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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 erhöht. Durch die 
verstärkte Durchführung der schädigungsge­
rechten Instandsetzung werden die Betriebs­
werkstätten der Landwirtschaftsbetriebe und 
die Werkstätten der Abteilungen Instandhal­
tung der VEB KfL höher belastet. Auf der 
Bernburger Konferenz 1982 führte Minister 
Lietz dazu aus (11 : "Um die vorhandenen Re­
serven zu erschließen, müssen wir uns auf 
folgende Schwerpunkte konzentrieren: 
- Die schadbezogene Instandsetzung unter 

Nutzung der technischen Diagnostik ist 
bis 1985 durchgängig anzuwenden. 
Alle landtechnischen Werkstätten und Be­
triebe sind entsprechend den Erfordernis­
sen der territorialen Produktionsorganisa­
tion in den LPG und VEG optimal abzu­
stimmen, und zwar mit der Maßgabe, die 
Instandhaltungsarbeiten dort durchzufüh­
ren, wo das mit geringstem Aufwand und 
hoher Qualität gewährleistet ist." 

Um eine Steigerung der Effektivität in diesen 
Instandsetzungseinrichtungen für die wei ­
tere Erhöhung der Verfügbarkeit und Zuver­
lässigkeit der Landtechnik bei sinkenden ln­
standsetzungskosten zu erreichen, sind teil­
weise Rekonstruktionsmaßnahmen in diesen 
Werkstätten erforderlich. Die mit einer Re­
konstruktion verbundene Zielstellung erfor­
dert eine hohe Qualität in der technologi­
schen Projektierung, da durch das technolo­
gische Projekt die Effektivität des zukünfti­
gen Instandsetzungsprozesses wesentlich 
bestimmt wird _ Ausgehend von Ergebnissen 
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[11] Angebotsprojekt P1 Pflegestation der Land­
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Ingenieurbüro. des Bauwesens im Bezirk Mag­
deburg, Produktionsbereich 2.4 Reko-Projekt 
Klötze 19B2. 

(12] Prywerek, K.-H.: Durchgeführte lüftungstech­
nische Überprüfungen an den Diagnosestand­
plätzen im' VEB KfL Wernigerode, BT Blanken­
burg. Arbeitshygieneinspektion des Rates des 
Bezirkes Magdeburg, Meßergebnisse August 
19B3. 

[13J Brennecke, L. : Luftuntersuchungen beim Ein­
stellen von 'Motoren im VEB KfL Wernigerode, 
BT Blankenburg . Arbeitshygiene'lnspektion des 
Rates des Bezirkes Magdeburg, Meßergeb­
nisse Juni 1983. 

[14] Liebig, W.; Orschmann, H.-).: Schalldruckpe­
gelmessungen an Diagnosestandplätzen im 
VEB KfL Wernigerode, BT Blankenburg. Ar­
beitshygieneinspektion des Rates des Bezirkes 
Magdeburg, Meßergebnisse Juni 1983. 

[15] Liebig, W.: Aktennotiz über die Beratung zur 
lärmarmen Gestaltung von Kraftfahrzeug-Dia­
gnosestationen vom 18. Nov. 1983. Arbeitshy ­
gieneinspektion des Rates des Bezirkes Mag­
deburg. 

[16J Sattler, L.. Messungen zur Lärmeinwirkung an 
den Diagnosestandplätzen im Betriebsteil Blan ­
kenburg des VEB KfL Wernigerode in der Zeit 
vom 40kt bis 10.0kt 1983, Meßergebnisse. 
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einer Ist -Zustandsanalyse werden bei den 
folgenden Betrachtungen Hinweise für die 
Projektierung von Teilinstandsetzungsein­
richtungen gegeben_ 

