
Instandhaltung zu unterziehen. Mit der im 
jahr 1980 in Betrieb genommenenPflegesta­
tion vom Typ P 1 wurde die Möglichkeit ge­
schaffen, die gesamte energetische Basis 
zentral und vor allem fachgerecht zu pflegen 
und zu warten. Gegenwärtig gehören zum 
Personal der Pflegestation 3 Pflegeschlosser, 
1 Kfz-Elektriker, 1 Prüfspezialist, 1 Verant­
wortlicher für die Waschanlage sowie der 
Leiter. Der Leiter der Pflegestation organi­
siert die Pflege und Wartung auf der Grund­
lage des DK-Verbrauchs der einzelnen 
Maschinen. Dazu werden die Werte für den 
DK-Verbrauch zweimal wöchentlich an allen 
Tankstellen und Tankwagen des Betriebs ein­
gezogen und kumulativ auf DK-Karten für 
jede Maschine erlaßt. Dadurch können die 
anstehenden Termine für die Durchführung 
der entsprechenden Pflegegruppen relativ 
genau bestimmt und eingehalten werden. 
Zweimal wöchentlich werden die Maschinen 
mit durchzuführender Pflegegruppe von den 
entsprechenden Abteilungen des Betriebs 
abgefordert. 
Die Durchführung der Pflegegruppen erfolgt 
nach den für den entsprechenden Maschi­
nentyp neuesten gültigen Pflegevorschriften 
und wird vom Leiter der Pflegestation kon­
trolliert. Des weiteren werden die Fahrzeuge 
technisch überprüft, Haupt- und Abgasüber­
prüfungen durchgeführt und die Ergebnisse 
in das Bordbuch eingetragen. Mit dem Ein­
satz des Diagnosesystems DS 1000 und der 
Qualifizierung von zwei Schlossern für des­
sen Bedienung ist die LPG (P) Linum in der 
Lage, die jährlich anfallenden Hauptüberprü­
fungen an allen Maschinen des Betriebs 
selbst durchzuführen. Das DS 1000 ermög­
licht eine relativ demontagearme Ist-Zu­
standsdiagnose an allen Fahrzeugen. Es wird 
weiterhin zur Fehlersuche bzw. zur Kontrolle 
nach erfolgter Instandsetzung eingesetzt. 
Vor allem bei der Überprüfung und Einstel­
lung der Einspritzanlagen wurden gute Er­
gebnisse erzielt. Das ist einerseits durch die 
bereits aufgeführten Einsparungen beim Mo­
torbaugruppenverbrauch, aber auch durch 

die Senkung des spezifischen DK-Ver­
brauchs nachweisbar. Ähnliche Ergebnisse 
wurden bei den Elektrobaugruppen erzielt. 
Hier hat sich seit dem jahr 1986 der Einsatz 
eines Kfz-Elektrikers im Pflegestützpunkt be­
sonders vorteilhaft ausgewirkt, da Kleinrepa­
raturen an Ort und Stelle ausgeführt werden 
können. 
Einen besonderen Stellenwert hat in der 
LPG (P) Linum die Durchsetzung der materiel­
len Interessiertheit der Mechanisatoren an· 
der 
- Organisation einer guten Pflege und War­

tung 
- Erzielung hoher Laufleistungen der Bau­

gruppen einschließlich Reifen und Batte­
rien 

- Durchsetzungder ordnungsgemäßen Ab-
stellung und Konservierung. 

Grundlage für die Organisation und Abrech­
nung des Wettbewerbs ist eine betriebliche 
Ordnung zur Durchsetzung der vorbeugen· 
den Instandsetzung. Im Zeitraum von 1984 
bis 1986 wurden insgesamt 23600,- Mund 
im jahr 19877960,- M für die materielle Sti­
mulierung eingesetzt. So wird z. B. bei Aus­
fahrtkontrollen ermittelt, wie der Mechanisa­
tor die täglich vorgesehene Zeit für die 
pflege und Wartung (O,5 h) genutzt hat. Wäh­
rend dieser Überprüfungen werden die Be­
triebs- und Verkehrssicherheit, die Bord­
buchführung, die Einspritzpumpenverplom­
bung, der äußere Zustand u. a. kontrolliert 
und beurteilt. Bei vorbildlichem Zustand er­
hält der Mechanisator eine Prämie von 
50,- M. Bei der Stufe 2 wirdaie Zeit von 
0,5 h für die täglicbe Pflege und Wartung be­
zahlt, bei der Stufe 3 nur noch 50 % dieser 
Zeit. Wird die Maschine in die schlechteste 
Kategorie eingestuft, erhält der Mechanisa­
tor im Folgemonat für die tägliche Pflegezeit 
keine Vergütung. Im jahr 1986 wurden 3 Kol­
legen aus der LPG (P) Linum als beste Mecha­
nisatoren der DDR in den Kategorien ZT303, 
MTS-50 und W50 geehrt. Kollege Tralles er­
reichte mit seinem Traktor ZT 303 u. a. eine 
Motorlaufleistung von 136000 I DK und er-

hielt dafür eine Prämie von 755,- M. Ab 
45000 I DK werden in der LPG (P) Linum 
50,- M und für jede weiteren 1000 I DK 
5,- M Prämie gezahlt. 
Ähnliche Ergebnisse erzielten der Kollege 
Opatz mit dem NKW W50 (179000 I DK bis 
zum Motorwechsel) und der Kollege Raeck 
mit dem Traktor MTS-50 (95000 I DK bis zurn 
Motorwechsel). 
Der Erfolg der seit 1979 praktizierten Maß­
nahmen widerspiegelt sich in der ständigen 
Senkung der Instandhaltungskosten und wei­
terhin in der Erhöhung der Laufleistungen 
von Motoren u. a. Baugruppen. 

