Ing. H. GRUILLICH (KdT), Neuenhagen

Siebenjahrige Entwicklung der

Motoren-Instandsetzungswerke unserer MTS”

Das Instandsetzen von Fahrzeugmotoren, insbesondere von
Schleppermotoren fur die Landwirtschaft, wurde in der Ver-
gangenheit im allgemeinen von Klein- und Kleinstbetrieben
durchgefiihrt, die nach den damals ublichen handwerklichen
Methoden arbeiteten.

Die politische und wirtschaftliche Strukturverdnderung mit
der zunehmenden Mechanisierung der Landwirtschaft und der
Konzentrierung der Landmaschinen in den MTS erforderte
neue Wege in der Instandhaltung dieser Maschinen, insbeson-
dere der Schlepper. Begiinstigt wurde dieser Schritt durch den
Aufbau einer volkseigenen Schlepperindustrie und die Aus-
sonderung der typenreichen Vorkriegsfertigung. Erst damit
waren die Voraussetzungen {ir eine wirtschaftlich, technisch
und organisatorisch héherstehende Instandsetzung von Mo-
toren fiir die Landwirtschaft gegeben. )

'} Aus einem Referat auf der Fachtagung ,,Landtechnisches Instand-
haltungswesen* der KdT am 21. und 22. November 1957 in Leipzig.

(SchluB von Seite 6)

12.1 Guundsatzfragen des Instandhaltungswesens der Land-
wirtschaft.

12.2 Instandhaltungstechnologie der Schlepper.
12.3 Instandhaltungstechnologie dersLandmaschinen.
12.4 Technologie der Wiederherstellung abgenutzter Ver-

,schleiBteile.

12.5 Konstruktive Fragen der Instandhaltungstechnik.
12.6 VerschleiBforschung.

12.7 Planung und Organisation des Instandhaltungswesens.
12.8 Ersatzteilwesen.

12.9 Okonomie des Instandhaltungswesens.

Der Forschungsrat der Deutschen Demokratischen Republik
und die Ministerien fiur ,,Land- und Forstwirtschaft'* und
,,Allgemeiner Maschinenbau'‘ werden gebeten, die Einrichtung
einer derartigen technisch-wissenschaftlichen Forschungsstatte
entsprechend dem sowjetischen Vorbild zu unterstiitzen und
das Erforderliche zu veranlassen.

Der Umfang, die Kompliziertheit und Vielgestaltigkeit
des landtechnischen Instandhaltungswesens erfordern die
Fflege eines laufenden Erfahrungsaustausches zwischen den
sozialistischen Landern. Dazu wird dem Ministerium fir Land-
und Forstwirtschaft nahegelegt, beim Sekretariat des Rates
fiir gegenseitige Wirtschaftshilfe die Bildung einer diesbezlg-
lichen Arbeitsgruppe ,,Instandhaltungswesen‘ zu beantragen.

Den Fachvorstinden , Land- und Forsttechnik', Arbeits-
ausschiissen und Bezirksleitungen der Kammer der Technik
wird nahegelegt, diesen Erfahrungsaustausch in der DDR zu
entwickeln und zu férdern.

Die Teilnebmer der ersten I'achtagung der Kammer der
Technik tiber ,,Landtechnisches Instandhaltungswesen‘‘ lenken
die Aufmerksamkeit aller filhrenden Staatsfunktiondre und
Wissenschaftler der Landwirtschaft und Industrie auf dieses,
fiir die weitere Mechanisierung der landwirtschaftlichen Pro-
duktion so vordringliche Problem. Der Nutzeffekt der Me-
chanisierung hédngt in entscheidendem MafBe auch von der
Wirksamkeit eines Instandhaltungswesens ab, das nach den
vorgenannten Grundsitzen zu entwickeln ist. Sie rufen alle
Mitarbeiter der MTS, VEG und Spezialreparaturbetriebe auf,
in ihren Betrieben bereits in den nichsten Monaten mit der
Organisierung der auf der Tagung dargelegten wirtschaftlichen
InstandhaltungsmaBnahmen zu beginnen. A 2945
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Diese Entwicklung und die Notwendigkeit, leistungsfahige In-
standsetzungsbetriebe fir die MTS zu schaffen, fithrten dazu,
daB im Jahre 1951 vier regionale Motoren-Instandsetzungs-
werke (MIW) der MTS eingerichtet wurden, die die Garantie
fiir eine technisch einwandfreie und wirtschaftliche Motoren-
instandsetzung geben sollten.

