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Über rationelle Reparaturmethoden für Landmaschinen 

ron Pror. W. I. KASARZEW, Doktor der technischen Wissenschaften, Landwirtschaftliches Institut Leningrad 1) 
DK 631.3: 621.797 

Die Frage einer schlagkräftigen und wirtschaftlichen Organisation der Landmaschinen- und Schlepperreparatur 
bzw. die Einführung einer muen Reparaturordnung werden in ttnseren !'vfTS lebhaft diskutiert. Auf unsere Bitte 
hat ein sowietischer Experte auf diesem Gebiet, Prof. W. I. KASARZEW, Leningrad, einen Beitrag hierüber 
mit den muesten Erkenntnissen und letzten Erfahnmgen aus der Sowietunion ztlr Verfügtlng gestellt, der die Dis­
kussion wertvoll bereichert. Zum gleiche'lI Thema steuern auch dieKollegenOSTERiJfAIERtlndHILLEinden 
folgenden A IIfsätzen wichtige 0 berlegungen und Anregungen. bei. In unserem nächstet! Helt setzet! wir diese 
Artikelreihe mit einem Vorschlag des Kollegen ROBBENACK fort. Die Redaktion 

Die Landmaschinen in ständig einsatzfähigem Zustand zu er­
halten ist eine Aufgabe von großer volkswirtschaftlicher Be­
deutung. 

Bei der Organisation der Pflege und Reparatur von l"laschinen 
darf man vor allem nicht die irrtümliche Auffassung haben, 
daß diese Fragen keiner wissenschaftlichen Grundlage bedürfen 
bzw. daß sie nur durch zeitliche Schwierigkeiten, verbunden 
mit der Unvollkommenheit der Maschinenkonstruktion , so­
wie der immer noch ungenügenden Qualifikation des Bedie­
nungspersonals u. dgl. entstanden seien. Derartige Meinungen 
wären begründet, wenn die Maschinen im Sinne der Lebens­
dauer der Einzelteile und Aggregate aus gleich widerstands­
fähigen Teilen bestehen würden. Bei geschickter Wartung einer 
solchen Maschine wären dann ihre sämtlichen Einzelteile 
gleichzeitig unbrauchbar und die ganze Maschine wäre zu er­
setzen. Damit entfiele die Notwendigkeit von Reparaturen und 
Ersatzteilen. 

Eine genaue Prüfung dieser Frage zeigt jedoch, daß eine jede 
:vlaschine praktisch unterschiedliche Lebensdauer der ver­
schiedenen Teile und Teilgruppen hat und haben wird. 

Es ist z. B. bekannt, daß zur Verringerung der Reibung in 
den Mechanismen die sich gegenseitig reibenden Maschinen­
elemente (Getriebe, Wellen und Lager usw.) aus verschiedenen 
Werkstoffen hergestellt werden ; ein gleichzeitiger Verschleiß 
solcher miteinander arbeitender Einzelteile ist dabei schwer­
lich zu erwarten_ Außerdem schließt jeder Mechanismus nicht 
nur bewegliche, aktive Einzelteile, sondern auch unbewegliche, 
passive Einzelteile in sich, die immer eine verschiedene Lebens­
dauer haben werden. Und schließlich: Die Fertigungsgrundlage 
der Massenproduktion [Güteschwankungen der Werkstoffe, Be­
arbeitung, gegenseitige Verbindung der Einzelteile (Passung) 
u. a.] hilden bestimmte Unterschiede in der Qualität des Mate­
rials, in den Spielräumen der Maschinenelemente und demnach 
in ~er Lebensdauer gleichnamiger Paare sogar ein und der­
selben Maschinentypen_ Wenn man noch hinzufügt, daß ver­
schiedene Betriebsbedingungen verschieden auf einzelne Aggre­
gate und Baugruppen der Maschine einwirken (z. B. hält die 
Umschaltung des Getriebes den Verschleiß der einen Zahnräder 
an und zieht die anderen Zahnräder zum Verschleiß heran), so 

. wird es klar, daß eine Maschine Elementenpaare mit verschie­
dener Lebensdauer hat und haben wird. 

Das Gesagte bedeutet jedoch ganz und gar I)icht, daß man 
nicht zum Ausgleich der Verschleiß festigkeit der einzelnen 
Paare und besonders der schwachen unter ihnen streben soll. 
Deshalb muß man in Anerkennung der Tatsache, daß die als 
Komponenten einer Maschine dienenden Elementenpaare ver­
schiedene Lebensdauer besitzen, die Frage der Organisation 
einer Reparatur dieser Maschinen auf Grund von ",issenschaft­
lieh begründeten Erkenntnissen vornehmen. 

