige Aspekte der folgenden Hauptetappen der
technologischen Projektierung einer Teilin-
standsetzungseinrichtung eingeschrankt:

— Dimensionierung

- Strukturierung

— Gestaltung.

Bei der Dimensionierung geht es um die Er-
mittlung der erforderlichen Flachen- und
Raumdimensionierung, die die Ermittlung
der Arbeitsplatze bzw. Arbeitskréfte voraus-
setzt. Die Ermittlung der Arbeitsplatze ergibt
sich aus der Berechnung des Instandset-
zungsstundenbedarfs nach Instandsetzungs-
objekten und der Ablauforganisation, die
entscheidenden Anteil auf die raumliche und
zeitliche Struktur und damit auf die Beset-
zung der Arbeitsplitze mit Arbeitskraften
hat.

Der Instandsetzungsaufwand in Stunden,
nach Instandsetzungsobjekten gegliedert, ist
fir diese technologische und raumliche
Struktur notwendig. Bei der Berechnung des
Instandsetzungsaufwands ist die kreisliche
Instandhaltungskonzeption fiir die Eingliede-
rung in den gesamten arbeitsteiligen Prozef
zu beachten.

Fur die Ermittlung konnen die von den Er-
zeugnisgruppen 18 und 22 herausgegebenen
Richtwerte und eigene Werte genutzt wer-
den. Bei der Dimensionierung des Flachen-
bedarfs treten haufig Fehler in der Berech-
nung der Arbeitsplatzfliche fiir die Instand-
setzung mobiler landtechnischer Arbeitsmit-
tel auf. Die Ermittlung dieses Flachenbedarfs
ist zweckmiRigerweise in Anlehnung an die
Standards TGL 13384 [5] und TGL 10730 (6]
durchzufiihren. )

In der Praxis zeigt sich, daB die Ermittlung
des Flichenbedarfs  nach Standard
TGL 10730, in dem die Mindestabstande (Ta-
fel 1) angegeben sind, nicht ausreicht. Der
notwendige Flachenbedarf aus der technolo-
gischen Sicht ist bei der Berechnung in An-
lehnung an Standard TGL 13384 gesichert.
Die Flache kann nach folgender vereinfach-
ter Formel berechnet werden:

A =Aut Ayt Agt At Ag

Am Flache fir die Instandsetzungseinheit,
einschlieRlich der Flache fur Arbeitsbe-
reiche unter Berucksichtigung der
Uberdeckung

Aw Flache fir Werkbanke, Paletten usw.

Ag Flache fur die Abstellung und Bereitstel-

lung von Baugruppen, groRen Einzeltei-
len usw.

A:  Flache fiir Fordereinrichtungen und
Transportwege

Restflache, die fiir den Instandsetzungs-
prozeR nicht genutzt werden kann.

Der Flachenbedarf ist dem nach Standard
TGL 10730 berechneten Flachenbedarf ge-
geniiberzustellen, und der groBere Flachen-
bedarf ist auszuwahlen. Im Flachenanteil Ay
ist die Flache fur die Demontage und Mon-
tage, die an den Flichenbedarf besondere
Anspriiche stellt, z.B. Auseinanderfahren des
Vorder- und Hinterteils beim Traktor T-150K
oder Herausziehen von Forderschnecken bei
Landmaschinen, beruicksichtigt. Gegenuber
dem Standard TGL 10730 ergibt die Berech-
nung in Anlehnung an TGL 13384 eine 10%
bis 37 % groRere Flache.

Tafel 2 enthélt eine Zusammenstellung des
Flachenbedarfs ausgewahlter mobiler land-
technischer Arbeitsmittel. Der Flachenbedarf
kann in Abhéngigkeit von den zu realisieren-
den InstandsetzungsmaBBnahmen verringert
werden. Am Beispiel des Flachenbedarfs fur
den Mobilkran T 174 wird dies sehr deutlich.