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

Die Untersuchungen wurden im Rahmen ei­
ner Komplexanalyse von , 13 Teilinstandset­
zungseinrichtungen (21 durchgeführt. Als 
Untersuchungsmethoden kamen die Befra ­
gungsmethode, die Meßmethode und die 
Dokumentenanalyse für diesen speziellen 
Teil zur Anwendung. Die analysierten Ein­
richtungen wiesen einen differenzierten 
Stand in der technologischen Planüng und 
Projektierung während der Vorbereitungs­
phase der Investitionsmaßnahmen aus. Dar­
aus konnte abgeleitet werden, daß künftig 
ein größeres Augenmerk auf die rechtzeitige 
Erarbeitung der technologischen Projektun­
terlagen gelegt werden mu~, um die glei­
tende PrOjektierung bzw. Änderungen in 
Bau - und Spezialprojekten zu vermeiden . Da 
die technologischen Projekte häufig durch 
den Auftraggeber selbst erarbeitet werden, 
ist auf eine hohe Qualität der Projekte zu 
achte,. Das technologische Projekt setzt vor ­
aus, daß der künftige Instanßsetzungsprozeß 
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, daß neben der 
traditionellen Teilinstandsetzung der Trend 
zur sChädigungsgerechten Instandsetzung 
an selbstfahrenden Landmaschinen im Rah­
men der Kampagnefestüberholung auf den 
Arbeitsplätzen zunimmt . Die Instandsetzun­
gen erfolgen meist als Einzelinstandsetzung 
im Einzelplatzverfahren und in manueller Ar­
beitsweise_ Arbeitsteilig werden teilweise 
Verrichtungen durchgeführt, die mechani­
sche, Schweiß- oder Kraftfahrzeugelektrikka­
pazität erfordern_ Eine Spezialisierung der 
Arbeitsplätze auf bestimmte Instandsetzungs­
objekte ist in kleinen Instandsetzungseinrich­
tungen nicht ausgeprägt, in mittleren und 
großen Instandsetzungseinrichtungen ent-

Tafel 1 
Mindestabstände in 
Kfz-I nstandhaltungsan­
lagen (Auszug aus Stan­
dard TGL -10730) 

Abstand zwischen 

sprechend den Möglichkeiten unvollständig 
bzw. organisatorisch nicht fixiert. Die Ar­
beitsplätze sind in Parallel - und in Tandeman ­
ordnung unverkettet aneinander gereiht. 
Durch die Verbesserung dieser Arbeitsplatz­
charakteristik ist eine wesentliche Erhöhung 
der Effektivität des Instandsetzungsprozesses 
zu erreichen . Bezüglich der Dimensionie­
rung der Arbeitsplatzflächen wird die Be ­
rechnung durch einen fehlenden Standard 
erschwert. Neben dem Standard TGL 10730 
(s. Tafel 1)muß die Technologie bei der Flä­
chenermittlung beachtet werden_ In die Ge­
samtfläche sind die Verkehrswege einzube­
ziehen_ Bei der Flächenberechnung ist die 
Entwicklung der Landtechnik zu berücksich­
tigen _ Zu klein bemessene Arbeitsplätze wir­
ken sich negativ auf die Arbeitsleistung aus 
und führen zum Verstoß gegen den GAB. 
Dies gilt auch für die Festlegung der Arbeits­
grubenlänge. 
Bei den Untersuchungen zur Bauhülle und 
zur Ver- und Entsorgung der Arbeitsplätze 
zeigt sich, daß folgende Hinweise mehr zu 
beachten sind : 

- Tore entsprechend dem technologischen 
Ablauf anordnen 

- ausreichend Fenster für den Tageslicht­
einfall und zur Lüftung vorsehen 
Bauhülle nach Ermittlung der Brandlast . 
festlegen 

- Versorgung mit Kleinspannung beachten 
- künstliche Beleuchtung vor allem in mittle -

ren und großen Einrichtungen in Sektions ­
schaltung auslegen 

- Druckluftversorgung bis zum Arbeitsplatz 
vorsehen 

- Entsorgung von Altöl für 2 Gruppen ge­
trennt sichern 

- für Probeläufe ist die Ableitung von Ver­
brennungsmotorenabgasen direkt in das 
Freie erforderlich 

- Arbeitsplätze, auf denen eine Lärmeinwir­
kung über 85 dB (AI) entsteht, abschir ­
men. 