Die vorliegenden Ergebnisse aus der siebenjahrigen Entwick-
lung der MIW bestitigen in vollem Umfange die Richtigkeit
der s.Z. getroffenen Maflnahmen, die handwerkliche Arbeits-
weise im Instandhaltungswesen durch Ubertragung industriel-
ler Arbeitsmethoden auf die MIW abzulésen. Den Beweis da-
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Bild 7. Schematische Darstellung des Arbeitsablaufs im MIW?)

fiir sollen die folgenden Ausfithrungen bringen, wobei zunichst
auf die Aufgaben und den Arbeitsablauf in den MIW kurz ein-
gegangen wird.

Welche Aulfgaben haben die Motoren-Instandsetzungswerke?

Sie sollen Schleppermotoren fir die MTS, VEG, LPG, StFB
und sonstigen volkseigenen Betriebsstdtten instand setzen. Um
die Stillstandszeiten beim Motorenwechsel auf ein Mindestmaf
zu verkiirzen, wenden die MTW das Austauschverfahren an:
Zu diesem Zweck verfiigen sie iiber einen ziemlich umfang-
reichen Austauschstock von Motoren der einzelnen Typen. Da-
durch ist es méglich, die nieist in Sammeltransporten von der
MTS oder Spezialwerkstatt angelieferten, reparaturbediirf-
tigen Motoren gegen grundiiberholte Motoren auszutauschen.
Dem Auftraggeber werden somit Vorteile geboten, die zur Stei-
gerung der Arbeitsproduktivitit seines Betriebes unbedingt
beitragen. Andererseits hat das MIW nicht unbedeutende Vor-
teile durch den vorhandenen Bestand an Austauschmotoren
insofern, als es damit Stockungen in der Anlieferung von re-
paraturbediirftigen Motoren in gewissen Grenzen auffangen
kann. Auflerdem bilden die Austauschmotoren, soweit sie im
Fertigungsgang liegen, eine beschrankte Ersatzteilreserve.

Um den industriellen Charakter dex MIW zu demionstrieren,
wird in Bild 7 die schematische Darstellung des Arbeitsablau-

!) Bild 1 bis 6 siehe 2. Umschlagseite.



fes gezeigt. Die I‘nstandsetzung eines Motors vollzieht sich nach
folgendem Ablauf:

1. Annahme des instandsetzungsbediirftigen Motors sowie Kon-
trolle auf Vollstdndigkeit und Zustand, wobei Fehl- und Bruch-
teile fir die Kostenermittlung besdnders vermerkt werden.

2. Nach der vollstindigen Demontage des Motors in Einzel-
teile oder komplette Baugruppen, wie Linspritzpumpe, Licht-
maschine usw., werden

3. die demontierten Teile in einer leistungsfihigen Wasch-
maschine gereinigt.

4. Die gewaschenen Teile werden in der Vorkontrolle einer
Prifung unterzogen, wobei der Abnutzungsgrad festgestellt
wird. Hierbei wird entschieden, ob die Teile wieder verwen-
dungsfahig sind, durch Aufarbeitung wiederhergestellt werden
kénnen oder wegen vélliger Unbrauchbarkeit als Schrott an-
fallen. Die Priifung erfolgt teils subjektiv durch eine befdhigte
Fachkraft, teils objektiv durch Messung des VerschleiBes mit-
tels Lehren. Eine moglichst breite Anwendung der objektiven
Feststellung des Abnutzungsgrades durch Messung ist anzu-
streben. Daraus ergibt sich die Forderung an die Hersteller,
VerschleiBBgrenzen fiir die wesentlichsten VerschleiBstellen zu
ermitteln.

