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Die Betriebsteile Malehin und Zettemin des 
VEB 'Kreisbetrieb für Landtechnik (KfL) Mal· 
chin, Bezirk Neubrandenburg, führen nach 
dem Prinzip des WechselfJießverfahrens die 
Kampagnefestinstandsetzung von Feldhäcks· 
lergrundmaschinen E285, Schwadmäher­
grundmaschinen E307, Maisschneidwerken 
E295, Feldfuherschneidwerken E 296/E 023, 
Schwadaufnehmern E 294, Mähdreschern 
E512 und Rübenköpfladern 6-0~CS durch. 
Die spezialisierte Instandsetzung des Feld­
häckslers E280 hat sich seit ihrem Beginn im 
Jahr 1973 sehr schnell zu einer leistungsfähi­
gen, industriemäßigen ·und effektiven Form 
der Instandsetzung entwickelt (Bild 1). Mit 
der Arbeitsteilung inder landtechnischen In­
standsetzung ab 1983 zwischen dem speziali­
sierten Instandsetzungsbetrieb, den örtli· 
ehen VEB KfL und den Landwirtschaftsbetrie­
ben, der Veränderung der Einzugsbereiche 
und Einführung der schadbezogenen spezia­
lisierten Instandsetzung gingen die Stückzah­
len erheblich zurück. Vom Gesamtbestand 
der Feldhäcksler E280 des Bezirks Neubran-

I denburg wurden im Jahr 1987 in den 3 spe­
zialisierten Instandsetzungsbetrieben des Be­
zirks 375 Maschinen (Q 38%) instand ge­
setzt. 
Die höhere Effektivität in der Instandsetzung 
verlangt, die technologischen Vorberei­
tungsarbeitEln In den VEB KfL und besonders 
bei der Kampagnefestinstandsetzung zu in­
tensivieren. Dabei muß vor der Prozeßbe­
wertung und -gestaltung eine sorgfältige, 
tiefgründige umd umfassende Analyse der 
Instandsetzungstechnologie stehen. 
Der Instandsetzungsprozeß ist in seine ele­
mentaren Bestandteile zu zerlegen, und es 

I sind Grundlagen für die technisch-ökono­
misch zweckmäßigsten Fertigungsverfahren 
sowie Kombinationen von Arbeitsmitteln und 
Arbeitskräften zu schaffen. Aus der Analyse 
ergaben sich Schwerpunkte, die auf die 
Selbstkosten, den Instandsetzungsaufwand 
und die Instandsetzungsqualität einen beson· 
deren Einfluß haben. 

Bild 1. Entwicklung der Instandsetzungsstückzah­
len des Feldhäckslers E 280; 
a Grundmaschine E285, b Schwadaufneh­
mer E294, Schneidwerk E295, Feldfutter­
schneidwerk E296, c Häckselaggregat, 
d Schalt- und Wendegetriebe 
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Im Bild 2 wird die Entwicklung des Instand­
setzungsaufwands im Zusammenhang mit 
der Stückzahlenentwicklung bei Feldhäcks· 
lergrundmaschinen E 285 dargestellt. Der 
Zeitverbrauch wurde in den Jahren von 1973 
bis 1982 ständig 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 
- Rationalisierungs'maßnahmen und Einsatz 

von Fertigungsmitteln 
- ständige Qualifizierung der Werktätigen 

und ihre aktive Teilnahme an dert Wettbe­
werbs- und Neuererbewegung 

- steigende Seriengröße. 
Ab 1983 ist ein Anstieg des Zeitaufwands zu 
verzeichnen, der durch folgende Faktoren zu 
begründen ist: 
- Mit der Einführung von zwei neuen 

Maschinentypen waren neben längeren 
Anlaufzeiten für die Umstellung von ei­
nem Typ auf den anderen auch längere 
Einarbeitungszeiten erforderlich . 

