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Die Betriebsteile Malchin und Zettemin des
VEB Kreisbetrieb fiir Landtechnik (KfL) Mal-
chin, Bezirk Neubrandenburg, fihren nach
dem Prinzip des WechselflieBverfahrens die
Kampagnefestinstandsetzung von Feldhacks-
lergrundmaschinen E285, Schwadmiher-
grundmaschinen E307, Maisschneidwerken
E295, Feldfutterschneidwerken E296/E023,
Schwadaufnehmern E294, Mihdreschern
E512 und Rubenkopfladern 6-ORCS durch.
Die spezialisierte Instandsetzung des Feld-
héckslers E280 hat sich seit ihrem Beginn im
Jahr 1973 sehr schnell zu einer leistungsfahi-
gen, industrieméBigen -und effektiven Form
der Instandsetzung entwickelt (Bild 1). Mit
der Arbeitsteilung in der landtechnischen In-
standsetzung ab 1983 zwischen dem speziali-
sierten Instandsetzungsbetrieb, den 6rtli-
chen VEB KfL und den Landwirtschaftsbetrie-
ben, der Verénderung der Einzugsbereiche
und Einfihrung der schadbezogenen spezia-
lisierten-Instandsetzung gingen die Stiickzah-
len erheblich zuriick. Vom Gesamtbestand
der Feldhacksler E280 des Bezirks Neubran-
denburg wurden im Jahr 1987 in den 3 spe-
zialisierten Instandsetzungsbetrieben des Be-
zirks 375 Maschinen (2 38%) instand ge-
setzt.

Die hohere Effektivitat in der Instandsetzung
verlangt, die technologischen Vorberei-
tungsarbeiten in den VEB KfL und besonders
bei der Kampagnefestinstandsetzung zu in-
tensivieren. Dabei muR vor der ProzeRbe-
wertung und -gestaltung eine sorgfiltige,
tiefgrindige umd umfassende Analyse der
Instandsetzungstechnologie stehen.

Der InstandsetzungsprozeR ist in seine ele-
! mentaren Bestandteile zu zerlegen, und es
sind Grundlagen fir die technisch-dkono-
misch zweckmaRigsten Fertigungsverfahren
sowie Kombinationen von Arbeitsmitteln und
Arbeitskraften zu schaffen. Aus der Analyse
ergaben sich Schwerpunkte, die auf die
Selbstkosten, den Instandsetzungsaufwand
und die Instandsetzungsqualitét einen beson-
deren EinfluR haben.

Bild 1. Entwicklung der Instandsetzungsstiickzah-
len des Feldh#ckslers E280;

a Grundmaschine E285, b Schwadaufneh-
mer E294, Schneidwerk E295, Feldfutter-
schneidwerk E296, c Hickselaggregat,

d Schalt- und Wendegetriebe
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Im Bild 2 wird die Entwicklung des Instand-
setzungsaufwands im Zusammenhang mit
der Stiickzahlenentwicklung bei Feldhacks-
lergrundmaschinen E285 dargestellt. Der

Zeitverbrauch wurde in den Jahren von 1973

bis 1982 stindig gesenkt. Diese positive Ent-

wicklung wurde durch die stetige Beeinflus-
sung des technologischen Prozesses durch
folgende Faktoren erreicht:

— Verbesserung der Leitung und Organisa-
tion der Produktion

— RationalisierungsmalRnahmen und Einsatz
von Fertigungsmitteln

— stdndige Qualifizierung der Werktatigen
und ihre aktive Teilnahme an der Wettbe-
werbs- und Neuererbewegung

— steigende SeriengroRe.

Ab 1983 ist ein Anstieg des Zeitaufwands zu

verzeichnen, der durch folgende Faktoren zu

begriinden ist:

— Mit der Einfilhrung von zwei neuen
Maschinentypen waren neben léngeren
Anlaufzeiten fiir die Umstellung von ei-
nem Typ auf den anderen auch langere
Einarbeitungszeiten erforderlich.

— Die geringeren Instandsetzungsstiickzah-
len hatten Auswirkungen auf die Effektivi-
tat.