') üben_: N. FRERS. 

Die Einwirkung der konstruktiven und technologischen Be­
sonderheiten der 1I1aschinen auf die Organisation der Reparatur 
Bei Ausarbeitung der Organisationsfragen für die Maschinen­
reparatur müssen vor allem solche Ausgangsdaten festgestellt 
werden, die für alle Betriebsbedingungen der Maschinen als 
allgemeingültig erscheinen. Derartige Ausgangsdaten sind vor­
handen und werden durch die konstruktiven Eigenarten der 
zu reparierenden Maschinen bestimmt. Die Vorstellung, daß 
diese oder jene Organisationsform der Reparatur (Baugruppen­
methode, Fließband, individuelle, Aggregatmethode u. a.) ohne 
Berücllsichtigung der lwnstruktiven Besonderheiten angewendet 
werden kann, ist irrig und führte in der Praxis dazu, daß die 
verwendete Methode nicht den erhofften Erfolg brachte und 
sich deshalb nicht einbürgerte. 

Das heißt jedoch nicht, daß eine Organisationsform nur durch 
konstruktive Besonderheiten der Maschine bestimmt wird. Bei 
der Wahl der Organisationsform der Reparatur werden auch 
solche Punkte berücksichtigt wie z. B. das Reparaturprogramm, 
Anzahl der gleichzeitig zu reparierenden Maschinentypen, 
Gleichmäßigkeit der Auslastung und ähnliches. 

Allgemein bellannt sind die Vorzüge solcher Organisations­
methoden der Reparatur wie die Fließband- und Aggregat­
methode. Die Praxis zeigt jedoch, daß nicht alle Maschinen und 
alle Aggregate für diese fortschrittlichen Methoden geeignet 
sind. Einige Maschinen sind so konstruiert, daß z. B. ihre Haupt­
aggregate nicht konstruktiv abgeschlossene Baugruppen dar­
stellen und die Reparatur dieser Aggregate im Fließbandver­
fahren daher schwer bzw. nur bei sehr großen Stückzahlen zu 
verwirklichen ist. Wir unterscheiden fünf konstruktive Be­
sonderheiten der Maschine, die auf die Wahl dieser oder jener 
Reparaturmethode einwirken. Die erste davon ist die konstruk­
tive Vollendung und leichte Abtrennbarkeit der Maschinen­
aggregate (des Motors, des Getriebes, der Hinterachse, der 
Vorderachse u. a.), was die Organisation einer mit Erfolg ent­
wickelten Aggregat-Reparaturmethode ermöglicht, d. h. 

Durchführtmg der Aggregatreparatur, getremlt von der Reparatur 
der Maschine 

Gerade wegen dieser konstruktiven Eigenarten der Mehrzahl 
unserer Schleppertypen verbreitete und bewährte sich in der 
Sowjetunion die Aggregat-Reparaturmethode in bezug auf den 
Motor, weshalb in der Reparaturpraxis für Schlepper die Motor­
instandsetzungswerke Verbreitung gefunden haben. Dabei muLl 
man eine Erklärung hierfür nicht nur in der Schwierigkeit der 
Motorreparatur suchen, sondern auch in der konstruktiven 
Besonderheit der übrigen Aggregate, die es nicht erlaubt, sie 
von der Maschine als in sich abgeschlossene Teile leicht abzu­
trennen. Zum Beispiel ist bei einigen Schleppern das Getriebe­
gehäuse in einem Stück zusammen mit der gesamten Kraft­
übertragung gegossen und es ist unmöglich, eines vom andern 
zu trennen, man muß also das Chassis im ganzen reparieren. 
Kraftwagen besitzen im Vergleich zu den Schleppern eine 
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größere konstruktive Geschlossen heit der Aggregate und bieten 
deshalb mehr Möglichkeiten für clie Anwendung de r entwicl<elten 
Aggrega t- Re para tu rme thode. 

Die Bedeutung ein er weitgehenden Anwendung der Aggregat­
Heparaturmethode für die Landwirtschaf t kann man schwe r­
lich übersc hät7.en. Diese Methode erlaubt, die gesamte Maschi­
nenreparatur in den Werl<stätte n der MTS auf d en Aus tausch 
von Aggregaten, die einer Gene ralreparatur bedürfen , umzu­
s tellen und sich auf die laufende Ins tandhaltung aller übrigen, 
ni cht intakten Aggregate zu beschränken. E s is t daher er­
forderlich, daß cli e K ons trul<teure bei de r Sc haffung neuer 
Maschinen diese wic htige lwnstruktive Besonde rheit für die 
Betriebspraxis be rü cks ic htigen. 