Zu den laufleistungen einiger Baugruppen 
Die in der LPG (P) Linum im Wettbewerb der 
Mechanisatoren erreichten Ergebnisse be­
züglich der Laufleistungen der Baugruppen 
sind keine Einzelerfolge. Wie Tafel 2 ver­
deutlicht, ergeben sich bei den instand ge­
setzten Motoren Laufleistungen in I DK, die 
die Werte von repräsentativen Untersuchun­
gen in anderen Landwirtschaftsbetrieben, 
verdichtet als DDR-Durchschnittswerte, weit 
übertreffen (z. B. beim Motor 4 VD des 
ZT 300/303 um 22 % und bei den Motoren 
D-50/D-240 der MTS-Traktoren sogar um 
mehr als 50 %). 
In Tafel 3 wird die positive Entwicklung der 
Laufleistungen ausgewählter Elektrobaugrup­
pen im Zeitraum seit der Einführung der 
technischen Diagnose veranschaulicht. 
Deutlich erkennbar sind die Auswirkungen 
des bereits erwähnten Einsatzes eines Kfz­
Elektrikers ab 1986. Die Laufleistungen der 
aufgeführten Elektrobaugruppen konnten auf 
das 2- bis 7fache erhöht werden. 
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Entwicklung und Projektierung von Technikstützpunkten 
Instandsetzungswerkstätten 

Olpl..lng. E. Scharf, KOT, VEB Kreisbetrieb für landtechnik .. Vogtlan~" Oelsnitz 

Einleitung 
In [1, 2] wurden bereits die Projektsysteme 
Wartungspunkte und Pflegestationen als Be­
standteile des Gesamtsystems Technikstütz­
punkte vorgestellt sowie ihre technologische 
Zielstellung erläutert. 
Im vorliegenden Beitrag wird das Projektsy­
stem für Instandsetzungswerkstätten be­
schrieben. Damit sollen sowohl Projektie­
rungshinweise für neu zu errichtende In­
standsetzungswerkstätten als auch für Re­
konstruktions- und Rationalisierungsmaßnah­
men gegeben werden. 

Hinweise zur Erarbeltung 
von Projektunterlagen 
Die Entwicklung in der Instandhaltung land· 
technischer Arbeitsmittel hat in den letzten 
jahren die Bedeutung der Instandsetzungs­
einrichtungen weiter erhöht. Aufgr·und der 
verstärkten Durchführung der schadbezoge-

agrartechnik, Berlin 38 (1988) 11 

nen InstandsetZung erhalten die Betriebs­
werkstätten der Landwirtschaftsbetriebe zu­
nehmend größere Bedeutung. In Auswer­
tung der in [3] gegebenen Richtlinien sind 
alle landtechnischen Werkstätten und Be,"" 
triebe den Erfordernissen der territorialen 
Produktionsorganisation in den LPG und 
VEG entsprechend optimal anzupassen, und 
zwar mit der Zielstellung, die Instandhal­
tungsarbeiten dort durchzuführen, wo das 
mit dem geringsten Aufwand und hoher 
Qualität gewährleistet ist. 
Um eine Steigerung der Effektivität in den 
vorhandenen Instandsetzungsei n richtu ngen 
für die weitere Erhöhung der Verlügbarkeit 
und der Zuverlässigkeit der Landtechnik bei 
sinkenden Instandsetzungskosten zu errei­
chen, sind Rekonstruktionsmaßnahmen in 
diesen Werkstätten erforderlich. Die mit ei­
ner Rekonstruktion verbundene Zielstellung 
erfordert eine hohe Qualität in der technolo-

gisehen Projektierung, da durch das techno­
logische Projekt die Effektivität des zukünfti­
gen Instandsetzungsprozesses wesentHch 
bestimmt wird [4]. 
Damit ergeben sich für den Komplex der In­
standsetzungswerkstätten folgende wesentli­
che Aufgabenstellul'lgen: 
- Vorrangig sind Projektbausteine für die 

Rekonstruktion und die Rationalisierung 
zu erarbeiten. Dafür ist eine detaillierte 
Gewerkeanalyse notwendig. 

- Zur Verbesserung des Instandsetzungsni­
veaus ist die Einführung moderner Tech­
nologien erforderlich. 