— Der auf 3 bis 4 Monate besckréankte In-
standsetzungszeitraum wurde in verstérk-
tem MaR durch die diskontinuierliche Er-
satzteil- und Baugruppenbereitstellung be-
einfluBt. Daraus resultierten eine haufi-
gere Storung des Instandsetzungsablaufs
und eine relativ héhere unvollendete Pro-
duktion.

— Die Einfihrung der schadbezogenen In-
standsetzung erforderte von allen ‘ein
neues Herangehen und zunéchst auch ei-
nen héheren Aufwand in der Planung, Lei-
tung, Organisation und Abrechnung der
Produktion.

Der Anteil der einzelnen FertigungsprozeR-

stufen am Gesamtinstandsetzungsaufwand

wird im Bild 3 dargestellt. Ausgehend von
der Analyse der Instandsetzungstechnologie
wurde der instandsetzungsprozeB in seine
einzelnen Stufen zerlegt. Aus der Analyse er-
gibt sich eine besondere Bedeutung der Pro-
zeBstufen Instandsetzung, Baugruppenmon-
tage und Maschinenmontage mit 58% am

Gesamtinstandsetzungsaufwand. Durch den

entscheidenden EinfluR auf die Instandset-

zungskosten und die Instandsetzungsqualitat
kommt der Schadaufnahme ebenfalls eine
besondere Bedeutung zu. Alle ubrigen Pro-
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Bild 2. Entwicklung des Instandsetzungsautwands

im Zusammenhang mit der Stickzahlen-
entwicklung bei der Feldh#ckslergrundma-
schine E285 (ohne Motor und Farbge-
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Anteil der Einzelteilpositionen

Bild 4. Anteil der kostenintensiven' Teile an den
Gesamtmaterialkosten fur

bung); a Feldhdckslergrundmaschine E285,

a Instandsetzungsstiickzahlen, b Instand- b Kartoffeirodelader E684, c Ribenkopfla-

setzungsaufwand der 6-ORCS
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Bild 5. Entwicklung der Instandsetzungsqualitat
der Feldhickslergrundmaschine E285;
a Garantiekosten, b Ausfallquote

zeBstufen sind jedoch keineswegs zu ver-
nachléassigen. Die Schadaufnahme wird un-
ter Berlicksichtiguhg des gegenwirtigen
Standes der Technik, der unzureichenden
Angaben aus der KampagneabschluBpriifung
und unter Nutzung der praktischen Erfahrun-
gen der Werktatigen im VEB KfL Malchin
nach folgenden Formen realisiert:

— individuelle Schadaufnahme durch den je-

weiligen Taktverantwortlichen fur die mei-
sten Einzelteile

— dezentrale Schadaufnahme durch den

Meister bei wenigen, aber kostenintensi-

ven Einzelteilen
- zentrale Schadaufnahme fiir alle Motor-
und Hydraulikbaugruppen auf speziellen

Prifstdnden im Bereich der schadbezoge-
nen Baugruppeninstandsetzung der Abtei-

lung Instandhaltung.
Fir die Reduzierung des Instandsetzungsauf-
wands ist von Bedeutung, daB kiinftig auch
an weiteren Baugruppen, wie z. B. an Getrie-
ben aller Art, in demontagelosem Zustand

durch diagnostische Verfahren und entspre-

chende Entscheidungskriterien der Schadi-
gungszustand mit groBer Sicherheit ermittelt
werden kann. Deshalb konzentriert sich die
gesamte technologische Arbeit auf die mate-

rialkostenintensiven Einzelteile. Bei der Er-

mittiung dieser Teile wird im VEB KfL Mal-
chin von der von Sell [1} erarbeiteten Metho-
dik ausgegangen. Im Bild 4 ist der Anteil der
materialkostenintensiven Einzelteile an den