Die zweite l< onstruktive Besond er heit ist di e konstruktive 
Vollendung bz\\'. Geschlossenheit und leichte Abtrennbarkeit 
de r Baugruppe Il in den Maschinellaggregaten (im Motor z. B. 
d es Kühlers, des Ve ntilators, der Wasserpumpe , d er Ölpumpe, 
d es Vergasers u. a .), was eine Möglic hl, eit ergibt, die ent­
wickelte 

Baugr'ltppenaustauschmetlwde der A gg'j'fga!j'1' p"rarnr 

mit Erfolg 7,U organisieren. So erlaubt also diese l<O ns trul<ti"e 
Besond erh eit im bedeutend<' n Maße die Anwcndung einer 
F li eßband- Heparatu rmethode un ter allerversc lli l' densten Be­
dingungen und Umständen. Und gerade das a llc rl;ornplizierteste 
i\ggregat - der Motor, bi etet alle \ 'oraussetwngen für die Flie ß­
band-Reparaturmetltode, \\'as man von de r Me hrzahl eier ü brigen 
Aggregate nicht sagen I<ann. 

Die dritte konstruktive Besonde rheit ist die Stufe d er konstruk­
tiven und technologischen VolllwmmenllCit d er Aggregate in 
bezug auf di e Lebensdau er ihre r Einzelteile und Baugruppen. Sie 
is t se hr wichtig und bes timmt die Arten d er R eparaturen und 
das gesamte Organisationss)'stcm der Ins tandh a ltung. Die vor­
handene Unklarhe it in der Anwendung d er \'erschiedcnen Arten 
von ] nstandhal tungsmethoelen insbesonde re fü r eI ie 

rer;ei111ä/lige Pflege und fl'artulIg 

resulti ert aus der unterschi edlichen lwnstrukti" en Vollko llllllen­
heit nicht nur versc hi edener Maschinentypen, sondern auch 
" erschiedener Baugruppen und Aggregate ein und derselben 
Maschine. Ein e solche Verschiedenheit er laubt nicht, die In­
s tandltaltungs maßnahmen zu vereinheitlic hen ; sie erschwert die 
Organisati on des Instandhaltungswesens. Charakteristische E r­
gebnisse in di eser Beziehung brachte di e Vorkriegsarbeitspraxis 
der mit d em Leninorden ausgezeichneten asowschen MTS des 
Rostow-GebiE'tes. Anwend bar für den prakti sc h am meisten 
" erwendeten Rad schl epper SCll-TS wurdc dort die Durch­
führung von sechs " ersc hiedenen \Vartungsgruppcn ,'o rgesehen, 
wobei die Gre nze zwischen der technischen Wartung, den 
laufenden und de n Generalreparaturen verwischt wurde . Das 
ganze Syste m der tec hnischen Wartung des Schleppers bestand 
aus see hs aufeinanderfolgenden, in Umfang und Schwi erigk eit 
sich s teigernden ] nstandhaltungsmaßnahmen . 

Dieses System der t echni sc he n Wartung ist in "olle übe rein­
st immung gebracht Jlrit de r Stufe der konstrul<ti\' en und techno­
logischen Vollko lllm enheit einzelner Baugruppen di eses Schlep­
pers, mit - beilä ufig gesagt - auße rordentlich verschiedenen 
Lebensdau e rzeiten ihrer Elt'm en te. 

Man muß anerkennen, daß ge rade diese konstrul<tiv e Besond er­
heit die Maschinenbau er sowie die Betriebs- und Reparatur­
fa chle ute verpflichtet, mit allen Mitteln cli e Ve rsc hleißfes tigkeit 
sc hwacher Einzelteile und Baugruppen zu erhö hen und dadurch 
die Zahl der notwendigen \Vartungsgruppen zwischen d en 
Generalreparaturen auf ein J\'1inimum he rabzudrücl<e n. Das 
wäre auch der bes te Weg, das Sys te m der tec hnischen \Vartung 
und der Re paratur wesentli c h zu ve reinfacben und di e S till ­
stand zeiten der Masc hinen 11 erabzusetzen. 