Als AufgabensteIlung für die zu entwickeln­
den Projektbausteine von Instandsetzungs­
werkstätten muß in der ersten Bearbeitungs­
stufe die operative Betreuung der Technik im 
Territorium erfaßt werden. Dabei soll von ei­
nem Einzugsbereich von 2000 ha landwirt­
schaftlicher Nutzfläche ausgegangen wer-
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1 Werkzeugschrarik, 2 Werkbank, 3 Tischschleifmaschine, 4 Bock· 
kran, 5 Waschtisch, 6 Säulenbohrmaschine, 7 Abfallbehälter, 8 Gru· 
benwagenheber, 9 Altölwanne, 10 Ölabgabeeinheit, 11 Altölabsaugge· 
rät 

1 Werkzeugschrank, 2 Werkbank, 3 Tischbohrmaschine, 4 Tisch · 
schleifmaschine, 5 Palette, 6 Waschtisch, 7 Säulendrehkran, 8 Gruben · 
wagenheber, 9 Altölwanne, 10 Ölabgabeeinheit, 11 Altölabsauggerät 

den. Als Aufgabengrenze werden die Arbei· 
ten bis zum Baugruppenwechsel erfaßt. 
Gemäß den o. g. Richtlinien [3) ist es zur Si · 
cherung eines kostengünstigen, effektiven 
In·standhaltungsprozesses in der Landwirt· 
schaft erforderlich, die Arbeitsteilung zwi· 
schen LPGIVEG und KfL/LTA in diesem Pro· 
zeß durchzusetzen. Das bedeutet, daß die 
lPGIVEG die einfache Instandsetzung am 
Standort der Technik durchführen und dazu 
die erforderlichen Werkstätten zur Verfü· 
gung haben. 
Um dieses Ziel zu erreichen, werden typi· 
sierte Instandsetzungswerkstätten entwik· 
kelt, die aus Projektbausteinen zusammen· 
setzbar sind. In gleichem Maß ist es notwen· 
dig, Aufwandnormative zur Investitionsvor· 
bereitung dieser Werkstätten vorzugeben. 
Damit soll der Aufwand für die Instandhal· 
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tung in angemessenen Grenzen gehalten 
werden. 
Die Erarbeitung von Projektbausteinen für In· 
standsetzungswerkstätten erfolgt unter Be· 
rÜC,ksichtigung der o. g. inhaltlichen Anfor· 
derungen. 

Projektbausteine für Instandsetzungs­
werkstätten 
Bei der Durchführung von Rationalisierungs· 
und Rekonstruktionsmaßnahmen in der land· 
technischen Instandsetzung wird häufig von 
vorhandener Altbausubstanz ausgegangen. 
Um die Möglichkeiten und Varianten darzu· 
stellen, wie eine Instandsetzungswerkstatt 
aufzubauen oder zu rekonstruieren ist, wur· 
den Projektb·austeine erarbeitet. Sie stellen 
Mindestforderungen dar und zeigen, ob eine 
vorhandene Bauhülle für bestimmte Instand · 

setzungsarbeiten nutzbar ist. 
Auch bei Neubauten können die individuel · 
len Wünsche der Landwit1schaftsbetriebe 
berücksichtigt werden . Nach Art und Um· 
fang der Instandsetzungsarbeiten kann sich 
jeder Anwender mit Hilfe der Projektbau· 
steine eine zweckmäßige Instandsetzungs· 
werkstatt zusammenstellen . 
Bei der Auswahl der Projektbausteine wurr 
den alle Gewerke berücksicntigt, die zur In) 
standsetzung wichtig sind. Die technologi­
sche Ausrüstung ist auf die Bearbeitungs· 
schwerpunkte in den einze·lnen Gewerken 
ausgerichtet. Ergänzungen und Änderungen 
der Zusammenstellung dei' Ausrüstungen 
sind möglich und bei spezifischen Instand · 
setzungsarbeiten erforderlich. Bei der Kopp· 
lung mehrerer Standplätze kann die Anzahl 
einiger Werkzeugmaschinen (z. ß . Bohrma· 

agrartechnik. Berlin 38 (1988) 11 



Tafel 1. Zusammenstellung von Projektbausteinen für Instandsetzungswerk­
stätten 6000 

Projekt· Länge Breite Min· technolo· VbE 
baustein desto gisches 

höhe Aufwand· 
normativ 

mm mm mm 1000M 

Standplatz 18000 9 000 5400 40 3 
für 
Großtechnik 

Standplatz 12 000 6 000 5 000 35 2 
für 
Grundtechnik 

Schmiede 10000 6 000 3 000 90 2 

Schweißerei 6 000 4 000 3 000 20 

mechanische 
Werkstatt 

Schmierstoff· 
lager 

Reifen· 
service 

Elektro· 
werkstatt 

6 000" 6 000 3 000 120 

5000 4000 3000 5 

12000 6000 4200 38 

12000 6000 2500 10 

schinen, Schleifmaschinen) und die Anzahl 
der Arbeitsgruben reduziert werden. 
Die nachfolgend vorgestellten technologI­
schen Projektbausteine bilden die Grundlage 
für die cfnschließende bautechnische Projek­
tierung. 
Die in den Projektbausteinen angegebenen 
Abmessungen sind Mindestforderungen des 
Gesundheits-, /Arbeits- und Brandschutzes 
und deshalb bei der Realisierung unbedingt 
einzuhalten. 
In Tafel 1 wurden alle bisher fertiggestellten 
Projektbausteine für Instandsetzungswerk­
stätten zusammengestellt. 
Neben den in Tafel 1 genannten Varianten 
wurden zwei weitere Projektbausteine für La­
gereinrichtungen erarbeitet, die in drei Aus­
führungsformen vorliegen. 