Untersuchungen zur Ausrüstung der Instand­
setZungseinrichtungen ergaben, daß mehr 
Sorgfalt auf die Festlegung des erforderli­
chen Bedarfs und dessen Planung gelegt 
werden muß. Der geplante wertmäßige Um­
fang für Werkzeuge, die den Arbeitsplätzen 

Mindestabstände in 
Wartungs - und Instandsetzungs· 
Pflegeanlagen anlagen 
mm mm 

nebeneinander aufgestellten Kfz 1 500" 2000 
hintereinander aufgestellten Kfz 1000" 1.000" 
Kfz und Wänden der technologi-
schen Ausrüstung 1 200" 1 200 
Kfz und Stützen und Pfeilern 700 700 
Kfz und gegenüber dem Stand ange · 
ordneten Außentoren 1500 1 500 
Kfz und Toreinfahrten 200 200 

~) bei mechanisierten Anlagen darf der Abstand verringert werden, wenn sich 
zwischen den Fahrzeugen keine Menschen aufhalten 

2) wenn an Stirnseiten Arbeiten ausgeführt werden, mindestens 2000 mm 
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direkt· zugeordnet werden, schwankte von 
73,99 M bis 1001,05 M . 
Mangelnde Projeklierungsqualität führt vor 
allem in der Anlaufphase zur Verringerung 
der Arbeitsproduktivität. So werden z. B. 
noch durchschnittlich 7,8 % der effektiven 
Arbeitszeit zur Beschaffung von Werkzeu· 
gen, Vorrichtungen und Lehren benötigt. 
Der Streubereich von 3,8 bis 17% zeigt die 
möglichen Reserven. Die Nichtbeachtung 
der gegebenen Hinweise beeinflußt die Ar · 
beitsbedingungen, die Arbeitsleistung und 
den GAB. 
Häufig ist eine nachträgliche Abänderung 
sehr aufwendig oder nicht möglich . Das ver· 
deutlicht die hohe Verantwortung der Pro· 

\ jektanten . 

3. Hinweise zur Vorbereitung und Durch­
führung der technologischen 
Projektlerung 

Die technologische Vorbereitung von In · 
standsetzungsprozessen gliedert sich nach 
Rockstroh [3] und Müller [4] in die technolo · 
gische Planung und technologische Projek· 
tierung. Beide Teile sind eng miteinander 
verknüph und werden in der Praxis häufig 
nicht getrennt. 
Unter der technologischen Planung wird im 
wesentlichen die Vorausbestimmung • von 
technischen, organisatorischen und ökono· 
mischen Zielen sowie der Verfahren und 
Mittel für die Entwicklung und Gestaltung 
des Fertigungsprozesses im Sinne des Vor · 
bereitens und Durchführens der Planung im 
Betrieb oder Kombinat verstanden. 
Die technologische Projektierung soll in Ab· 
grenzung davon die endgültige vorausbe­
stimmende Gestaltung und Konstruktion der 
technischen, organisatorischen und Ökono· 
mischen Lösungen des Fertigungsprozesses 
bzw. -systems und seiner Elemente in Form 
von Betriebsanlagen beinhalten. Dabei gibt 
es für die funktionelle, zeitliche und räumli· 
che Projektierung die Hauptphasen Dimen · 
sionierung und S\rukturierung [4]. In der Pra · 
xis der technologischen Projektierung von 
Teilinstandsetzurigseinrichtungen werden 
durch den technologischen Projektanten 
meist die technisch ·technologischen Aufga ­
ben der Planung mit übernommen. 
Wesentliche Voraussetzung für die technolo­
gische Projektierung ist die Kenntnis des zu· 
künftigen Instandsetzungsprozesses in allen 
seinen Gliedern und Elementen (vgl. [4]). Im 
Rahmen der sozialistischen Rationalisierung 
wird der Erweiterung und/oder dem Umbau 
von Teilinstandsetzungseinrichtungen große 
Bedeutung beigemessen. Für die Durchfüh­
rung der' technologischen Projektierung ist 
dazu eine komplexe Analyse des Ist·Zustands 