Di e vierte konstruktive Besonderheit ist die Ve reinbeitlichung 
der Aggregate, Baugruppen und Einzelteile inne rhalb ver­
schiedener ,Fabrikate . Offensich tlich schließt cli e Vielzahl d er 
Typen "on Aggregaten und Maschin en , die in einem Betri eb 
ge halten werden, eine weitgehende Flie ßbandreparatur in diese m 
Betrieb aus. Allgemein bekannt is t es auch, wie sehr di e Viel­
falt "on Fabrikaten die Versorgung mit Ersatzteilen und die 
Wartung ersc hwe rt. Diese Sc hwi erigkei ten können wesen tli ch 
verringert werden, wenn die I< onstrukteure me hr a n der Ver­
einheitli chung der Aggrega te, der Baugruppen und d er Einzel­
teile arbeiten würd en. Ein gutes Beispiel is t di e K ons truktion. 
von Motoren nac h d em Baukastenprinzip. Allein diese Maß­
nahme vereinfacht die Ersatzteilve rsorgung und Reparatur 
ganz beträchtli ch. Bes teht denn eine Notwendigkeit dafür , daß 
die Räder ein es ]<u ltivators und ein er Sä maschine verSChieden 
groß sind und daß die Rahm en aus ei nem Material von ver· 
schi ed enen Abmessungen und Profilen gefertigt sein müssen und 
Bol ze n verschiedener Au s maße erfordern? \Vegen clicser un­
zulänglichen Vereinh eitli chung der einzelnen Baug ruppen und 
E inzelteile sowj e ti sc her Maschinen muß jed e Werl<statt der 
MTS über eine n Satz "on beinahe 2000 versc hi edenen Wcrk­
zeugen wrfügen. Es ist also erford erli c h, di e 

VI'J'cillhei tli chul1{:: u.lId 'l'rPisif r1f.11/i dcr ß(wg·ru.ppen uud Eillzr!­
teilc 

bis zu einelll, vorn Interesse d <' r Volkswirtschaft bes timlllten 
Grad durChzuführen , zUlllal in unserer soziali s ti sche n \Virt­
schaft durch pri"ate Profi tinteressen bedingte Besc hränkungen 
auf diesem Gebiet ni c ht ei ntreten können. 

Die fÜHfte Besonderheit ist di e Be rücl<sic htigung , 'O ll leic ht 
abnehmbaren Einzelteilen (Bu c hsen, E insä t ze, Zwischen lagen, 
Zwischenscheiben u. a.) an verschleißanfälligen Maschine n­
elementen ; hierdurch würd e di e gesamte Heparatur der Ma­
schinen und ihrer Aggregate lediglich einen 

Austausch !ifr L i nzclteite 

darstellen. Di e zu betraeh tendc konstru k ti ' 'C Besonder irei t e r­
möglicht es, di e in organisatorische r Hinsicht wichti ge frage: 
l-(ann man die \Viederherstellung der Ein zelteile von d er Mon­
tage des Aggregats (Ins tandse t zung des Aggregats) vollkommen 
trennen b2w. I;ann man di ese in techn ologisc her Beziehung 
" öllig "erschiedenen Arbe iten (Wiederherstellung der Einzel­
teile und Ins tandsetzung d er Aggregate) in zwei ve rschiedenen 
Be trieben durchführen) zu beantworten. Offensichtlich ist 
es zweckmäßig. bei Aggregaten , d e ren Konstruktion ein e ge­
trennte Wi ederherstellung von Einzelteilen gestattet, di e Re­
paratur mit fertige n (neuen od er wi ederhergestellten) Einzel­
teilen ,· o rzun ehnlen. Dagegen muß bei solc hen Aggregaten wie 
Motore n o hn e auswechselba re Zylinclerhülse usw. di e General­
reparatur in einem Betrie b erfolgen. 

Di e vorstehenden Ausführungen machen de utli c h, \\'i e wichtig 
die Beachtung di ese r Besonderheiten bei neuen Konstruk­
tionen für die 'R e paratur-Betriebspraxis ist. 

Uhcl' Arten tier iUlISchillCIII'Cpal'atllr 

Zunäc hs t se i bemerl<t, daß das in d er So\\'jetunion eingefü hrte 
Syste m d e r plaumäßig vorbeugenden Instandhaltung (Zwangs­
läu figkeit der Kontrollmaß nahm e und Reparatur in Abhängig­
keit "om Zustand der Masc hine) sich in voll em Umfange be­
währt hat . 

