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1. Allgemeine Istzustandsanalyse

Trotz des Vorhandenseins technisch-technologischer Voraus-
setzungen zur Einzelteilinstandsetzung in den Betrieben der
spezialisierten Baugruppeninstandsetzung werden nicht alle
Maglichkeiten dafiir genutzt.

Die Situation wird wie folgt eingeschiitzt:

— Es besteht kein durchgingig wirksamer 6konomischer An-
reiz zur Einzelteilinstandsetzung, so daBl das Interesse
daran gering ist.

— Eine Einzelteilinstandsetzung erfolgt nur, wenn die Er-
gebnisrechnung des Betriebes geflihrdet ist oder wenn
Ersatzteilschwierigkeiten im Betrieb auftreten. Von einer
durchgéngigen Kontinuitit der Einzelteilinstandsetzung
kann also noch nicht gesprochen werden.

— In den Betrieben werden nur die Einzelteile instand ge-
setzt, bei denen das vom Gesichtspunkt der Arbejtskrifte-
kapazitit und der aufgewendecten Verfahren sowie der
nétigen Einrichtungen einfach und mit geringem Auf-
wand moglich ist.

— Die verfiigbare lebendige Arbeit wird in erster Linie zur
Iirweiterung der Demontage-Montage-Abteilungen einge-
setzt. um die Instandsetzung von kompletten Baugruppen
hzw. Maschinen zu steigern.

! Gekiirzte Fussung eines Referats zur 5. Wissenschaftlich-technischen
Tagung .Landtechnisches tnstandhaltungswesen“ der Wissenschaft-
lichen Sektion ,Erhaltung landtechnischer Arbeitsmittel* der KDT
am 4. und 5. Dezember 1974 in Neubrandenburg

(Fortsetzung von Seite 398)

Diese Wahrscheinlichkeiten stellen ihrem Inhalt nach die
Anfallfaktoren fiir die einzelnen Gruppen dar und kénnen so
zum weiteren Bearbeiten von instandsetzungstechnologi-
schen Problemen benutzt werden.

Fiir das betrachtete Vorgelegerad ergibt sich also, daB rd.
33 Prozent der demontierten Vorgelegerdder zur Instand-
setzung geeignet sind.

5. Zusammenfassung

Vorgestellt wird eine einfache Rechenmethode, die den
Forderungen der Praxis beziiglich der Handhabung gut
entspricht. Sie zeigt einen gangbaren Weg zur objektiven
Bestimmung der Instandsetzungskapazitit. Bisherige Unzu-
langlichkeiten in der Ausschépfung von volkswirtschaftlichen
Reserven kénnen somit weitgehend iiherwunden werden.
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— Die Entwicklung praxisreifer Verfahren und Ausriistungen
der spezialisierten Einzelteilinstandsetzung stagnierte.

Die Situation auf dem Sektor Wissenschalt und Technik der
Einzelteilinstandsetzung stellt sich"wie folgt dar:

— Entwicklungsarbeiten zur Einzelteilinstandsetzung waren
baugruppen- bzw. typenorientiert (z. B. gesamter Motor)

— Baugruppenorientierung bewirkt ein vielfaltiges Sortiment
an verschiedenen Einzelteilen, somit auch Technologien
usw., deren rationelle ['berleitung in die Produktion
(eines Betricbes der spezialisierten Baugruppeninstand-
setzung) oft Schwierigkeiten bereitel, weil

® erforderlicher Anteil an lebendiger Arbeit fiir die Einzel-
teilinstandsetzung im LIW fehlt, da seine Hauptproduk-
tion Baugruppeninstandsetzung (z. B. Motoren, Erfiillung
der Versorgungspllicht) ist

® die Einzelteilinstandsetzung unterschiedliche Instandset-
zungsverfahren (Schweillen, KGL-Tcchnik, Galvanik),
qualifiziertes Personal und dessen volle Auslastung erfor-

dert

® Stiickzahlen je Betrieb und Position zu gering sind (keine
Mechanisierung)

® Maschinen fiir mechanische Fertigbearbeitung nicht vor-
handen und bei Kooperation der Organisationsaufwand
fiir diese Arbeiten zu groB ist.

Die Entwicklungsarbeiten sind aul Yerfahren und Einrich-
tungen zur spezialisierten Einzelteilinstandsetzung zu kon-
zentrieren. Entsprechend dent Bauteilsortiment und dem Spe-
zialisierungsgrad sind Betriebc oder lnstandsetzungseinrich-
tungen fiir die Einzelteilinstandsetzung zu entwickeln.