Bei ihrer Erarbeitung wurde von folgendem 
Anforderu ngsbild ausgegangen: 
- uberwiegend manuelle Ein- und Auslage­

rung 
- eingeschossige Lagerung (Raumhöhe min-

destens 3000 mm) . 

agrartechnik, Berlin 38 (1988) 11 

Hauptausrüstungen 

Säulenbohrma· 
schine, Tisch· 
schleifmaschine, 
Bockkran BK5, Öl. 
abgabeeinheit OAE 
1.1 

Säulendrehkran, 
Tischschleifma· 
schine, TIschbohr· 
maschine, Gruben· 
wagenheber GW7 

Druckluftschmiede­
hammer, Ständer­
schleifmaschine, 
Einfeuerschmiede· 
her{j 

CO,·Schweißgerät 
Compakta 315.3, 
Autogenschweiß· 
gerät, Ständer· 
schleifmaschine 

Leit· und Zugspin· 
deldrehmaschine, 
Söulenbohrma· 
schine PK203, Bü· 
gelkaltsägema­
schine 

Bild 3. Mechanische Werkstatt; 

Faßhebe· und Ab· 
füllapparate, Lift­
ket, Faßtransport­
wagen, pneumati· 
sche Ölpumpe 
PÖP2 

1 Leit· und Zugspindeldrehmaschine, 2 Säulenbohrmaschine, 3 BOgel­
kaltsägemaschine, 4 Ständerschleifmaschine, 5 Tischbohrmaschine, 6 
Werkzeugschrank, 7 WerkzeugeinheIt EMW 2-G, 8 Werkbank, 9 
Transportbehälter, 10 Mülltonne, 11 Abfallbehälter 

Tafel 2. Richtwerte über benötigte Instandhaltungskräfte, bezogen auf den 
Bruttowert landtechnischer Ausrüstungen in Abhängigkeit von 
Fremdleistungen und Produktionsstruktur 

Säulendrehkran, 
Demontage· und 
MontagevorrIch­
tung für PKW· und 
LKW· Reifen 

Batterieladegerät, 
Ladeerhaltungsan· 
lage, Wofatit· 
schrank 

Anteil Fremdleist\lngen 
VEB KfL in % 

10 
20 
30 
40 
50 
60 
70 
80 
90 

VbE-Bedarf bei 2 000 ha LN 
Grundmittelwert Grundmittelwert 
4 MiI!. M 5,2 Mil!. M 

16 17 
14 16 
13 14 
11 12 
9 10 
7 8 
5 7 
3 4,5 ... 5 
1,5 ... 2 2 

zweigeschossige Lagerung (Raum höhe Vorteil, bei relativ niedriger Gesamthöhe 
mindestens 5200 mm) über eine ausreichende Hakenhöhe zu verfü­
Gangbreite zwischen den Regalen m'mde- gen, um große Maschinen damit überfahren 
stens BOO mm zu können. 
bei Benutzung von Wagen zwischen Rega· Für diesen Standplatz sind drei Arbeitskräfte 
len Gangbreite mindestens 1500 mm ' vorgesehen. Die vorhandenen Hauptausrü­
Belieferung von· außen, um den Instand- stungen können bei Kopplung mehrerer 
haltur:lgsprozeß nicht zu stören Standplätze mehrfaeh genutzt werden (Säu-
Lagerbüro ist gleichzeitig Werkstattbüro lenbohrmaschine, Bockkran, Ölabgabeeln-

- Torhöhe 2400 mm heit, Altölabsauggerät). Das gleiche gilt für 
- Torbreite 2400 mm. die vorhandene Arbeitsgrube. 

Projektbaustein "Standplat? für Großtechnik" 
-Der Projektbaustein "Standplatz für Groß­
technik" (Bild 1} dient vorzugsweise zur In­
standsetzung von landwirtschaftlichen Groß­
maschinen (z. B. Mähdrescher). Er ist mit ei­
ner dementsprechenden Arbeitsgrube mit 
Grubenwagenheber ausgestattet. Zum 
Transport der Baugruppen und anderer er­
forderlicher Ersatzteile innerhalb der Werk­
statt ist ein Bockkran BK5 vorgesehen. Ge­
genüber anderen Hebezeugen hat er den 