Die Betra.ch tung aller oben e ha raUerisier ten konstrul<tiv­
technolog ischen Besonderheiten ze igt, daß sie fiir di e ri chtige 
Auswahl d er Reparaturme th od e au sschlaggebend sind. Eine 
Analyse der augenblic ldie hen Tendenzen iu der I<onstruktion 
und Herstellung " on Schle ppern, ]üaftwagen und Land­
maschin en ergibt, daß die verzeichneten Besonderheiten eine 
für die Betri ebsreparaturpraxis wünschenswerte Richtung 
nehmen. Auf di ese Weise werden in nächster Zeit wesentliche 
Veränd eru nge n vor allem im Charal<ter der Reparaturbehand­
lung eintr et en. Bezüglich der Organisation wird die Auf teilung 
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in laufende und Generalreparaturen gegenüber folgenden Re­
paraturformen zurück treten: 

a) Wiederherstellung der Einzelteile, die auch solche modernen 
t echnologischen Arbeitsprozesse enthält wi e elektrische und 
Gasaufsch\veißung, elel<trolytische Anstückung, Metalli­
sieren (durch Metajlstaubauft.rag) u. a.; 

h) R eparatur VOll Aggregaten und j'l'laschinen, einschließlich 
Montage, Austausch verbrauchter Ein zelteile, R egulie-r- und 
Prüfarbci ten. 

Zur Begründung des Gesagten betrachten wir vor allem, weI­
cher Art von Instandsetzung ein Elem entenpaar zur Wieder­
herstellung seiner Funktionsfähigkeit bedarf. Notwendig dafür 
ist die Wiederherstellung des ursprünglichen Zustandes. Dieses 
Ziel läßt sich auf zwei verschiedenen Wegen erreichen: 

Entweder durch Regulierung (z. B. durch Anziehen der La­
ge r) , wenn die Konstrul<tion die Möglichkeit e iner solchen 
Regulierung zuläßt; 

oder durch Aufarbeitung der Maschinenelemente, die mit 
de r Wiederherstellung der geome trischen Form, dem Auf­
trage n von Metall als Ersatz für di e verbrauchte Schicht 
u. a. verbunden ist. 

Man darf folgern, daß der letzte Weg der beste ist und eine 
gründliche Wiederherstellung der Funktionsfähigkeit der 
EJ emen ten paare garan tiert. Deshalb erschein t die General­
reparatur als gegeben für alle Arten von Elementenpaaren. 
Die R eparatur jedoch, die durch ein e Regulierung bewerk­
stelligt wird, l<ann man ihrem Wesen nach als eine laufende 
Instandhaltung bezeichnen. 

Dies e rstrecl<t sich aber nicht auf alle Ele mentenpaare, sondern 
nur auf jene, bei denen eine Regulie rungsmöglichl<eit durch die 
Konstruktion selbst vorgesehen ist. Hie r möchten wir bemerken, 
daß ein e Regulierung nicht immer die volle Funl<tionsfähigkeit 
wiederhe rstellt; deshalb werden bei mode rn en Schleppern und 
Kraftwage n solche Eleroentenpaare wi e Kurbelwelle: Lager als 
unregulie rbar hergestellt. 

überge hend von den Maschinenelementen zum iVlechanismus 
folgern wir, daß die Wiederherstellung einiger von ihnen, zu­
samlllengefaßt in einem Mechanismus, di e Durchführung von 
Arbeiten folgender Art verlangt: 

Gen eralreparatur der Maschinen elemente, laufende Instand­
haltung (Regulierung) der Elemente und Montagearbeiten, die 
mit ihrer Demontage und dem Einbau in den Mechanismus ver­
bunden sind. Aus diesem Beispiel ist unschwer zu ersehen, daß 
di e laufend en Instandhaltungsarbeiten und die Montage un­
trennbar miteinander verbunden sind und daß die General­
reparatur ein en Sonderplatz einnimmt. Di ese Art von R eparatur 
kann auf zweierlei Art erfolgen: En twede r werden die abge­
nutzten Einzelteile bei zerlegtem Mechanismus generell wieder­
herges te llt ode r die abgenutzten Ein zelteil e werden gegen Er­
satzteile au sgewechselt und der Mechanismus wird in Betrieb 
gesetzt. Die herausgenommenen Teil e werden dann später 
wi ederh ergestellt. Im letzten Fall verliert di e Generalreparatur 
des Mechanismus ihren Sinn. An ihrer Stelle erhalten wir zwei 
von einander unabhängige Instandhaltungsma ßnahm en : a) die 
laufende Instandhaltung (Regulierung) und Mon tagearbei ten 
(der Austausch abgenutzter Einzelteile durch Ersatzteile ist 
eine unwesentliche Abart der Montagearbeiten) und b) Wieder­
herstellung abmontierter, abgenutzter Einzelteile. 