Besonders zu erwdhnen ist, daB3 bis zur durchgefiihrten Teile-
prifung der Motor individuell behandelt wird, d. h. samtliche
zugehorigen Teile eines Motors bleiben beieinander. Fir die
Kostenermittlung ist dies von Bedeutung, da Bruch- und Fehl-
teile sowie Teile, die infolge unsachgemifBer Reparatur oder
Behandlung durch den Auftraggeber fiir die Wiederverwen-
dung ausscheiden, dem Auftraggeber auf den IFestpreis fiir die
Grundiiberholung des Motors zusdtzlich in Rechnung gestellt
werden,

5. Die anschlieende Instandsetzung bzw. Aufarbeitung der
Einzelteile und Baugruppen, wie z. B. Einspritzpumpe, Licht-
maschine, Starter usw., erfolgt in getrennten, spezialisierten
Arbeitsgruppen. Die durch mechanische Aufarbeitung wieder-
herzustellenden Teile, wie z. B. Kurbelwellen, Zylinderlauf-
buchsen u. dgl., kommen in die mechanische Werkstatt und
werden dort auf Spezialmaschinen bearbeitet. Der zweck-
méBigsten Anwendung verschiedener Aufarbeitungsverfahren,
wie Metallspritzen und Schweillen, wird gréte Beachtung
geschenkt; sie erfolgt in getrennten Arbeitsgruppen und Réu-
men unter besonderer Beachtung der Arbeitsschutzbestim-
mungen. Bei der Instandsetzung und Aufarbeitung der Teile
und Baugruppen bleibt die Austauschbarkeit erster Grundsatz.

6. Nach Abnahme durch die Giitekontrolle flieBen die instand
gesetzten bzw. die aufgearbeiteten Teile und Baugruppen in die
Montagestraen. Gleichzeitig erfolgt die Einschleusung neuer
Ersatzteile, um die bei der Vorkontrolle (als unbrauchbar) aus-
geschiedenen Teile zu ersetzen. Der Zusammenbau wird in
FlieBarbeit auf TaktstraBen vorgenommen, wobei die Aus-
tauschbarkeit der Teile voll zum Tragen kommt, d. h. die Teile
werden ohne Riicksicht auf ihre Herkunft in einen bestimmten
Motor eingebaut. Die Anzahl der Taktstraen richtet sich nach
den anfallenden Motortypen, wobei Baukastenmotortypen und
in der Grundkonstruktion gleichartige Motoren auf einer Takt-
stralle zusammengefaBt werden kénnen. Die letzten Entwick-
lungen zeigen sogar gute Erfahrungen bei der Anwendung nur
einer Taktstrale, auf der mehrere verschiedene Typen in syste-
matischer Folge laufen.

7. Durch die Giitekontrolle werden abschlieSend alle Motoren
einem Probelauf auf den Motorenpriifstinden zum Zwecke der
Einregulierung und der Leistungsmessung unterzogen.

8. Nach einem Farbanstrich gelangt der nunmehr grundiiber-
holte Motor in den Austauschstock der Motorenausgabe.

Der soeben kurz geschilderte Instandsetzungsvorgang 1agt er-
kennen, daB das BaugruppenflieBverfahren weitgehend an-
gewendet wird und zu beachtlichen Ergebnissen fithrte.

Zum besseren Verstindnis der angewendeten und noch zu er-
lauternden industriellen Instandsetzungsmethode soll nun als
Gegeniiberstellung kurz auf die Merkmale der handwerklichen
Arbeitsmethoden eingegangen werden. Dabei ist festzustellen,
dafB der Instandsetzungsvorgang in seinem gesamten Umfang

meistens von einem hochqualifizierten Facharbeiter verrichtet
werden muB. Er bestimmt im wesentlichen die auszufiihrenden
Arbeiten sowie deren Folge und Zeitdauer. Es wird ihm weiter-
hin iberlassen, welche Teile oder Baugruppen instand zu setzen,
aufzuarbeiten oder durch neue zu ersetzen sind. Dieser Ent-
scheid wird, abgesehen von Sonderfillen, fast ausschlieBlich
subjektiv erfolgen, da Verschleigrenzwerte und Lehren nicht
vorliegen diirften.