Ar

. Werden Instandsetzungen, die das Abheben

des Oberwagens erfordern, nur als Aus-
nahme durchgefiihrt, kann die Instandset-
zungsfliche von 73 m? auf 55 m? verringert
werden. Der Gesamtflaichenbedarf einer In- -
standsetzungseinrichtung ergibt sich aus:

Ajges. = ARt Ant Aga T Avw + Am

+ Aps + Ase + Al + Ares

Arr. Fldache fur Instandsetzungs-, Ratio-
nalisierungs- und Reinigungsarbeits-
platze

Aa Flache fir Ausristung (TGL 13382)

Aga Flache fir die Bedienung der Ausrii-
stung

Avw Flache fiir Verkehrswege
(TGL 10730)

Ame Flache fir Materiallager

Ans Flache fur Abstellung

Ase Flache fiir Sozial- und Sanitérein-
richtungen (TGL 10693)

A Flache fur Lenkung und Leitung

Arr Freiflache.

in Abhangigkeit von den Instandsetzungsauf-
gaben, der GroBe der Instandsetzungsein-
richtung und der kooperativen Nutzungs-
moglichkeit entfallen nach den praktischen
Erfahrungen auf die umbaute Flache:

— AgrtAst Agt Axs 65 % bis 80 %
- Aw 8% bis 20%
- Am 12 % bis 20 %
~ ubrige Flachen 2% bis 8%.

Bei der Ermittlung der notwendigen Raum-
hohe ist nach Standard TGL 10730 der Min-
destabstand zu technologischen Ausriistun-
gen und Bauwerksteilen von 200 mm einzu-
halten. Wie bei der Berechnung der Fliche

Tafel 3. Vergleich der Investitionskosten fir einen Instandsetzungsplatz in
" verschiedenen stationdren Teilinstandsetzungseinrichtungen mit den
kalkulierten Kosten eines Projektbausteins am Beispiel des Instandset-
zungsplatzes fir einen Traktor ZT 300
Tafel 2. Flachenbedarf A, ausgewahlter mobiler landtechnischer Arbeitsmittel :
Zusammensetzung Arbeits- Arbeits- Projekt-
Typ Gesamtflache Lange Breite der Kosten platz 1 platz 2 baustein
m? mm mm (Neubau 1) (Neubau 2)
ZT 300 und Varianten 51 8 500 © 6000 anteilige Kosten des
MTS-50/MTS-80 47 8 400 5 600 Arbeitsplatzes zum
U650/651 46 8 300 5 500 Gesamtobjekt M 90547 92 843
GT124 46 8 300 5 500 davon
U550 40 7 280 5 500 nur Kosten des Arbeits-
T157 53 8 830 6 000 platzes M 62823 80 944 76 391
T174 73 (55) 12 080 (9 200) 6 000 Baukosten M 52213 55 827 54 053
W50 76 (ohne Grube) 10 850 7 000 Ausrustungskosten” M 10610 25117 22 338
{mit Grube) 12 620 6 000 - 2
1) ohne Kosten fir mechanische Kapazitat
414 agrartechnik, Berlin 35 (1985) 9




sind bei der Hohenbestimmung z.B. das Her-
ausheben des Motors beim Méihdrescher
E516 (ergibt die Hebezeughshe) oder das
Ausfahren des Knick- und Lastarmes am
T174 zu beachten. Werden Arbeiten, die
eine extreme Hohe erfordern, nur als Aus-
nahme durchgefiihrt, sollte von dieser Hohe
nicht ausgegangen werden; dafiir sind tech-
nologische und ArbeitsschutzmaBnahmen
festzulegen.
Mit der Festlegung des Flichenbedarfs und
der Raumhohe entscheidet der Projektant
wesentlich Gber den Energiebedarf fir die
Raumheizung sowie fur die kinstliche Be-
leuchtung und nicht zuletzt Uber die Investi-
tionskosten. Tafel 3 gibt einen Uberblick
Uber die Investitionskosten fur einen Arbeits-
platz. Der unterschiedliche Anteil fir Ausri-
stungen ist Uberwiegend auf die Qualitat der
technologischen Ausriistung zurlckzufih-
ren. Nach der Ermittlung des Flichenbedarfs
und der Anzahl der Arbeitspldtze kann als
weiterer wesentlicher Schritt die Raumstruk-
turierung erfolgen.
Die Zuordnung der Arbeitspldtze und Raume
unter Beachtung der Rekonstruktion oder
des Neubaus richtet sich nach der mogli-
chen Ablauforganisation, die vor allem von
folgenden EinfluBgr6Ben abhéngig ist:
— Anzahl der Arbeitsplatze fiir gleiche oder
gleichartige Instandsetzungsobjekte
— zu realisierende Instandsetzungsmafnah-
men
— Einrichtung von Transportwegen
— Transporteignung der Instandsetzungsob-
jekte ‘
— Einsatz von Hebezeugen und Flurférder-
mitteln.
In kleinen Instandsetzungseinrichtungen,
z. B. in der Betriebswerkstatt einer LPG mit
ein oder zwei Arbeitsplatzen, ist nur eine Ein-
zelplatzinstandsetzung ohne weitere Speziali-
sierung und Raumaufteilung realisierbar. Bei
mittleren und groBen Instandsetzungsein-
richtungen ist die' Realisierung der maschi-
nentypgebundenen Nestinstandsetzung
moglich, wobei sich meist folgende speziali-
sierte Arbeitspléatze ergeben:
— Kfz-Elektrik, Batterieladeraum
— Schmiede (auch in Verbindung mit dem
Rationalisierungsmittelbau)
— Zerspanung
— Schwei3en
— Baugruppeninstandsetzung
— Diagnose.
Bei der Raumaufteilung ist zu beachten, daf
nach den Erkenntnissen der WAQO, des GAB
und den praktischen Erfahrungen die
Schmiede-, Diagnose- und Zerspanungsar-
beitsplatze getrennt untergebracht werden
mussen, wobei eine Abtrennung mit mobilen
Moglichkeiten teilweise ausreicht. Aus Bild 1
sind Varianten der Raumstrukturierung zu
entnehmen.
Bei der raumlichen Strukturierung konnen
die 2-D (zweidimensionale)- Modellprojek-
tierung (7] und die Bausteinprojektierungs-
methode [8] zu Hilfe genommen werden.