erforderlich. Rekonstruktionsprojekte stellen 
häufig an den Projektanten höhere 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· 
standsetzu ngsei nrichtung eingeschrän kt: 
- Dimensionier.ung 
- Strukturierung 
- Gestaltung . 
Bei der Dimensionierung geht es um die Er­
mittlung der erforderlichen Flächen - und 
Raumdimensionierung, die die Ermittlung 
der Arbeitsplätze bzw. Arbeitskräfte voraus­
setzt. Die Ermittlung der Arbeitsplätze ergibt 
sich aus der Berechnung des Instandset· 
zungsstu nden bedarf s nach I nsta ndsetzungs­
objekten und der Ablauforganisation, die 
entscheidenden Anteil auf die räumliche und 
zeitliche Struktur und damit auf die Beset· 
zung der Arbeitsplätze mit Arbeitskräften 
hat. 
Der Instandsetzungsaufwand in Stunden, 
nach Instandsetzungsobjekten gegliedert, ist 
für diese technologische und räumliche 
Struktur notwendig. Bei der Berechnung des 
Instaridsetzungsaufwands ist die kreisliche 
Instandhaltungskonzeption für die Eingliede­
rung in den gesamten arbeitsteiligen Prozeß 
zu beachten. 
Für die Ermittlung können die von den Er· 
zeugnisgruppen 18 und 22 herausgegebenen 
Richtwerte unö eigene Werte genutzt wer· 
den. Bei der Dimensionierung des Flächen· 
bedarfs treten häufig Fehler in der Berech· 
nung der Arbeitsplatzfläche für die Instand­
setzung mobiler landtechnischer Arbeitsmit· 
tel auf. Die Ermittlung dieses Flächenbedarfs 
ist zweckmäßigerweise in Anlehnung an die 
Standards TGL 13384 [5] und TGL 10730 [6] 
durchzuführen . 
In der Praxis zeigt sich, daß die Ermittlung 
des Flächenbedarfs .nach Standard 
TGL 10730, in dem die Mindestabstände (Ta­
fel 1) angegeben sind, nicht ausreicht. Der 
notwendige Flächenbedarf aus der technolo ­
gischen Sicht ist bei der Berechnung in An · 
lehnung an Standard TGL 13384 gesichert. 
Die Fläche kann nach folgender vereinfach­
ter Formel berechnet werden : 

A, = AM + Aw + AB + AF + AR; 

AM Fläche für die Instandsetzungseinheit, 
einschließlich der Fläche für Arbeitsbe­
reiche unter Berücksichtigung der 
Überdeckung 

Aw Fläche für Werkbänke, Paletten usw. 
AB Fläche für die Abstellung und Bereitstel­

lung von Baugruppen, großen Einzeltei· 
len usw. 

AF Fläche für Fördereinrichtungen und 
lJansportwege 

AR Restfläche, die für den Instandsetzungs-
prozeß nicht genutzt werden kann. 

Der Flächenbedarf ist dem nach Standard 
TGL 10730 ·berechneten Flächenbedarf ge­
genüberzustellen, und der größere Flächen­
bedarf ist auszuwählen. Im Flächenanteil AM 
ist die Fläche für die Demontage und Mon· 
tage, die an den Flächenbeciarf besondere 
Ansprüche stellt, z. B. Auseinanderfahren des 
Vorder · und Hinterteils beim Traktor T-150K 
oder Herausziehen von Förderschnecken bei 
Landmaschinen, berückSichtigt. Gegenüber 
dem Standard TGL 10730 ergibt die Berech· 
nung in Anlehnung an TGL 13384 eine 10% 
bis 37 % größere Fläche. 
Tafel 2 enthält eine Zusammenstellung des 
Flächenbedarfs ausgewählter mobiler land· 
technischer Arbeitsmittel. Der Flächenbedarf 
kann in Abhängigkeit von den zu realisieren­
den Instandsetzungsmaßnahmen verringert 
werden. Am Beispiel des Flächenbedarfs für 
den Mobilkran T174 wird dies sehr deutlich. 
Werden Instandsetzungen, die das Abheben 
des Oberwagens erfordern, nur als Aus­
nahme durchgeführt, kann die Instandset· 
zungsfläche von 73 m2 auf 55 m2 verringert 
werden. Der Gesamtflächenbedarf einer In- ~ 

standsetzungseinrichtung ergibt sich aus: 

A,ge.. = A,., ., + AI. + ABI. + Avw + AML 
+ AAS + ASE + All + AFF ; 

A,.R.R. Fläche für Instandsetzungs·, Ratio· 
nalisierungs· und Reinigungsarbeits · 
plätze 