Projektbaustein "Standplatz für Grund­
technik" 
Der Projektbaustein "Standplatz 'für Grund­
technik" (Bild 2) dient der Instandsetzung 
von selbstfahrenden Fahrzeugen bis zur 
Größe der Traktorenbaureihe ZT 300 und 
von gezogener Technik, wie Anhänger und 
pflüge. Mit seinen Systemmaßen von 
12000 mm x 6000 mm x 5000 mm ist er als 
Arbeitsplatz für zwei Landmaschinenschlos­
ser ausgelegt. 
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Projek"tbaustein .Mechanische Werkst/m" 
Im .Projektbaustein "Mechanische Werkstatt" 
(Bild 3) werden Ersatzteile für Landmaschi­
nen nachgearbeitet, regeneriert oder neu 
gefertigt. 
Bei der Art und dem Umfang der technologi­
schen Hauptausrüstung handelt es sich um 
die in der Landwirtschaft am häufigsten ein ­
gesetzten Metallbearbeitungsmaschinen. 
Durch den universellen und operativen Cha­
-rakter der Arbeitsaufgaben werden an das 
Raumkonzept und den technologischen Ar­
beitsablauf keine speziellen Forderungen ge­
steilt. 

Dlmenslonlening und Kapazitätsplanung 
von Instandsetzungswerkstätten 
Um aus den vorhandenen Projektbausteinen 

_ ein komplettes Projekt einer Instandset­
zungswerkstatt zusammenzustellen, sind ei­
nige wesentliche Vorarbeiten in Form der 
technolog isc hen Projektieru ng du rchzufü h­
ren. 
Bei der Festlegung der erforderlichen Flä­
chen - und Raumgrößen wird die Instandset­
zungswerkstatt in ihrer Gesamtheit dimensio­
niert. 
Bei der Dimensionierung des Flächenbedarfs 
sind als Grundlagen die Standards TGL 
13384 (5) und TGL 10730 (6) anzuwen­
den. 
In der Praxis zeigt sich jedoch, daß die Er­
mittlung des Flächenbedarfs nach Standard 
TGL lO 730 nicht ausreicht. 
Der notwendige Flächenbedarf aus technolo­
gischer Sicht ist bei der Berechnung in An­
lehnung an den Standard TGL 13 384 gesi­
chert. Der so ermittelte Flächenbedarf ist 
dem nach Standard TGL 10730 berechneten 
Flächenbedarf gegenüberzustellen, und der 
größere Flächenbedarf ist auszuwählen. Ge­
genüber dem Standard TGL 10 730 ergibt die 
Berechnung in Anlehnung an den Standard 
TGL 13 384 eine 10 bis 37 % größere Flä­
che. 
Um die erforderliche Flächen- und Raumdi ­
mensionierung real durchführen zu können, 
ist die Ermittlung der Arbeitsplätze notwen­
dig . Vom Forschungsinstitut für Sozialisti­
sche Betriebswirtschaft Böhlitz -Ehrenberg 
wurden Richtwerte über benötigte Instand­
haltungskräfte in LPGIVEG erarbeitet, die auf 

Tafel 3. Slandplatzermittlung für eine Instandset­
zungswerkstatt mit einem Einzugsbereich 
von 2 000 ha LN 

Bezeichnung 

LKW, Lader, Großtraktore'l 

Anzahl 
der erforderlichen 
Standplätze 

Großmaschinen 1 
Traktoren 2 ... 3 
Anhänger 1 
Grundtechnik 2 
(etwa 30% der Gesamtfläche) 

den Bruttowert landtechnischer Ausrüstun ­
gen in Abhängigkeit von de~ Fremdleistun ­
gen und der Produktionsstruktur bezogen 
sind. Als Ausgangswert wurde dabei von ei­
nem Grundmittelwert von 1900 bis 
2600 M/ha landwirtschaftlicher Nutzfläche 
ausgegangen (Tafel 2). . 
Bei allen Standortvarianten ist der Anteil an 
Fremdleistungen von entscheidender Bedeu­
tung für die benötigten Instandhaltungs­
kräfte. Das Produktionsprofil ist dagegen 
zweitrangig (7) . 
Parallel zu den Untersuchungen des Instituts 
für Sozialistische Betriebswirtschaft Böhlitz­
Ehrenberg wurden durch die Arbeitsgruppe 
"Technikstützpunkte" Durchschnittswerte 
für den Technikbesatz je 1 000 ha landwirt­
schaftlicher Nutzfläche für die einzelnen 
Maschinentypen ermittelt. Daraus und aus 
vorliegenden Erfahrungswerten, wonach für 
die Instandsetzung jeweils ein Standplatz für 
10 LKW, Lader, Großtraktoren und Großma­
schinen sowie für 12 bis 15 Traktoren oder 
50 Anhänger benötigt wird, kann die erfor­
derliche Standplatzanzahl für eine Instand­
setzungswerkstatt ermittelt werden. Für die 
Instandsetzung der Grundtechnik wird ange­
nommen, daß etwa 30% der Instandset­
zungsfläche dafür benötigt werden. Es muß 
jedoch beachtet werden, daß es sich bei der 
in Tafel 3 dargestellten Standplatzanzahl um 
Durchschnittswerte handelt. Eine konkrete 
Überprüfung der benötigten Standplätze auf 
der Grundlage der jeweils vorhandenen be­
trieblichen Technik ist damit in jedem Fall 
notwendig. 
Auf der Basis der vom Institut für Sozialisti­
sche Betriebswirtschaft Böhlitz-Ehrenberg er-
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Bild 4 
Instandsetzungswerkstatt ISW 48 m x 18 m; 
a) Grundriß, b) Schnitt 
1 mechanische Werkstatt, 2 Schmiede und 
Schweißerei, 31nstandsetzungshalle, 4 Elek ­
trowerkstatt, 5 Elektrolager, 6 Schmierstoff · 
lager, 7 Reifenservice, 8 Ersatzteillager 