Diese Phase der Projektierung fuhrt zu meh- -

reren Varianten der rdumlichen Strukturie-

rung, die einen Variantenvergleich erfor-

dern. Folgende Kriterien kénnen fiir den Va-

riantenvergleich herangezogen werden:

- Abdeckung des Instandsetzungsbedarfs
unter Beachtung der Perspektive

— Instandsetzungsflache, Anzahl
beitsplétze

— Unterbringung spezialisierter Raume

— Arbeitsumwelt

der Ar-
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universelle Nutzung
Arbeitsorganisationsniveau
Energieaufwand

Investitionsaufwand

— kooperative Nutzung.

In dieser Phase der Projektierung ist zur Ge-
wiahrleistung einer hohen Projektqualitat
eine Problemdiskussion mit den kinftigen
Nutzern der Instandsetzungseinrichtung zu
empfehlen.

Bei der Anordnung der Instandsetzungsar-
beitsplatze sind die Varianten, wie in (8] dar-
gestellt, anzuwenden. Aus Tafel 2 ist zu ent-
nehmen, daf die Instandsetzungspléatze un-
terschiedliche Langen und Breiten haben.
Deshalb missen teilweise Kompromisse bei
der Anordnung eingegangen werden, so dal
mehrere, auch typbezogene Arbeitsplatze
die gleichen Abmessungen erhalten. Die Fla-
che kann durch die Zuordnung bestimmter
Ausristungen trotzdem voll genutzt werden
bzw. es wird eine universellere Nutzung der
Arbeitsplatze gewihrleistet. EinfluB auf die
Arbeitsplatze kann — vor allem dann, wenn

|

!

das Gebdude schon vorhanden ist — das Ra- -

stermal3 haben. In der Praxis ergeben sich im
wesentlichen zwei Instandsetzungsplitze mit
folgenden Abmessungen:

Variante 1
Lange 8000 bis 8500 mm
Breite 5500 bis 7000 mm
Variante 2
Lange 10500 bis 12000 mm
Breite 6.000 bis 7000 mm.

Daraus ergibt sich vor allem bei mittleren
und groBeren Instandsetzungseinrichtungen,
die mit einem Transportweg auszurlsten

.sind, die Gebidudeauswah!. Bei diesen iIn-

standsetzungseinrichtungen ist eine Trans-
portwegbreite von 4000 mm erforderlich.
Werden die Instandsetzungspldtze wie im
Bild 1, Variante 1, angeordnet, ergibt sich
eine Gebaudebreite von 24000 mm. Diese

Breite gewihrleistet gleichzeitig das glinstig-
ste Verhiltnis von Arbeitsplatzfliche zur
Transportwegfliche. Bei der nichsten Sy-
stembreite im RastermaB von 18000 mm
wird dieses Verhaltnis schiechter und erfor-
dert die Tandemanordnung einiger Arbeits-
platze, die im Bild 1, Variante 2, noch giin-
stig gelost ist.