AI. Fläche für Ausrüstung (TGL 13382) 
ABI. Fläche für die Bedienung der Ausrü­

stung 
Avw Fläche für Verkehrswege 

(TGl 10730) . 
AML Fläche für Materiallager 
AAS Fläche für Abstellung 
ASE Fläche für Sozial - und Sanitärein· 

richtungen (TGL 10693) 
All Fläche für Lenkung und leitung 
AFF Freifläche. 
In Abhängigkeit von den Instandsetzungsauf­
gaben, der Größe der Instandsetzungsein· 
richtung und der kooperativen Nutzungs­
möglichkeit entfallen nach den praktiSChen 
Erfahrungen auf die umbaute Fläche: 
- A, R R + AI. + AB + AAS 65 % bis 80 % 
- A~~ 8% bis 20% 
- AML 12 % bis 20 % 
- übrige Flächen 2% bis 8% . 
Bei der Ermittlung der notwendigen Raum · 
höhe ist nach Standard TGl 10730 der Min ­
destabstand zu technologischen Ausrüstun ­
gen und Bauwerksteilen von 200 mm einzu­
halten. Wie bei der Berechnung der Fläche 

Tafel 3. Vergleich der Investitionskosten für einen Instandsetzungsplatz in 
verschiedenen stationären Teilinstandsetzungseinrichtungen mit den 
kalkulierten Kosten eines Projektbausteins am Beispiel des Instandset· 
zungsplatzes fGr einen Traktor ZT 300 

Tafel 2. Flächenbedarf At ausgewählter mobiler landtechnischer Arbeitsmittel 
Zusammensetzung Arbeits · Arbeits · Projekt · 

Typ Gesamtfläche Länge Breite 
m' mm mm 

der Kosten platz 1 platz 2 baustein 
(Neubau 1) (Neubau 2) 

ZT 300 und Varianten 51 8500 6000 anteilige Kosten des 

MTS·50fMTS-60 47 8400 5600 Arbeitsplatzes zum 

U650f651 46 8300 5500 Gesamtobjekt M 90 547 92843 

GT124 46 8300 5500 davon 

U550 40 7260 5500 
T 157 53 8630 6000 
T 174 73 (55) 12 080 (9 2(0) 6000 
W50 76 (ohne Grube) 10850 7000 

nur Kosten des Arbeits · 
platzes M 62823 80944 76391 
Baukosten M 52213 55827 54053 
Ausrüstungskosten II M 10610 25117 22338 

(mit Grube) 12620 6000 
1) ohne Kosten für mechanische Kapazität 
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sind bei der Höhenbestimmung z. B. das Her· 
au stieben des Motors beim Mähdrescher 
E516 (ergibt die Hebezeughöhe) oder das 
Ausfahren des Knick- und lastarmes am 
T 174 zu beachten . Werden Arbeiten, die 
eine extreme Höhe erfordern, nur als Aus­
nahme durchgeführt, sollte von dieser Höhe 
nicht ausgegangen werden; dafür sind tech­
nologische und Arbeitsschutzmaßnahmen 
festzu legen . 
Mit der Festlegung des Flächenbedarfs und 
der Raumhöhe entscheidet der Projektant 
wesentlich über den Energiebedarf für die 
Raumheizung sowie für die künstliche Be ­
leuchtung und nicht zuletzt über die Investi­
tionskosten. Tafel 3 gibt einen Überblick 
über die Investitionskosten für einen Arbeits­
platz. Der unterschiedliche Anteil für Ausrü­
stungen ist überwiegend auf die Qualität der 
technologischen Ausrüstung zurückzufüh­
ren. Nach der Ermittlung des Flächenbedarfs 
und der Anzahl der Arbeitsplätze kann als 
weiterer wesentlicher Schritt die Raumstruk­
turierung erfolgen. 
Die Zuordnung der Arbeitsplätze und Räume 
unter Beachtung der Rekonstruktion oder 
des Neubaus richtet sich nach der mögli ­
chen Ablauforganisation, die vor allem von 
folgenden Einflußgrößen abhängig ist: 
- Anzahl der Arbeitsplätze für gleiche oder 

gleichartige Instandsetzungsobjekte. 
- zu realisierende Instandsetzungsmaßnah ­

men 
- Einrichtung von Transportwegen 
- Transporteignung der Instandsetzungsob-

jekte 
- Einsatz von Hebezeugen und Flurförder-

mitteln . 
In kleinen Instandsetzungseinrichtungen, 
z. B. in der Betriebswerkstatt einer lPG mit 
ein oder zwei Arbeitsplälzen, ist nur eine Ein­
zelplatzinstandsetzung ohne weitere Speziali­
sierung und Raumaufteilung realisierbar . Bei 
mittleren und großen Instandsetzungsein­
richtungen ist die· Realisierung der maschi­
nentypgebundenen Nestinstandsetzung 
möglich, wobei sich meist folgende speziali­
sierte Arbeitsplätze ergeben: 
- Kfz-Elektrik, Batterieladeraum 
- Schmiede (auch in Verbindung mit dem 