arbeiteten Richtwerte für benötigte Ihstand­
haltungskräfte kann die Werkstattgröße fest­
gelegt werden, die durch elie erarbeiteten 
Teilgewerke technologisch untersetzt 
wird . 
Ausschlaggebend für die technologische 
Projektierung ist die Standplatzermittlung 
ausgehend vom vorhandenen Technikbe­
stand . Folgende Vorgehensweise ist mit den 
bisher erarbeiteten Materialien für die Pro­
jektierung von territorialen I nstandsetzungs­
werkstätten in Technikstützpunkten mög­
lich: 
- Festlegung des Betreuungsbereiches 

(2000 ha landwirtschaftliche Nutzfläche) 
Berücksichtigung des Fremdanteils (KfL/ 
LTA) am Instandsetzungsumfang . 

- Festlegung der nötigten VolIbeschäftigten­
einheiten (VbE) 

- Auswahl der geplanten Teilgewerke für 
die I nstandsetzungswerkst-3tt 

- Ermittlung der benötigten Standplätze in 
Abhängigkeit vom Technikbestand und 
unter Beachtung der benötigten VbE 

- Zusammenstellung des kornpletten Projek­
tes auf der Basis von Projektbausteinen 
unter Beachtung -der jeweils benötigten 
VbE 

- Ermittlung des technologischen Aufwand­
normativs (Gesamtkosten) 

- Auswahl des geeigneien Hallentyps (bei 
Neuprojektierung) 

- Einordnung in vorhanden!! Bauhüllen (Ra­
tionalisierung, Rekonstruktion)_ 

Erarbeitung eines kompletten Angebotspro­
Jektes für eine Instandsetzungswerlc;statt 
Auf der Grundlage der vorgestellten Projekt­
bausteine für die Instandsetzung wurde eine 
komplette Territorialwerkstatt für die mobile 
Technik eines Einzugsbereiches von 2000 ha 
landwirtschaftlicher Nutzfläche projektiert 
(Bild 4). Dabei wurden die Projektbausteine 
für die einzelnen Gewerke und Standplätze 
so in einer Bauhülle angeordnet, daß bei 
größtmöglicher Erfüllung der technologi­
schen Erfordernisse die Vorschriften des Ge­
sundhe1ts-, Arbeits- und Brandschutzes ein­
gehalten werden . Die Größe untl die Ausrü­
stung dieser · Instandsetzun~,swerkstatt sind 
auf die Erfüllung der Mindestfe>rderungen ei­
ner territorialen I nstandsetzung ausgelegt. 
Auf dieser Grundlage ergibt sich eine Hallen ­
größe von 1B m X 48 m mit teilweise zweige-
schossigem Ausbau. . 
Es sind folgende Räume eingeordnet: 
- Instandsetzungshalle 
- kombinierte Schmiede und Schweißerei 

mechanische Werkstatt 
- ~Iektrowerkstatt mit Akkumulatorlade-

raum, Säureraum und Elektrolager 
- Schmierstofflager (Faßlager) 
- Reifenservice 
- Ersatzteillager 
- Obergeschoß mit Meisterbüro, Pausen-

raum, Umkleide- und Sanitärräumen so­
wie Kleinteillager. 

Die Gestaltung der Instandsetzungshalle so­
wie die Anordnung der Tor-einfahrten wur­
den bewußt so gewählt, daß eine flexible Ar­
beitseinteilung und Standplatzbelegung ent­
sprechend den saisonbedinuten Erfordernis­
sen gewährleistet ist. Da die gesamte In­
standsetzungswerkstatt über Tore und Türen 
zur Hofseite verfügt, ist sie für eine Grenzbe­
bauung geeignet. 
Die Instandsetzungshalle h-3t eine System­
tiefe von 18 m. Dadurch ls', es möglich, in 
der Halle landwirtschaftliche Großmaschi-
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nen unter;wbringen und instand: zu setzen. 
Von der Instandsetzungshalle aus besteht ein 
direkter Zugang zur mechanischen Werk­
statt, zur SchmiedelSchweißerei, zum Batte­
rieservice und zum Schmierstofflager. 
Die Instandsetzungswerkstatt ist über der 
Elektrowerkstatt, dem Schmierstofflager und 
dem Ersatzteillager zweigeschossig ausge­
baut. Im Obergeschoß befinden sich Sozial­
teil, Meisterbüro, Kleinteillager und Lager­
verwalterbüro. 
Die Bauhülle der Werkstatt besteht aus Ele­
menten des Landwirtschaftsbaus. 
Der Preis für die technologische Ausrüstung 
beträgt rd. 300000 M (Industrieabgabepreis). 
Der Preis ist auf der Preisbasis von 1986 er­
mittelt. 
In der Instandsetzungswerkstatt können 
14 Arbeitskräfte beschäftigt werden. 