In der Praxis gibt es Beispiele fur Instandset-
zungseinrichtungen, in denen auf Transport-
wege verzichtet wurde. Die Standplatze wer-
den direkt Uber die Toreinfahrten belegt.
Diese Variante fuhrt zur Unubersichtlichkeit,
zu VerstoBen gegen den GAB, ermdglicht
nur ein niedriges Niveau der Ablauforganisa-
tion und ist energieaufwendig. Bei der Aus-
wah! des Gebdudes bzw. des Hallentyps
sollte darauf geachtet werden, daR Hallen
mit Mittelstiitzen nicht gut geeignet sind.
Eine endgultige Festlegung des Gebaudetyps
ist weiterhin von der Ausriistung mit einer
Kranbahn und von der Brandlastermittiung
abhingig. Sind die Gebaude schon vorhan-
den, kann es durch die Brandlastermittiung
zur Veranderung der Raumstruktur, zur Ein-
schrankung im Instandsetzungsprozef3, zur
geringeren Flachenauslastung oder zu zu-
sitzlichen InvestitionsmaBnahmen kommen.
Die Brandlast ist nach der Vorschrift Nr.9/74
der Staatlichen Bauaufsicht vom 1. Juli 1974
durch den technologischen Projektanten zu
ermitteln. Die Analyse des Ist-Zustands zeigt,
daBR die Brandlastermittlung in der Praxis
sehr vernachldssigt wird und sich damit
nachtragliche Veranderungen und Probleme
beim Schutzgitenachweis ergeben. Eine Er-
mittlung der Brandlast kann erst nach Erar-
beitung des Werkstattlayouts erfolgen, da in
die Ermittlung bestimmte Ausrlstungen ein-
zubeziehen sind.

Die Gestaltung der Instandsetzungseinrich-
tung stellt mit dem Layout die kreativste
Phase des Projektierungsprozesses dar. Der
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Bild 2.

" Stark vereinfachtes Layout eines zur Instandsetzungseinrichtung umgeriisteten Milchviehstalls;

1 Pflege- und Diagnoseplatz, 2 instandsetzungsplatz fir Landtechnik mit Verbrennungsmotor, 3 Kfz-Elektrik- und Kradinstandsetzungsplatz, 4 Batterielade-
raum, 5 Schmiede, 6 Landmaschineninstandsetzungsplatz und Rationalisierungsmittelbau, 7 Anhingerinstandsetzungsplatz, 8 Militonne, 9 Olbar, 10 Priif-
einheit, 11 Werkzeugschrank, 12 Werkbank mit Schraubstock, 13 Regal, 14 Waschtisch, fahrbar, 15 Zentralschmierpumpe, 16 Grubenheber, 17 Altslent-
sorgungsschachte, 18 Saulendrehkran 2/5, 19 Sandkasten, 20 Palette fir Schrott, 21 Tischwagen, 22 Tischbohrmaschine, 23 AbgasanschluB, schwenkbar,
24 Wasserzulauf und -ablauf, 25 Bankschleifmaschine, 26 Motorradhebebiihne, 27 Ladegerst, 28 Sammelbecken, 29 Schmiedehammer, 30 Schmiede-
teuer, 31 AmboR, 32 Drehmaschine, 33 Handhebelblechschere, 34 Trennschleifmaschine, 35 Standerbohrmaschine, 36 Handhebeldornpresse 37

SchweiBtisch, 38 Schleifbock

(Druckluft, Elektroenergieanschlu und unterirdische Abgasentsorgung nicht eingetragen) —

Projektant muR dabei die vielgestaltigen Pro-
. bleme und EinfluBfaktoren, die zu einer ho-
hen Projektqualitat fiihren, beachten. Vor-
ausgesetzt, daB alle bisherigen Betrachtun-
gen im Projektierungsprozef eine hohe Qua-
litdt erreichen, ist besonders in dieser Phase
die Qualitat von den Kenntnissen, Erfahrun-
gen und Fahigkeiten des Projektanten abhén-
gig. Folgende wesentliche Gestaltungsmerk-

male sind zu beachten {vgl. [9]).

— Beachtung der Maschinen- und Ausri-
stungsfunktionen und ihre Auswirkungen
auf die Umgebung (z. B. Motorabgase,
Schmiedefeuer)

— Flachen fir Hebezeuge vorsehen (Saulen-
drehkrane, Bockkrine)

— Ausrlstungen und Bedienstellen im Ar-
beitsraum vorsehen (Gefahrdungsfreiheit
beachten)

— Arbeitshaltung beachten (EinfluB auf Gru-
bentiefe, Hebebiihnen u.a.) .