- Die geringeren Instandsetzungsstückzah­
len hatten Auswirkungen auf die Effektivi­
tät . 
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Bild 2. Entwicklung des Instandsetzungsaulwands 
Im Zusammenhang mit der Stückzahlen· 
entwicklung bei der Feldhäckslergrundma­
schlne E285 (ohne Motor und Farbge­
bung); 
a Instandsetzungsstückzahlen, b Instand­
setzungsau!w.and 

- Der auf 3 bis 4 Monate besc~ränkte In­
standsetzungszeitraum wurde in verstärk­
tem Maß durch die diskontinuierliche Er­
satzteil- und Baugruppenbereitstellung be­
einflußt. Daraus resultierten eine häufi­
gere Störung des Instandsetzungsablaufs 
und eine relativ höhere unvollendete Pro­
duktion . 

- Die Einführung der schadbezogenen In­
standsetzung erforderte von allen ' ein 
neues Herangehen und zunächst auch ei­
nen höheren Aufwand in der Planung, Lei­
tung, Organisation und Abrechnung der 
Produktion. 

Der Anteil der einzelnen Fertigungsprozeß­
stufen !im Gesamtinstandsetzungsaufwand 
wird im Bild 3 dargestellt. Ausgehend von 
der Analyse der Instandsetzungstechnologie 
wurde der Instandsetzungsprozeß in seine 
einzelnen Stufen zerlegt. Aus der Analyse er­
gibt sich eine besondere Bedeutung der Pro· 
zeßstufen Instandsetzung, Baugruppenmon· 
tage und Maschinenmontage mit 58% am 
Gesamtinstandsetzungsaufwand . Durch den 
entscheidenden . Einfluß auf die Instandset­
zungskosten und die Instandsetzungsqualität 
kommt der Schadaufnahme ebenfalls eine 
besondere Bedeutung zu. Alle übrigen Pro-
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Bild 4. Anteil der kostenlntensiven- Teile an den 
Gesamtmaterialkosten für 
a Feldhäckslergrundmaschine E285, 
b Kartoffelrodelader E 684, c RUbenköpfla­
der 6-oAcs 
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Bild 3 
Anteil der einzelnen 
Fertlg~ngsprozeßstufen 
am Gesamtlnstandset­
zungsaulwand für 1 
Feldhäckslergrundma­
schine E285; 
D" Maschinendemon­
tage, D. Baugruppende­
montage, R Reinigung, 
S Schadaufnahme, Iln­
standsetzung, M. Bau­
gruppen montage, M" 
Maschinenrnontage. E. 
Probelauf, Endkontroll.e 
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Bild 5. Entwicklung der Instandsetzungsqualität 
der Feldhäckslergrundmaschine E285; 
a Garantiekosten, bAusfaliquote 

zeßstufen sind jedoch keineswegs zu ver· 
nachlässigen. Die Schadaufnahme wird uno 
ter Berücksichtiguhg des gegenwärtigen 
Standes der Technik, der unzureichenden 
Angaben aus der Kampagneabschlußprüfung 
und unter Nutzung der praktischen Erfahrun· 
gen der Werktätigen im VEB KfL Malehin 
nach folgenden Formen realisiert: 
- individuelle Schadaufnahme durch den je· 

weiligen Taktverantwortlichen für die mei· 
sten Einzelteile 

- dezentrale Schadaufnahme durch den 
Meister bei wenigen, aber kostenintensi· 
ven Einzelteilen 

- zentrale Schadaufnahme für alle Motor· 
und Hydraulikbaugruppen auf spezieilen 
Prüfständen im Bereich der schadbezoge· 
nen Baugruppeninstandsetzung der Abtei· 
lung Instandhaltung, 