Zusammenfassung 
Im vorliegenden Beitrag werden bisherige 
Ergebnisse bei der Projektierung von In­
standsetzungswerkstätten vorgestellt. Die 
technologische Grundlage für die Anwen­
dung der erarbeiteten Projektunterlagen bil­
det die operative stationäre Instandsetzung 
in Territoriar'Elfkstätten bei einem Einzugs­
bereich von rd. 2000 ha landwirtschaftlicher 
Nutzfläche. Damit werden die Grundlagen 
für die Erhöhung des technologischen Ni­
veaus im Instandsetzungssektor der soziali­
stischEm Landwirtschaftsbetriebe geschaffen 
und gleichzeitiQ die Möglichkeiten der Re-

konstruktion und ,.RationaHsierung verbes­
sert. 

i Alle vorgestellten Projektbausteine und das 
Angebotsprojekt für die Instandsetzungs­
werkstatt ISW 48 m x 18 m werden durch 
den VEB Landbauprojekt Potsdam vertrie-
ben. 
Als weiter~ Informationsmöglichkeit steht 
die Broschüre "System von Technikstütz· 
punkten" zur Verfügung, die über die Land­
wirtschaftsausstellung der DDR in Markklee­
berg unter der Bestell-Nr. S2032 bezogen 
werden kann. Durch den VEB KfL "Vogtland" 
Oelsnitz wird in Erweiterung der Produktion 
und der Lieferung von Rationalisierungsmit­
teln für Pflegestationen ab 1989 schrittweise 
mit d~r Bereitstellung von Ausrüstungen für 
Instandsetzungswerkstätten begonnen. Da­
mit sollen die Voraussetzungen einer verbes­
serten materiell-technischen Absicherung 
für die technologischen Ausrüstungen von 
Instandsetzungswerkstätten geschaffen wer­
den. In Anlehnung an die erarbeitete Ge­
samtkonzeption für Technikstützpunkte und 
in Übereinstimmung mit Untersuchungen im 
~B KfL Artern [8] wird ab 1988 die Projektie­
rung von Instandsetzungswerkstätten fortge­
setzt. 
Bis 1989 werden durch das Ingenieurbüro für 
Rationalisierung Nordhausen die technologi­
schen Unterlagen für eine Zentralwerkstatt 
mit einem Betreuungsbereich von rd. 
4000 ha landwirtschaftlicher Nutzfläche erar­
beitet. Im Anschluß erfolgt die bautechni-

'sche. Projektierung dUI'CR. den VEB Landbau, 
projekt Potsdam. 
Die Fertigstellung des kompletten Angebots­
projektes ist bis 1991 vorgesehen, 

Literatur 
[1] Scharf, E,: Entwicklung und Projektierung von 

Technikstützpunkten - Wartungsstützpunkte, 
agrartechnik, Berlin 36 (1986) 9, S, 407-410. 

[2] Scharf, E,: Entwicklung und Projektierung von 
Technikstützpunkten - Pflegestationen, agrar· 
technik, Berlin 37 (1987) 9, S, 399-401. 

[3] Lietz, B,: Die wachsende politische und ökono­
mische Verantwortung der Betriebe der Land­
technik als Stützpunkte der Arbeiterklasse auf 
dem Lande. agrartechnik, Berlin 33 (1983) 2, 
S.47-52, i 

[4] Schache, H.: Technologische Projektierung 
von Teilinstandsetzungseinrichtungen. agrar· 
technik, Berlin 35 (1985) 9, S, 413-416. 

[5] TGL 13 384/02 und 03 Flächenbedarf für Ar· 
beitsplätze In Werksmontagen. Ausgabe: Juni 
1969. 

[6] TGL 10730 Instandhaltungsanlagen für Kfz; 
Bautechnische Forderungen, Ausgabe: Februar 
1968. ' 

[7] Entwicklung von Technikstützpunkten, Teillei· 
stung: Instandsetzungseinrichtungen, VEB KfL 
"Vogtland H Oelsnltz, Forschungs- und Entwick· 
lungsberlcht 1985 (unveröffentlicht), ' 

[8] Analyse der Grundfondsausstattung der In· 
standhaltungswerkstätten zur Erarbeitung von 
Planungsrichtwerten, VEB KfL Artern, For· 
schungs- und Entwickl.ungsbericht 1987 (unver· 
öffentlicbt), A 5373 

Rationelle Instandhaltung stationärer und mobiler Tanktechnik 
, , 

Dipl.-Ing. P. Reimann, KDT, VEB.Landtechnischer Anlagenbau CoHbus, Sitz Gerbisbach 
Prof. Dr. sc;. agr. B. Zacharzowsky, Ingenieurhochschule Berlin-Wartenberg, Sektion Technologie der Instandsetzung 

Der Stellenwert der Instandhaltung ist ohne 
Zweifel tm Zusammenhang mit der Verlänge­
rung der Nutzungsdauer und den veränder- , 
ten Akkumulationsbedingungen für die Land­
technik gewaehsen. Der Instandhaltungsauf­
wand erreicht i. allg-. nach etwa fünf Jahren 
den Bruttowert der betreffenden landtechni­
schen Arbeitsmittel und ist damit zu einem 
nicht unbedeutenden Kostenfaktor in' den 
Landwirtschaftsbetrieben geworden, Mit 
,Hilfe einer effektiven Organisation und 
Durchführung des Instandhaltungsprozesses 

! gilt es daher, diese Bedingungen zu berück· 
, sichtigen. 