Somit bes tehen folgende Instandhaltungsformen : die laufende 
In standhaltung des Mechanismus; Wiede rherstellung de r Einzel­
teile -und Generalreparatur des Mechanismus im Falle eines 
Niehtvorhandenseins fertiger Ersatzteile (neue r oder wieder­
hergestellte r) oder der Unmöglichkeit eine r Trennung der 
Wiederherstellung von Einzelteilen von der Reparatur des 
Mechanismus. Die letzte Variante ist der typische Fall einer 
un erwünschten, wenig leistungsfähigen und unvollkommenen 
individuellen Reparatuonethode. Die ration ellsten R eparatur-

arten s ind also die laufende Instandhaltung (Wartung, Regu­
lier~ng) des Mec hanismus und Wiederherstellung der Einzel­
teile. In dieser Richtung weitergedacht kommen wir zu dem 
Schluß, daß di ese Formen auch,. für das Aggregat und die 
Maschine gelten. 

Bei einer modern en Maschine, bei der die Wiederherstellung 
der Einzelteile von den Montagearbeiten abgetrennt werden 
kann, erschein en deshalb die laufende Instandhaltung (War­
tung) der Maschin e , der Aggregate und Baugruppen und die 
Wiederherstellung de r Ein zelteile als die Hauptarten des' ge­
samten Instandhaltu ngssystems. 

Eine Gene ralreparatur der Baugruppe und des Aggregats er· 
gibt sich dort , wo die Wiede rherstellung der Ein ze lteile von der 
Montage de r Baugruppe oder des Aggregats ni cht zu trennen 
ist oder wO die Austauschteile fehlen. Im letzten Fall kann die 
Notwe ndigl< eit ein er Generalreparatur nicht nur der Baugruppe 
oder eines Aggregats. sondern der ganzen J\'laschin e entstehen. 

Insofern für den Schlepper, den Kraftwagen, Landmaschinen 
modern er Konstruktion und für moderne Betriebsbedingungen 
der Begriff "Generalreparatur" seine Bedeutung zu verli eren 
anfängt, kann man der allein übriggebliebenen Reparatura rt 
nichts gegenüberstellen und sollte sie einfach Reparatur nennen . 
Dann besteht der Komplex aller Reparaturarten aus der Wieder­
herstellung von Einzelteilen, Reparatur der Aggregate und 
Reparatur der \ i\Iaschine. Dabei nimmt die Wiederhe rstellung 
von Einzelteilen eine Sonderstellung ein , weil sie eine ganze 
Reihe komplizie rter technologischer Arbeitsprozesse hinsicht­
lich des Auftragens einer MetalJschicht auf abgenutzte Ober­
fläch en einschließt. Die Reparaturen der Aggregate und Ma­
schinen solle n de mgegenüber auf Montagearbeiten, Austausch 
der abgenutzten Einzelteile durch Ersatzteile sowie R eguli er­
und Prüfarbei ten beschrän kt bleiben. 

Auf diese Weise beginnen die Begriffe "General -" und "laufende 
Reparatur", di e in unsere Reparaturpraxis aus der individuellen 
und Serienproduktion mit unvollkommener Austauschbarkeit 
der Einzelteile eingedrungen sind, sich zu überleben und ihre 
Bedcu tung zu v erli eren. 

Allerdings kann man sich nicht schon jetzt von de r Unter­
teilung de r R eparatura rten in laufende und Generalreparatur 
lossagen. Solange bei einzelnen, besonders bei deli vom Produk­
tionsprogramm abgesetzten Maschinen, die Wiede rhe rstellung 
der Ein7.elteile schwer von der Montage der Baugruppen oder 
des Aggregats zu trenne n ist, solange Methoden, die die gegen­
seitige Austauschbarl< eit der Einzelteile beschränken, eine 
breite Anwendung find en und es an Ersatzteilen (neu en und 
wiederhergestellten) fehlt, solange ist die Teilung der Reparatur­
arten in ein e laufe nde und eine Generalreparatur erforderlich. 
Hierbei gelten als Hauptm erkmale der Grad der Zerlegung und 
die Wiederherstellungsarbeiten in bezug auf die Einzelteile, die 
Basisoberflächen b esit7.en. Man versteht darunter jede Fläche 
- Arbeitsfläche und passive Fläche -, die die Lage de r Einzel· 
teile in der Baugruppe ode r in einem Mechanismus bestimmt 
(J ustierungsfläche), und zwar: 

Generalreparatur - völlige Ze rlegung und vViederherstellung de r 
Basisoberfläche, schwer abtrennbar \'on den Montagearbe iten 
(in bezug auf wichtige Einzelte ile). 

laft/ende Reparatur - teilweise Zerlegung und (grundsätzli ch) 
Austausch abgenutzte r Einzelteile durch Ersatzteile. 