Für die Reduzierung des Instandsetzungsauf· 
wands ist von Bedeutung, daß künftig auch 
an weiteren Baugruppen, wie z. B. an Getrie· 
ben aller Art, in demontagelosem Zustand 
durch diagnostische Verfahren und entspre· 
chende Entscheidungskriterien der Schädi· 
gungszustand mit großer Sicherheit ermittelt 
werden kann. Deshalb konzentriert sich die 
gesamte technologische Arbeit lluf die mate· 
rialkostenintensiven Einzelteile. Bei der Er· 
mittlung dieser Teile wird im VEB KfL Mal· 
chin von der von Seil [1] erarbeiteten Metho· 
dik ausgegangen, Im Bild 4 ist der Anteil der 
materialkostenintensiven Einzelteile an den 
Gesamtmaterialkosten je Maschine in Ab· 
hängigkeit von der Anzahl der Einzeltei/posi· 
tlonen bei der schadbezogenen spezialisier· 
ten 'Instandsetzung von Feldhäckslergrund· 
maschinen E285, Rübenköpfladern 6·0i\CS 
und Kartoffelrod~ladern E684 grafisch darge· 
stellt. Bei allen 3 Maschinentypen haben die 
Materialkosten je Maschine einer relativ ge· 
ringen Anzahl 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 
6·0i\CS bereits 70 %~ beim E 684 63 % und 
beim E285 49% an den Gesamtmaterlalko· 
sten je Maschine. Maßnahmen zur Senkung 
der Gesamtmaterialkos\en je Maschine müs· 
sen sich daher hauptsächlich auf dieses Tei­
lesortlment richten . Bei der Fertigungspro· 
zeßstufe Instandsetzuj)g wurde eine Kombi· 
nation geschaffen, die sich. als effektiverwie· 
sen Iolnd praktisch bewährt hat: 
- Instandsetzungsarbeiten direkt an der Ma· 

schine im FließtJand ohne Demontage der 
, Instand zu setzenden ·Elnzelteile, wenn ein 

bestimmter, technologisch festgelegter 
Schadumfang, Z. B. an der Vorderachse, 

40& 

am Stü,tzb.ock, am Hubarm, am Rahmen, 
, nicht überschritten wird 

- Instandsetzungsarbeiten an den einzelnen 
Arbeitstakten parallel zur Hauptfließstraße 
im Nestverfahren, Z. B. Instandsetzung 
der Getriebe, des Häckselaggregats, der 
Zwischenwelle 

- Instandsetzung von Einzelteilen mit einem 
vorgegebenen Sortiment in hohen Stück· 
zahlen in einem speZiellen Meisterbereich 
als effektivste Form. 

Die Instandsetzung von Einzelteilen hat sich 
zu einer leistungsfähigen und industriemäßi· 
gen Instandsetzungseinheit entwickelt. Im 
Jahr 1987 wurden im VEB KfL Malehin Ein· 
zelteile im Wertumfang von 6,3 Mill, M zum 

-vergleichbaren Neuwert instand gesetzt, da· 
von für den Feldhäcksler E280 4,1 Mill . M. 
Dabei betragen die Instandsetzungskosten 
durchschnittlich nur 25 % des Neuwertes. 
Dieses günstige Verhältnis hat einen wesent· 
lichen Einfluß auf die Senkung der Material· 
kosten. Die im Feldhäcksler eingesetzten in· 
stand gesetzten Einzelteile haben mit ihrem 
vergleichbaren Neuwert eine,n Anteil an den 
Materialkosten von 62,5 %. 
Heute werden schon über 330 Einzelteilposi· 
tionen des E280 aer planmäßigen Instandset· 
zung zugeführt, wobei das gesamte Sorti· 
ment der Einzelteilinstandsetzung im VEB KfL 
Malehin 551 Positionen umfaßt. Bei der Aus· 
wahl von Einzelteilen für die Einzelteilin· 
standsetzung wird von folgenden Prinzipen 
ausgegangen: 
- Die verfahrensorientierte Auswahl von 

Einzelteilen für die Einzelteilinstandset­
zung dominiert. Es geht um die maximale 
Ausnutzung der vorhandenen Verfahren 
zur Sicherung einer hohen Grundfonds­
ökonomie. 

- Bei dieser Auswahl haben kostenintensive 
Teile den Vorrang. 

- Einen Einfluß 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 Malehin keine Anwendung finden, 
werden für die Kooperation mit anderen 
Betrieben ausgewählt. 