Gesamtmaterialkosten je Maschine in Ab-

hdngigkeit von der Anzahl der Einzelteilposi-
tionen bei der schadbezogenen spezialisier-
ten Instandsetzung von Feldhéckslergrund-
maschinen €285, Ribenkopfladern 6-ORCS
und Kartoffelrodeladern E684 grafisch darge-
stellt. Bei allen 3 Maschinentypen haben die
Materialkosten je Maschine einer relativ ge-
ringen Anzahi von Einzelteilpositionen einen
hohen Anteil an den Gesamtmaterialkosten
je Maschine. Abweichungen sind durch die
unterschiedliche Anzahl der insgesamt ein-
gesetzten und der wertintensiven Einzelteile
bei dem jeweiligen Maschinentyp bedingt.
So ergeben z. B. 50 Einzelteilpositionen beim
6-ORCS bereits 70%, beim E684 63% und
beim E285 49% an den Gesamtmaterialko-
sten je Maschine. MalBnahmen zur Senkung
der Gesamtmaterialkosten je Maschine mis-
sen sich daher hauptsdchlich auf dieses Tei-
lesortiment richten. Bei der Fertigungspro-
zelstufe Instandsetzung wurde eine Kombi-
nation geschaffen, die sich als effektiv erwie-
sen und praktisch bewéhrt hat:

— Instandsetzungsarbeiten direkt an der Ma-

schine im FlieBband ohne Demontage der

" instand zu sétzenden Einzelteile, wenn ein
bestimmter, technologisch festgelegter
Schadumfang, z. B. an der Vorderachse,
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am Stitzbock, am Hubarm, am Rahmen,
. nicht Gberschritten wird

— Instandsetzungsarbeiten an den einzelnen
Arbeitstakten parallel zur HauptflieBstralle
im Nestverfahren, z. B. Instandsetzung
der Getriebe, des Hackselaggregats, der
Zwischenwelle

— Instandsetzung von Einzelteilen mit einem
vorgegebenen Sortiment in hohen Stiick-
zahlen in einem speziellen Meisterbereich
als effektivste Form. )

Die Instandsetzung von Einzelteilen hat sich

zu einer leistungsfahigen und industriemaRi-

gen Instandsetzungseinheit entwickelt. Im

Jahr 1987 wurden im VEB KfL Malchin Ein-

zelteile im Wertumfang von 6,3 Mill. M zum

-vergleichbaren Neuwert instand gesetzt, da-

von fiir den Feldhacksler E280 4,1 Mill. M.

Dabei betragen die Instandsetzungskosten

durchschnittlich nur 25% des Neuwertes.

Dieses glnstige Verhaltnis hat einen wesent-

lichen EinfluB auf die Senkung der Material-

kosten. Die im Feldhacksler eingesetzten in-
stand gesetzten Einzelteile haben mit ihrem
vergleichbaren Neuwert einen Anteil an den

Materialkosten von 62,5 %.

Heute werden schon Uber 330 Einzelteilposi-

tionen des E280 der planméRigen Instandsét-

zung zugefiihrt, wobei das gesamte Sorti-
ment der Einzelteilinstandsetzung im VEB KfL

Malchin 551 Positionen umfaRt. Bei der Aus-

wahl von Einzelteilen fiir die Einzelteilin-

standsetzung wird von folgenden Prinzipen
ausgegangen: ’

—~ Die verfahrensorientierte Auswahl von
Einzelteilen fur die Einzelteilinstandset-
zung dominiert. Es geht um die maximale
Ausnutzung der vorhandenen Verfahren
zur Sicherung einer hohen Grundfonds-
dkonomie.

— Bei dieser Auswahl haben kostenintensive
Teile den Vorrang.

— Einen EinfluB auf die Auswahl und die Pro-
duktion hat auch die diskontinuierliche Be-
reitstellung von Neuteilen durch die Indu-
strie.

~ Einzelteile, die nach technologischen Ver-
fahren instand gesetzt werden, die im VEB
KfL Malchin keine Anwendung finden,
werden fur die Kooperation mit anderen
Betrieben ausgewihlt.

Weitere Uberlegungen zur Auswahi von Ein-

zelteilen nach neu einzufiihrenden Verfah-

ren zur Erfillung der Forderungen fur das

Qualitatszertifikat und zur sténdigen Erweite-

rung des Sortiments sind jetzt notwendig.