Wie bereits gesagt, wird aber die Teilung der Reparaturarten 
in laufende und Generalreparatur bei der weiteren konstruktiv · 
technologischen Entwicklung der Maschinen und bei der all­
gemeinen Regelung des R eparaturwesens mehr und mehr in 
den Hintergrund tre ten. 

Organisation des ReparatllrIletzes 
Von allen konstruktiv-technologischen Verbesserungen sind aus 
tauschbare Zylinderein sätze, dünnwandige Lagerschalen für 
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I Betrieb für die Hers tellung 
Ersa tz tei len 

von Betrieb für die Wiederherstellung 
a bgenutzter Einzelt eile 

I I 

I I 
I 

t 

Betrieb für die Aggregat­
re paratur mit fertigen Einzelte ilen 

t 1-

t 

~stllt.te n (ü r die Maschinenreparatur mit fertigen Aggregaten 

I Abteilung für die Reparatur schnell verschleißender Aggregate 

Tabelle 1. Prinzipielles Schema einer Perspektivorga ni sa tio n des Reparatur· 
ne tzes für Schlepper und komplizierte Landmaschinen 

Kurbelwellen, einse tzbare Wellenzapflager, Lager, Ventile, und 
andere, das Trennen der Wiederherstellung der Ein zeltei le von 
der Aggregatreparatur (von den IVlontagea rbei ten) begünsti­
gende Entwicklungen besonders bedeu tungsvoll. Bei entspre­
chender Lösung diese r Frage sind die hauptsächlichsten proble­
matischen Aufgaben der Reparaturtechnologie : 

a) Rationalisierung der Montage, Reg ulier- und Prüfarbeiten ; 

b) Entwicklung und Einführung verbesserter Methoden zur 
rationellen Wiederherstellung der Einzelteile; 

c) größ tmögli che Herabsetzung der Anzahl von Reparatur­
behandlungen während der Lebensdauer der Maschine mittels 
Einführung verschleißfester überzüge beim Wi ederhers tellen 
der Hauptverschleißteile sowie durch Erleichte rung der Be­
triebsbedin gungen (verbesserte Schmierung, K ühlung usw.), 
d. h. Anwendung der modernen Technik bei der Fertigung s tark 
verschleißender Aggregate, Baugruppen und Einzelteile. Wenn 
man all das oben Gesagte berücksichtigt, so kann die prinzi­
pielle P e rspekti vorganisa t ion ein es Repara turn e tzes für Schlep­
per und komplizierte Landmaschinen durch das in Tabelle 1 
gezeigte Schema dargestellt werden. 

Diese Gliederung sieh t vor: 

a) Werkstätten der MT S und der Sowchose für Repara turen an 
fertigen Aggregaten und Einzelteilen unterschiedlicher Ma­
schinenl<onstruktionen. Diese Reparatur kann man weder als 
laufende noch a ls Generalreparatur bezeichn en . Hier wäre 
es zweckmäßig , eine Reparaturabteilung für einfache, jedoch 
anfällige Aggregate zu organisieren, deren Reparatur kurz­
fristig wiederholt werden muß_ 

b) Kreisbetriebe für Aggrega treparaturen an fertigen Einzel­
teilen. Diese Betriebe sollen auf Maschin en ty pen spezialisiert 
werden , die standardisier te Aggregate haben . Sie sollen d ie 
Demontage, den Austausch der abgenutzten Einzelteile, die 
Montage, das Reguliere n, di e Prüfung, das Lackieren und auch 
die Reparatur des Zubehörs (elektronische Ausrüstung, Re ifen , 
Diesel-Einspritzpumpe, Kontrollapparate u. a.) durchführen. 
Auch die Karosseriewer kstatt gehört zu ihnen . Die Betriebs­
organisation ist auf der Fließbandmethode aufgebaut . 

e) Die Bezirksbetriebe zum Wiederherstellen abgenutzter Ein­
zelteile unter möglichs t breiter Verwendung moderner, ver­
schleißfes ter überzüge a uf der Grundlage der F ließband­
Massenprodul<tion . Dem Charakter ihrer Arbeit nach entspre­
chen sie Betrieben, die sich mit der H ers tellung von Ersatz­
teilen beschäf tigen. 