Weitere Überlegungen zur Auswahl von Ein· 
zelteilen nach neu einzuführenden Verfah· 
ren zur Erfüllung der Forderungen für das 
Qualitätszertifikat und zur ständigen Erweite· 
rung des Sortiments sind jetzt notwendig , 
Da die Montage einen bedeutenden Anteil 
am Gesamtinstandsetzungsaufwand hat 
(Summe MB und MM ~ 41 %, Bild 3) wurde 
diesem Abschnitt in der technologischen Ar­

' beit des VEB KfL Malehinbesondere Auf· 
merksamkeit gewidmet. Ein 1,8facher höhe· 
rer Aufwand für die Montage gegenüber der . 
Demontage erscheint nicht gerechtfertigt. In 

,der Rationalisierung der Montage werden 
große Reserven zur Steigerung der Arbeits­
produ'ktivität 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· 
zeinen technologischen Schritte in Montage­
plänen festgelegt. Durch den Einsatz von 
Montagevorrichtungen, Schlagschraubern, 
Anschlagmitteln, Söulendrehkranen und 
Flurtransportmitteln konnte der Mechanlsie­
rungsgrad In der Montage erhöht und der 
Montagezeltaufwand um 17 % gesenkt wer­
den , Der Einfluß der technologischen Arbeit 

ist auch in einer ständigen Erhöhung der In­
standsetzungsqualität zu erkennen (Bild 5) . 
Die insgesamt positive Entwicklung der In· 
standsetzungsqualität ist nicht im Selbstlauf 
entstanden. Gründliche und umfassende 
Analysen der Maschinen- und Baugruppen· 
ausfälle und der aufgetretenen Fehler zeig · 
ten, wo die Ursachen zu suchen sind. Daraus 
ergaben sich Maßnahmen wie der Einsatz 
von Selbstkontrolleuren an jedem Arbeits· 
takt, die Führung des Wettbewerbs um den 
Qualitätsfacharbeiter, die Vorgabe abrechen· 
barer Parameter (u. a. Fehlerhäufigkeit, Aus· 
schuß-, Nacharbeits· und Garantiekosten je 
Arbeitstakt, Materialnormative) sowie mate· 
rielle und moralische Stimulierung. 
Wichtig für die Durchsetzung dieser Maß· · 
nahmen mit dem Ziel der Qualitätsverbesse· 
rung war, durch technologische Vorgaben 
und technische Ausrüstungen entspre­
chende Voraussetzungen für die Werktäti· 
gen zu schaffen, die ihnen auch die Möglich· 
keiten geben, Qualitätsarbeit zu leisten. Dazu 
gehörten vor allem eine verbesserte kon· 
krete Abgrenzung des Arbeitsumfangs der 
Takte untereinander, die Vorgabe konkreter 
technischer Parameter, Normative und Scha· 
densgrenzmaße, der Einsatz erf·orderlicher 
Fertigungsmittel an den Arbeitsplätzen, die 
Schaffung von Prüfmöglichkeiten durch Ein· 
satz von Prüfmitteln, Prüfständen und Probe· 
laufgeräten . 
Aber auch die technologische Arbeit selbst 
soll im VEB KfL Malehin auf eine höhere 
Stufe gehoben werden . Ein Beispiel dafür ist 
die ständige. erforderliche Aktualisierung 
und Überarbeitung von über 2000 Arbeitsun· 
terweisungen mit mehr als 10000 Arbeitsgän · 
gen, die Z. Z. im Betrieb vorliegen, durch 
qen Einsatz der modernen Rechentechnik . 
Der erste Schritt dazu wird gegenwärtig mit 
der Einführung des technologischen Auf· 
tragsbelegsatzes getan , Das ist die Grund· 
lage für den Aufbau eines computerunter· 
stützten Technologenarbeitsplatzes, dessen 
Einführung Anfang 1988 begonnen wurde. 
Die technologische Arbeit setzt nach den Er· 
fahrungen des VEB KfL Malehin 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 ökonomische Denken muß bei allen Ka· 
dern weiter ausgeprägt werden , 
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