Rationalisierungsmittelbau) 
Zerspanung 

- Schweißen 
- Baugruppeninstandsetzung 
- Diagnose. 
Bei der Raumaufteilung ist zu beachten, daß 
nach den Erkenntnissen der WAD, des GAB 
und den praktischen Erfahrungen die 
Schmiede·, Diagnose- und Zerspanungsar · 
beitsplätze getrennt untergebracht werden 
müssen, wobei eine Abtrennung mit mobilen 
Möglichkeiten teilweise ausreicht. Aus Bild 1 
sind Varianten der Raumstrukturierung zu 
entnehmen. 
Bei der räumlichen Strukturierung können 
die 2-D (zweidimensionale)- Modellprojek · 
tierung [7) und die Bausteinprojektierungs­
methode [8) zu Hilfe genommen werden . 
Diese Phase der Projektierung führt zu meh · · 
reren Varianten der räumlichen Strukturie · 
rung, die einen Variantenvergleich erfor· 
dern . Folgende Kriterien können für den Va­
riantenvergleich herangezogen werden: 
- Abdeckung des Instandsetzungsbedarfs 

unter Beachtung der Perspektive 
- Instandsetzungsfläche, Anzahl der Ar­

beitsplätze 
- Unterbringung spezialisierter Räume 
- Arbeitsumwelt 
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- universelle Nutzung 
- Arbeitsorganisationsniveau 

Energieaufwand 
Investitionsaufwand 

- kooperative Nutzung. 
In dieser Phase der Projektierung ist zur Ge­
währleistung einer hohen Projektqualität 
eine Problemdiskussion mit den künftigen 
Nutzern der Instandsetzungseinrichtung zu 
empfehlen. 
Bei der Anordnung der Instandsetzungsar­
beitsplätze sind die Varianten, wie in [8) dar­
gestellt, anzuwenden. Aus Tafel 2 ist zu ent­
nehmen, daß die Instandsetzungsplätze un­
terschiedliche längen und Breiten haben. 
Deshalb müssen teilweise Kompromisse bei 
der Anordnung eingegangen werden, so daß 
mehrere, auch typbezogene Arbeitsplätze 
die gleichen Abmessungen erhalten. Die Flä· 
che kann durch die Zuordnung bestimmter 
Ausrüstungen trotzdem voll genutzt werden 
bzw. es wird eine universellere Nutzung der 
Arbeitsplätze gewährleistet. Einfluß auf die 
Arbeitsplätze kann - vor allem dann, wenn 
das Gebäude schon vorhanden ist - das Ra­
stermaß haben. In der Praxis ergeben sich im 
wesentlichen zwei Instandsetzungsplätze mit 
folgenden Abmessungen: 
Variante 1 
Länge 
Breite 
Variante 2 

8000 bLs 8500 mm 
5500 bis 7000 mm 

Länge 10500 bis 12000 mm 
Breite 6.Q.00 bis 7000 mm. 
Daraus ergibt sich vor allem bei mittleren 
und größeren Instandsetzungseinrichtungen, 
die mit einem Transportweg auszurüsten 

. sind, die Gebäudeauswahl. Bei diesen In­
standsetzungseinrichtungen ist eine Trans­
portwegbreite von 4000 mm erforderlich. 
Werden die Instandsetzungsplätze wie im 
Bild 1, Variante 1, angeordnet., ergibt sich 
eine Gebäudebreite von 24000 mm . Diese 

Bild 1 
Varianten der Raur)1-
strukturierung; 
1 parallel angeordnete 
Arbeitsplätze, 2 fisch· 
grätenförmig angeord· 
nete Arbeitsplätze, 3 
tandemförmig angeord­
nete Arbeitsplätze, 4 
Transport"weg, 5 Lager, 
6 spezielle abgetrennte 
Arbeitsplätze, wie 
Schmiede, mechani· 
sche Werkstatt 