Das trifft in gleichem Maß für die Instandhal· 
tung der stationären und mobilen Tanktech· 
nik, die zur Lagerung, für den Transport und 
den Umschlag der flüssigen Energieträger in 
den Landwirtschaftsbetrieben vorhanden ist, 
zu, Derartige Anlagen und Einrichtungen uno 
terliegen der Überwachungspflicht durch 
das Staatliche. Amt für Technische Überwa­
chung und sind gemäß Standard TGL 
30335/01·03 instand zu halten. 
Der folgende Beitrag soll Anregungen zu ei· 
ner effektiven Gestaltung des Instandhal· 
tungsprozesses auf diesem bisher nur selten 
publizierten Gebiet geben, Die Vorschläge 
wurden im Ergebnis von t,Jntersuchungen im 
VEB Landtechnischer Anlagenbau (LTA) Cott­
bus erarbeitet und stehen mit konkretem 
Zahlenmaterial zur Nachnutzung über _die In­
genieurhochschule Berlin-Wartenberg allen 
Interessenten zur Verfügung, 
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Zur Ökonomie-der territorialen Organisation 
der Instandhaltung stationärer und mobiler 
Tanktechnik 
Für die Montage, Revision und Instandhal- • 
tung der gesamten Tanktechnik im Bereich 
der Land-, Forst- und Nahrungsgüterwirt­
schaft des Bezirkes ,Cottbus ist der Betriebs­
teil Ahlsdorf des VEB L T A Cottbus verant­
wortlich, Dieser Standort liegt dicht an der 
westlichen Bezirksgrenze, so daß teilweise 
Entfernungen bis zu 150 km zurückzulegen 
sind, um die betreffenden Arbeiten an der 
stationären Tanktechnik zu leisten bzw, die 
mobile Tanktechnik zur Instandsetzung anzu· 
liefern, Diese Situation bildete den Aus­
gangspunkt für Untersuchungen zur Opti­
mierung des Standortes. 
In die dazu durchgeführten' Berechnungen 
wurden sowohl der -laufende Aufwand als 
auch der einmalige Aufwand einbezogen, 
Dabei wurden folgende Ausgangsdaten zu· 
g ru nde gelegt; 
- Gesamtkapazität an stationärer und mobi· 

ler Tanktechnik ·je Kreis KKr 
- Gesamtkapazität an Tanktechnik je Kreis, 

bezogen auf die Gesamtkapazität des Be· 
zirkes, zur Ermittlung des Berechnungs­
faktors BF 

- Bedarf an Revisionsstunden Rh je Kreis zur 
Multiplikation mit dem Berechnungsfaktor 
BF / 

- erforderliche Arbeitstage je Kreis und Jahr 
Ad , \ 

Ausgehend von langjährigen Erfahrungswer· 

ten wurde unterstellt, daß der Revisions- und 
Instandsetzungsbedarf etwa in gleicher 
Größe auftreten, 
Im Ergebnis zeigte ,sich, daß die ökonomisch 
günstigste Variante erwartungsgemäß der 
Betriebsteil Doberlug-Kirf:hhain mit seiner 
leicht östlich orie'ntierten zentralen' Lage im 
Bezirk bildet, wenn von einem Standort aus­
gegangen wird. Im Vergleich zum gegen­
wärtigen dezentralen Standort Ahlsdorf be­
deutet das jedoch nur einen geringeren Auf­
wand von rd. 1000,- Mla, Wird die Anzahl 
der Standorte im Interesse der Transportmi­
nimier\lng.auf zwei erhöht, so geht der damit 
verbundene ökonomische Effekt fast voll­
ständig durch den Anteil der zusätzlich erfor­
derlichen einmaligen Aufwendungen (selbst 
bei einer- unterstellten Nutzungsdauer von 
20 Jahren) verloren. Bei drei Standorten zeigt 
sich sogar ein ,negatives Ergebnis, d. h., un, 
ter den jeweiligen konkreten Bedin'gungen 
ist exakt zu berechnen, wie sich beide Auf­
wandelemente zueinander verhalten, 

Technologien zur rationellen Durchführung 
von Revisionen an stationärer und mobiler 
Tanktechnik 
Obwohl sich bei der Revision als wichtigste 
Instandhaltungsmaßnahme für die Tanktech· 
nik die Anwendung von Technologien auf­
grund einer Vielzahl immer wiederkehren· 
d~r Handlungsabläufe anbietet, besteht ein 
ausgesprochener Mangel auf diesem Gebiet. 
Dabei erfordern die Besonl'Jerheiten von sta· 
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