— MalBnahmen des Brand- und Explosions-
schutzes einhalten (z. B. Fluchtwege, offe-
nes Schmiedefeuer, Schweilarbeitsplatz
beachten)

_— Mindestabsténde einhalten (TGL 10730)

~ Aufstellung von Ausristungen auf Dehnfu-

. gen, Kanédlen und Gruben vermeiden

— larmintensive Arbeiten in getrennten Rau-
men oder abgekapselt anordnen

— Anordnung der Hebezeuge den Instand-
setzungsobjekten anpassen

— Ver- und Entsorgung beachten (z.
Frischol, Alt6l, Druckluft, Elektroenergie,
Abgasanlagen, Licht, technische Gase)

— Tore ausreichend dimensionieren, aber
nicht mehr Tore als erforderlich vorsehen

— Blendgefahr bei Fensterfront auf der Son-
nenseite beachten

— trotz Spezialisierung multiple Nutzungs-
mdglichkeiten beachten.

Bei der Erarbeitung des Layouts ist die Kom-

bination der schon erwihnten Projektie-

rungsmethoden (2-D-Modell- und Baustein-
projektierung) eine sehr praktische zeitspa-
rende und zu hoher Qualitit fihrende Me-
thode. Die Projektbausteine liefern beson-

delrs in dieser Phase die notwendigen De-
tails
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Zur Erhéhung der Projektqualitat sollte der
Projektant auch das Layout mit den kiinftigen
Nutzern der Instandsetzungseinrichtung be-
raten. Im Bild 2 ist als Beispiel ein vereinfach-
tes Layout der Rekonstruktion eines Milch-
viehstalls zur Instandsetzungseinrichtung
dargestellt. Die Raumstrukturierung erfolgte
nach den Moglichkeiten in der kIassnschen

Variante. Zum technologischen Projektie-

rungsproze3 gehort noch der Ausristungs-

katalog und der GAB-Nachweis.

In der Praxis hat es sich bewiahrt, Teilpro-

jekte zu erarbeiten, die zusammen das Tech-

nologische Projekt ergeben. Die Teilprojekte
konnen z. B. wie folgt gegliedert werden:

— Technisch-technologisches und organisa-
torisches Teilprojekt

— Technologisches Teilprojekt fir Bau und
Spezialprojektbauten

— Ausristungsprojekt.

Mit dem Teilprojekt fiir Bau und Spezialpro-

jektbauten werden diesen Projektanten in

konzentrierter Form die notwendigen Infor-
mationen flr ihre Projektierung gegeben.

Dieses Teilprojekt muR folgende Angaben

enthalten:

- Aufgabenstellung der Instandsetzungsein-
richtung .

— Arbeitsplatzgestaltung  (Arbeitsplatzcha-
rakteristik, Layout, kinstliche Beleuch-
tung, Klima, Larm, Staub, Gase, Schmutz-
belastung)

— Ver- und Entsorgungssysteme (Elektro-
energie, Druckluft, Warme, Wasser, Ol,
Fett, technische Gase, Sekundarrohstoffe,
Mill)

— Anforderungen an den Baukérper (Fuflbo-
denqualitdt, Einbauten, Fundamentpldne
usw.)

— Auflenanlagen

~ GAB-Nachweis.

4. SchluBlbetrachtungen

Bevor uber die Rekonstruktion oder den
Neubau einer Instandsetzungseinrichtung
entschieden wird, ist es zweckmiRig, eine
komplexe Ist-Zustandsanalyse anzufertigen.
Neben der Hilfe zur Entscheidungsfindung
ist die Analyse eine wichtige Grundlage fir

. — mit Projektbausteinen gestaltet

den technologischen Projektanten. In der
Praxis hat der technologische Projektant
auch Aufgaben aus der technologischen Pla-
nung zu realisieren und bis zur kreativsten
Phase der technologischen Projektierung,
dem Layout, unter Verwendung geeigneter
Projektierungsmethoden eine hohe Projekt-
qualitét zu sichern.

Der technologische Projektant tragt eine
groBe Verantwortung fir die Effektivitat des
von ihm vorgedachten Instandsetzungspro-
zesses. Mit seinem Projekt beeinflufit er we-
sentlich die Investitionskosten und entschei-
det Uber die Arbeitsbedingungen in der kiinf-
tigen Instandsetzungseinrichtung.
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