Variante I 

Variante 2 

Breite gewährleistet gleichzeitig das günstig ­
ste Verhältnis von Arbeitsplatzfläche zur 
Transportwegfläche. Bei der nächsten SV ' 
stembreite im Rastermaß von 18000 mm 
wird dieses Verhältnis schlechter und erfor­
dert die Tandemanordnung einiger Arbeits· 
plätze, die im Bild 1, Variante 2, noch gün­
stig gelöst ist. 
In der Praxis gibt es Beispiele für Instandset­
zungseinrichtungen, in denen auf Transport· 
wege verzichtet wurde. Die Standplätze wer­
den direkt über die Toreinfahrten belegt. 
Diese Variante führt zur Unübersichtlichkeit, 
zu Verstößen gegen den GAB, ermöglicht 
nur ein niedriges Niveau der Ablauforganisa­
tion und ist energieaufwenaig. Bei der Aus­
wahl des Gebäudes bzw. des Hallentyps 
sollte darauf geachtet werden, daß Hallen 
mit Miltelstützen nicht gut geeignet sind . 
Eine endgültige Festlegung des Gebäudetyps 
ist weiterhin von der Ausrüstung mit einer 
Kranbahn und von der Brandlastermiltlung 
abhängig. Sind die Gebäude schon vorhan · 
den, kann es durch die Brandlastermittlung 
zur Veränderung der Raumstruktur, zur Ein­
schränkung im Instandsetzüngsprozeß, zur 
-geringeren Flächenauslastung oder zu zu­
sätzlichen Investitionsmaßnahmen 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, 
daß die Brandlastermittlung in der Praxis 
sehr vernachlässigt wird und sich damit 
nachträgliche Veränderungen und Probleme 
beim SchutzgütenachweiS ergeben. Eine Er­
mittlung der Brandlast kann erst nach Erar· 
beitung des Werkstattlayouts erfolgen, da in 
die Ermittlung bestimmte Ausrüstungen 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 umgerüsteten Milchviehstalls; 
1 Pflege· und Diagnoseplatz, 2 Instandsetzungsplatz für Landtechnik mit Verbrennungsmotor, 3 Kfz ·Elektrik· und Kradinstandsetzungsplatz, ~ Batterielade­
raum, 5 Schmiede, 6 Landmaschineninstandsetzungsplatz und Rationalisierungsmittelbau, 7 Anhängerinstandsetzungsplatz, 8 Mülltonne, 9 Olbar, 10 Prüf­
einheit, 11 Werkzeugschrank, 12 Werkbank mit Schraubstock, 13 Regal, 14 Waschtisch, fahrbar, 15 Zentralschmierpumpe, 16 Grubenheber, 17 Altölent· 
sorgungsschächte, 18 Säulendrehkran 2/5, 19 Sandkasten, 20 Palette für Schrott, 21 Tischwagen, 22 TIschbohrmaschine, 23 Abgasanschluß, schwenkbar, 
24 Wasserzulauf und ·ablauf, 25 Bankschleifmaschine, 26 Motorradhebebühne, 27 Ladegerät, 28 Sammelbecken, 29 Schmiedehammer, 30 Schmiede· 
feuer, 31 Amboß, 32 Drehmaschine, 33 Handhebelblechschere, 34 Trennschleifmaschine, 35 Ständerbohrmaschine, 36 Handhebeldornpresse, 37 
Schweißtisch, 38 Schleifbock 
(Druckluft, Elektroenergieanschluß und unterirdische Abgasentsorgung nicht eingetragen) - . - mit Projektbausteinen gestaltet 

Projektant muß dabei die vielgestaltigen Pro- Zur Erhöhung der Projektqualität sollte der den technologischen Projektanten. In der 
bleme und Einflußfaktoren, _die zu einer ho- Projektant auch das Layout mit den künftigen Praxis hat der technologische J1rojektant 
hen Projektqualität führen, beachten. Vor- Nutzern der Instandse~zungseinrichtung be· auch Aufgaben aus der technologischen Pla· 
ausgesetzt, daß alle bisherigen Betrachtun· raten. Im Bild 2 ist als Beispiel ein vereinfach- nung zu realisieren und bis zur kreativsten 
gen im Projektierungsprozeß eine hohe Qua- tes Layout der Rekonstruktion eines Milch· Phase der technologischen Projektierung, 
lität erreichen, ist besonders in dieser Phase viehstaHs zur Instandsetzungseinrichtung dem Layout, unter Verwendung geeigneter 
die Qualität von den Kenntnissen, Erfahrun· dargestellt. Die Raumstrukturierung erfolgte Projektierungsmethoden eine hohe Projekt· 
gen und Fähigkeiten des Projektanten abhän· nach den Möglichkeiten in der klassis~en qualität zu sichern . 
gig. Folgende wesentliche Gestaltungsmerk- Variante. Zum technologischen Projektie· Der technologische Projektant trägt eine 
male sind zu beachten (vgl. [9)). rungsprozeß gehört noch der Ausrüstungs· große Verantwortung für die Effektivität des 
- Beachtung der Maschinen· und Ausrü- katalog und der GAB· Nachweis. von ihm vorgedachten Instandsetzungspro· 