2. Klassifizierung der Einzelteilinstandsetzung

In Anbetracht der Tatsache, da z. 7. noch 235 bis 40 Prozent
der Einzelteile nach dem Prinzip der Werkstattfertigung in-
stand gesetzt werden, ist eine stirkere Spezialisierung der
Einzelteilinstandsetzung zu fordern. Die groBten Reserven
zur Steigerung von Effektivitit und Arbeitsproduktivitat der
Instandhaltung liegen in der Konzentration und Zentralisie-
rung mit gleichzeitiger Mechanisierung der Einzelteilinstand-
selzung.

Das erfordert eine Neuorientierung in der Einzelteilinstand-
setzung und eine Klassifizierung ihrer Merkmale nach:

— Art des Teils (geometrische Form)
— Art der Abnutzung ((irdBe)

— Art des Instandsetzungs- oder Aufarbeitungsverfahrens
(Schweiflen, KGL, Galvanik, Umformen je nach Notwen-
digkeit)

— Art der mechanischen Bearbeitung (Vor- und Fertighear-
beitung)

— Ukonomie (Anzahl der Teile je Position, Preisverhiltnis,
Gebrauchswertbeurteilung usw.)

Umfassende Kriterien fiir die Klassifizierung der Einzelteil-
instandsetzung nach technisch-dkonomischen Gesichtspunk-
ten sind zu ermitteln und fir die EDV-gerechte Abarbeitung
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aufzubereiten. Duraus sollten sich folgende Méglichkeiten fiir
die Sortimentsanalyse ableiten:

— Ermittlung aufarbeitungswiirdiger Einzelteil-Positionen
— Untergliederung der Einzelteil-Positionen nach ihrer Eig-

nung zur spezialisierten Einzelteilinstandsetzung.

Entsprechend dem méglichen Spezialisierungsgrad der Ein-
zelteilinstandsetzung wird die Unterteilung der Einzelteile bei
der Sortimentsanalyse nach drei Gruppen vorgeschlagen:

I. Gruppe: Einzelteilinstandsetzung fiir den betriebseigenen
Bedarf mit folgenden Anforderungen:

— universelle Technologien

— geringer Arbeitsumfang

— einfache Bearbeitung

I1. Gruppe: zwischenbetriebliche Einzelteilinstandsetzung

— baugruppenorienticrte Abteilung Einzelteilinstandsetzung
fiir Erzeugnisgruppe

— Spezialisierung nach verfahrensspezifischen Gesichtspunk-
ten, die von dem Einzeltcil abhiingen (z. B. Verstidhlen
Vorderachsen, Graugufischweillen Gehiuse)

[T11. Gruppe: zentrale Einzelteilinstandsetzung. Hauptproduk-

tion des Betriebs

— komplizierte Technologie (teil- und verfahrensspeziali-
siert)

— hohe Anforderungen an Aufarbeitungsverfahren und Aus-
riistung zur mechanischen Bearbeitung

— Maglivhkeiten der Mechanisierung und Automation

Die Beurteilung des Spezialisicrungsgrades sollte nach folgen-

den Merkmalen erfolgen:

— technische (Forin, Abnutzungsgrifie, Kompliziertheitsgrad
der Instandsetzung usw.)

— okonomische (Stick je Position und Jahr, Verbrauchs-
kennziffer, Preisverhiltnis, (ebrauchswertbeurteilung,
Einsparung usw.)

— organisatorische  (perspektivische Entwicklung, Arbeits-

kriftepotential, Transport. territortale Gliederung, Aus- _

tauschstock usw.)

Vorschlag einer Einteilung zur Spezialisierung der Einzelteil-
instandsetzung  (ETI) nach technisch-8konomischen Merk-
malen

Gruppeneinteilung 1 1] 3

Jahresstiickzahl x x < 1000 x> 1000 x > 20000

je Bauteil < 20000

Spezialisierungsgrad fiir be- zwischen- zentrale

der .ETI (allgem. techn. triebs- betriebliche Instandsetzung

Gesichtspunktc) eigenen Instand- (Regenstands-
Bedarl setzung (bau- oder teilspezi-
(universelle gruppen- alisierte sowie
Anlagen spezialisierte  verfahrens-
der ETI) Anlagen) spezialisierte

Anlagen)
Erforderliche Mindest- >0 20--.30 10...20

einsparung je Bauleil in
Prozent vom Neuteilpreis
Vorschlige fiir Betricbe der spezialisierten Einzelteilinstandsetzung
Betrieb Spezialisierungsgrad
I 8 1

— GnrQelean (T1. Ausbaustufe durch
Sortimentserweiterung, weitere
Mechanisierung, mechanische
Kapazitdt vorhanden) X