Dabei soll die Reparatur des 1V1aschinenparils der MT S und de r 
Sowchosen nach einer ganzjährigen graphischen Darstellung 
(Graphik) e rfolgen , was sowo hl den Interessen eines landwirt­
schaftlichen Betriebes als auch denen des Reparaturbetriebes 

Betrieb für die Herst ellung von 
Ersa tz teilen 

Betrie b für die Wiederhers tellung 
abgenut zter Einzelteile 

I 

1- t 

I Betrieb für die Generalreparatur 
der Aggrega te 

t .J. 

I ______________ ~--------------~---, 

F Werkstätten für die laufende Maschinenrepara tur 
(mit Auswechslung e iniger Aggregate und laufender Reparatur der 

übrigen Aggrega tel 

T dbelle 2. Prinzi pielles Organisa tionsschema des Repara turne t zes während 
der übers" ngs. eit für Schlepper und kompli zierte Landmasc hinen 

dient. Zweckm äßig ist auch eine technologische Verbindung 
aller drei Reparaturbetriebe, bei der der Kreisbetrieb selbst die 
reparierten Aggregat e an die MT S und Sowchosen liefe rn und 
auf die Maschinen montieren würde. Während der Übergangs ­
periode (Arbeit an Maschinen, bei denen die Wiederherstellung 
wichtiger Einzelteile schwer von der Reparatur der Aggregate 
zu trennen is t). dürfte das in Tabelle 2 gezeigte Schema des 
Reparaturn etzes zweckmäßig sein. 

Um die Maschinen im einsa tzfähigen Zustand zu erhalten, müs­
sen die MTS ihr Hauptaugenmerk auf die Wartung und richtige 
Unterbringung der Maschinen sowie ihre Reparatur unter Aus­
nutzung fertig reparie rter Aggregate konzentrie ren . Bei einer 
solchen Organisation des Reparaturwesens werden die MTS 
eine eigene wirtschaftliche Grundlage viel leichter erreichen . 
Wenn man sich zur Zeit mit der Durchführung von General­
reparaturen ein zelner Maschinen in den Werkstätten de r MTS 
a uch abfinden muß, so ist dies doch nur als vorläufiger Zustand 
zu betrachten, dei- durch das Fehlen einer ausreichenden An­
zahl von Zwischen-Kreiswerkstätten und Betrieben hervor­
gerufen ist und sich vor a llem in den absei ts gelegenen MT S 
(z. B. in den Bezirken der Neu- und Brachlandgewinnung) be­
währt hat. Nach der hier vorgeschlagenen Regelung des Repara ­
turbetriebes sollen die MTS die Maschinenreparaturen un ter 
Verwendung von fertigen, reparierten Aggregaten und Einzel­
teilen leisten. Dies er höht di e Qualität der Maschinenreparatur, 
setzt die Selbstkos ten der Reparatur herab und verbessert die 
Arbeitslwntinuität des I'I'Iaschinenparks der MT S und der 
Sowchosen während des ganzen Jahres. 

Eine weitere Vereinfachung und Verbilligung de r Reparatur 
von Landmaschinen und Schleppern ist mit der konstruktiven 
und technologischen Vervollkom mnung der Maschinen ver­
bunden. E s ist un beding t erfo rderlich, daß Konstrukteu re, 
wissenschaftliche Mitarbei ter und Erfinder bei der Entwicl<­
lung neuer Maschinen die F orde rungen nach niedrigen Unter­
haltskosten der Maschi nen vol! berücksichtigen. Aü 2592 
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In Heft 10 119561 müssen die beiden Worte " h ydrauliche ll " in Bild 4 der 
.. Bilder aus der Fachwelt" . C:;. 456 un d 457, selbs tverstä ndlic h " hyd rau­
Iischen U heißen. 
Der Name des Referenten über ,.Ne ues Verfahren zur Verbesserung des Sand­
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auf Seite 508, obere H älft e der l in ken Spalte, zwischen "Ing. ~IATSCHIN. 
wiss. Mit arbeiter des Ins titut s fur Mec hanisierung und Elektrifizierung. 
Prag" und "Elektrisches Messen m echanisc her GeräteIl die Einfügung "ver· 
faßtes Referat". \Vir bitten unsere Lese r um Entschuldigung für diese Feh ler. 
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