stungsfunktionen und ihre Auswirkungen In der Praxis hat es sich bewährt, Teilpro· zesses. Mit seinem Projekt beeinflußt er we· 
auf die Umgebung (z. B. Motorabgase, jektezu erarbeiten , die zusammen das Tech· sentlich die Investitionskosten und entschei-
Schmiedefeuer) nologische Projekt ergeben. Die Teilprojekte det über die Arbeitsbedingungen in der künf· 

- Flächen für Hebezeuge vorsehen (Säulen· können z. B. wie folgt gegliedert werden: tigen Instandsetzungseinrichtung. 
dreh kräne, Bockkräne) - Technisch-technologisches und organisa · 

- Ausrüstungen und Bedienstellen im Ar- torisches Teilprojekt 
beitsraum vorsehen (Gefährdungsfreiheit - Technologisches Teilprojekt für Bau und 
beachten) Spezialprojektbauten 

- Arbeitshaltung beachten (Einfluß auf Gru- - Ausrüstungsprojekt. 
bentiefe, Hebebühnen u. a.) Mit dem Teilprojekt für Bau und Spezialpro· 

- Maßnahmen des Brand · und Explosions· jektbauten werden diesen Projektanten in 
schutzes einhalten (z . B. Fluchtwege, offe · konzentrierter Form die notwendigen Infor-
nes Schmiedefeuer, Schweißarbeitsplatz mationen für ihre Projektierung gegeben_ 
beachten) Dieses Teilprojekt muß folgende Angaben 

- Mindestabstände einhaften (TGL 10730) enthalten: 
- Aufstellung von Ausrüstungen auf Dehnfu- - AufgabensteIlung der Instandsetzungsein. 

gen, Kanälen und Gruben vermeiden richtung 
- lärmintensive Arbeiten in getrennten Räu - - Arbeitsplatzgestaltung (Arbeitsplatzcha-

men oder abgekapselt anordnen rakteristik, layout, künstliche Beleuch-
- Anordnung der Hebezeuge den Instand· tung, Klima, lärm, Staub, Gase, Schmutz· 

setzungsobjekten anpassen belastung) 
Ver· und Entsorgung beachten (z. B. Ver· und Entsorgungssysteme (Elektro· 
Frischöl, Altöl, Druckluft, Elektroenergie, energie, Druckluft, Wärme, Wasser, Öl, 
Abgasanlagen, licht, technische Gase) Fett, technische Gase, Sekundärrohstoffe, 

- Tore ausreichend dimensionieren, aber Müll) 
nicht mehr Tore als erforderlich vorsehen - Anforderungen an den Baukörper (Fußbo-

- Blendgefahr bei Fensterfront auf der Son· denqualität, Einbauten, Fundamentpläne 
nenseite beachten usw.) 

- trotz Spezialisierung multiple Nutzungs- - Außenanlagen 
möglichkeiten beachten. - GAB·Nachweis. 

Bei der Erarbeitung des layouts ist die Kom­
bination der schon erwähnten Projektie­
rungsmethoden (2·D-Modell· und Baustein­
projektierung) eine sehr praktische zeitspa· 
rende und zu hoher Qualität führende Me· 
thode . Die Projektbausteine liefern beson· 
ders in dieser Phase die notwendigen De­
tails. 
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4. Schlußbetrachtungen 
Bevor über die Rekonstruktion oder den 
Neubau einer Instandsetzungseinrichtung 
entschieden wird, ist es zweckmäßig, eine 
komplexe Ist·Zustandsanalyse anzufertigen. 
Neben der Hilfe zur Entscheidungsfindung 
ist die Analyse eine wichtige Grundlage für 
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