— Gerbstiidi (Kolben, Getriebe uind
Achsen instand setzen.
evil. 2. Galvanikantage)

—<Demmin (Ventile stauchen)

— Jiiterbog (Kipphebel schleifen —

X X

Maschine vorhanden) X
— Parchim (Galvanikanlage zur
Verstdhlung von Achsteilen) X

— Territorial gelagerte Betriche fiir die
Instandsetzung von Mahdrescher-
teilen (Bereich der KfL) X
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3. Organisatorische Entwicklung

In der Einzelteilinstandsetzung fehlt eine durchgéngige 6ko-
nomische Stimulicrung, um eine kontinuierliche Weiterenlt-
wicklung zu gewiihrleisten. Zusammengefait kénnen folgende
Probleme in den Vordergrund gestellt werden:

Nachweis der Ukonomie der Einzelteilinstandsetzung in-

Abhingigkeit von der Instandsetzungsstiickzahl und dem
Aufarbeitungsverfahren

als 6konomische Kennzahl gilt der Gebrauchswert der in-
stand gesetzten Einzelteile, statt dem bisher gebriuch-
lichen Preisverhiiltnis (neu zu instand gesetzt)
Optimierung der Transportkosten. Ermitillung des Aus-
tauschstockes usw.

Erarbeitung von Richtwerten der Kosten fiir die Aufarbeis
tung zwecks Kalkulation und Linschitzung (z. B. M/cm?)
in Form von Verfahreusblattern ‘
Zirkulation bei der Einzelteilinstandsetzung (GrioBe Aus-
tavschstock, Austauschzyklus oder -zeit usw.)

optimales Aufarbeitungsverfahren in Abhingigkeit von
Verfahrenskosten und erreichbarer mittlerer Grenznut-
zungsdauer.

Als 6konomische Hebel zur Erhohung der Kontinuitit der
Einzelteilinstandsetzung werden folgende Maglichkeiten vor-
geschlagen:

Die Abrechnung der Einzelteilinstandselzung als Waren-
produktion (Bestandteil der Betricbskennziffern). Limit-
vorgabe fiir die Einzelteilinstandsetzung in den speziali-
sierten Baugruppenbetrieben.

Die materielle Stimulicrung iiber Pramienfondsbildung
(Basis Erldse, Nutzen aus der Einzelteilinstandsetzung)
Die Schaffung einheitlicher realer kostendeckender besti-
tigter Preise (insbesondere des (emeinkostensatzes).

Erreichung von fiir die Einzellcilinstandsetzung forder- -

lichen 6konomischen Vertragshezichungen, z. B. cin gerin-
gerer Erzeugnispreis fiir Positionen aus der spezialisierien
Einzelteilinstandsetzung als fiir Positionen aus der indi-
viduellen Einzelteilinstandsetzung.

Grundvoraussetzung fiir die Intensivierung der Einzelteil-
instandsetzung ist jedoch cine straffere Leitungstitigkeit, um
dic eben aufgefithrten Probleme erfolgreich 16sen zu kénnen.

In

der wissenschaftlich-technischen Konzeption der Evzeug-

nisgruppe . Einzelteilinstandsetzung”  werden  dazu  einige

Vorschliage unterbreitet.

In jeder Erzeugnisgruppe der spezialisicrten Baugruppen-
instandsetzung und Mascbineninstandsetzung ist ein Be-
trieb fiir die spezialisierte Einzelteilinstandselzung zu pro-
filicren, der als aktives Mitglied in der Erzeugnisgruppo
Einzelteilinstandsetzung mitarbeiten soll.

Die Einbeziehung der K{L in dic Erzeugnisgruppenarbeit
mul verstirkt werden.

In jedem Bezirk wird dariiber hinaus ein spezialisierter
Einzelteilinstandsetzungsbetrieb entwickelt, der besonders
die Einzelteilinstandsetzung ibernimmt fiir die Grund-
technik, das heiBt also fiir die nicht spezialisiert instand
zu setzenden Maschinen nnd Gerite. Anfinge dazu gibt
es z Z. in den Bezirken Halle, Magdeburg, Erfurt, Ro-
stock und Potsdam. J

Die bestchenden Einzelteilinstandsetzungseinrichtungen in
den LIW, wie z. B. Gardelegen, Dresden, Jessen, Demmin
und Parchim, sind verstiarky zu férdern.

Im LIW Gerbstidt wird eine Instandsetzungskapazitit fiir
Einzelteil-Positionen profiliert und aufgebaut.

Schaffung des wissenschaftlich-technischen Vorlaufs durcb
das WTZ, insbesondere durch den PVB Charlottenthal.
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