Da die Montage einen bedeutenden Anteil .

am  Gesamtinstandsetzungsaufwand  hat
(Summe Mg und My 241%, Bild 3) wurde
diesem Abschnitt in der technologischen Ar-
"beit des VEB KfL Malchin besondere Auf-
merksamkeit gewidmet. Ein 1,8facher hdhe-

rer Aufwand fiir die Montage gegeniiber der

Demontage erscheint nicht gerechtfertigt. In

-der Rationalisierung der Montage werden

groRe Reserven zur Steigerung der Arbeits-
produktivitdt gesehen. Unter Beachtung der

. Gliederung des E285 in Baugruppen ver-

schieqener Ordnung wurden die Gesamt-
montage in Vormontage, Baugruppenmon-
tage und Endmontage aufgeteilt und die ein-
zelnen technologischen Schritte in Montage-
planen festgelegt. Durch den Einsatz von
Montagevorrichtungen, Schlagschraubern,
Anschlagmitteln, SHulendrehkranen und
Flurtransportmitteln konnte der Mechanisie-
rungsgrad in der Montage erhdht und der
Montagezeitaufwand um 17 % gesenkt wer-
den. Der EinfluB der technologischen Arbeit

ist auch in einer standigen Erhohung der In-
standsetzungsqualitdt zu erkennen (Bild 5).
Die insgesamt positive Entwicklung der In-
standsetzungsqualitat ist nicht im Selbstlauf
entstanden. Griindliche und umfassende
Analysen der Maschinen- und Baugruppen-
ausfille und der aufgetretenen Fehler zeig-
ten, wo die Ursachen zu suchen sind. Daraus
ergaben sich MaBnahmen wie der Einsatz
von Selbstkontrolleuren an jedem Arbeits-
takt, die Fiihrung des Wettbewerbs um den
Qualitatsfacharbeiter, die Vorgabe abrechen-
barer Parameter {u. a. Fehlerhaufigkeit, Aus-
schuB-, Nacharbeits- und Garantiekosten je
Arbeitstakt, Materialnormative) sowie mate-
rielle und moralische Stimulierung.

Wichtig fiir die Durchsetzung dieser MaR-
nahmen mit dem Ziel der Qualitatsverbesse-
rung war, durch technologische Vorgaben
und technische Ausriistungen entspre-
chende Voraussetzungen fur die Werktéti-
gen zu schaffen, die ihnen auch die Maoglich-
keiten geben, Qualitatsarbeit zu leisten. Dazu
gehérten vor allem eine verbesserte kon-
krete Abgrenzung des Arbeitsumfangs der
Takte untereinander, die Vorgabe konkreter
technischer Parameter, Normative und Scha-
densgrenzmaBe, der Einsatz erforderlicher
Fertigungsmittel an den Arbeitsplatzen, die
Schaffung von Prifmoglichkeiten durch Ein-
satz von Priifmitteln, Priifstinden und Probe-
laufgeraten.

Aber auch die technologische Arbeit selbst
soll im VEB KfL Malichin auf eine héhere
Stufe gehoben werden. Ein Beispiel dafur ist
die stdandige erforderliche Aktualisierung
und Uberarbeitung von iber 2000 Arbeitsun-
terweisungen mit mehr als 10000 Arbeitsgan-
gen, die z. Z. im Betrieb vorliegen, durch
den Einsatz der modernen Rechentechnik.
Der erste Schritt dazu wird gegenwirtig mit
der Einfihrung des technologischen Auf-
tragsbelegsatzes getan. Das ist die Grund-
lage fir den Aufbau eines computerunter-
stutzten Technologenarbeitsplatzes, dessen
Einfihrung Anfang 1988 begonnen wurde.
Die technologische Arbeit setzt nach den Er- |
fahrungen des VEB KfL Malchin nicht nur ein
leistungsstarkes, stabiles und erfahrenes
Technologenkollektiv voraus, das mit der
Produktion gut zusammenarbeitet, sondern
erfordert in allen Kollektiven Leiter, die ihrer
Verantwortung auch auf technologischem
Gebiet gerecht werden. Das technologische
und 6konomische Denken muf bei allen Ka-
dern weiter ausgepragt werden. '
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