Weiter obliegt ihm die Heranschaffung der notwendigen Er-
satzteile und sonstigen Materialien an seinen Arbeitsplatz so-
wie meistens die Erteilung von Zwischenauftrigen an sonstige
mitbeteiligte Fachkrafte fiir seinen Gesamtauftrag, wie z.B.
Dreher, Schweiler, Schmied usw.,.sofern er nicht auch noch
diese Arbeit selbst ausfiihrt.

Es diirfte einleuchtend sein, daB mit dieser Arbeitsmethode nur
eng begrenzte Ergebnisse erzielt werden konnen und sie eine
moéglichst stindige Produktivititssteigerung ausschlieQt.

Ein besonaeres Problem stellt bei diesem Arbeitsverfahren die
Arbeitsnormung dar. Eine reale Ermittlung technisch begriin-
deter Arbeitsnormen, bedingt durch den groflen Arbeitsumfang,
ist kaum moglich und kann sich nur auf Erfahrungen oder
Schitzungen stiitzen.

Nicht unberiicksichtigt bleiben darf die unzureichende Aus-
nutzung von Betriebseinrichtungen, insbesondere von Spezial-
geriten. '

Ein weiterer Nachteil ist der durch das Arbeitsverfahren be-
dingte zahlenmaBig starke Bedarf an hochqualifizierten Fach-
arbeitern, die nicht immer Arbeiten entsprechend ihrer Qualifi-
kation ausfithren. Damit ist oft ein ungerechtfertigt erhShter
Lohnanteil notwendig. ¢

Alle diese Nachteile der handwerklichen Arbeitsweise konnten
durch Anwendung der industriellen Instandsetzungsmethode
in den MIW ausgeschaltet werden. Wie bereits zum Ausdruck
gebracht, findet das BaugruppenflieBverfahren in den MIW
breite Anwendung. Das Hauptmerkmal dieses Arbeitsverfah-
rens ist die planmiBige Aufgliederung des gesamten Arbeits-
umfangs in mehrere Teilarbeitsvorgange.

Im vorliegenden Beispiel sind derartige Teilarbeitsvorginge
die Arbeitsgruppen: Demontage, Vorkontrolle, die einzelnen
Aufarbeitungs- und Instandsetzungsgruppen, die Montage und
auch die Gitekontrolle.

Diese verhidltnismafig grobe Aufgliederung geniigt jedoch noch
nicht, um durch technisch-organisatorische Malnahmen wei-
tere Produktionssteigerungen zu erzielen, Man mufl vielmehr
diese Teilarbeitsvorgdnge noch in weit kleinere Einheiten, in
Arbeitstakte, zerlegen. Erst damit ist man in der’Lage, die
groBen Vorteile des FlieBarbeitsverfahrens auf Taktstraen
voll auszuschépfen.

Das besondere Merkmal dieses Arbeitsverfahrens ist, da das
auszufiihrende Gesamtarbeitsobjekt nicht an einem festen Ar-
beitsplatz behandelt wird, sondern von Arbeitsplatz zu Ar-
beitsplatz taktweise weiterlauft. Der Beférderungstakt kann
durch geeignete Foérdermittel, wie Montagewagen, Rollen-
bahnen u. dgl., erfolgen; es kann bei kleineren Objekten aber
auch durch manuelles Weiterreichen geschehen.

Welche Vorteile sind bei Anwendung des FlieBarheitsverfah-
rens im einzelnen gegeben?

Ihfolge der Arbeitsteilung ist es moglich, Arbeitskrdfte mit ge-
ringerer Qualifikation bei den einzelnen Arbeitstakten einzu-
setzen. Da der auszufiihrende Arbeitsgang sich stindig wieder-
holt, wird die Fertigung der Arbeitsausfiihrung des Atbeiters
sich steigern, so daB allein schon dadurch eine héhere Arbeits-
produktivitit gegeniiber der handwerklichen Arbeitsweise
zwangslaufig eintritt. Die Aufgliederung in einzelne Arbeits-
takte gestattet nunmehr eine reale Ermittlung technisch be-
griindeter Arbeitsnormen, die nicht mehr auf Erfahrungen oder
Schatzungen beruhen. Der Arbeitsplatz kann bei wirtschaft-
lichem Einsatz von Spezialwerkzeugen und Vorrichtungen
giinstig gestaltet werden, was wesentlich zur Verminderung

"der aufzuwendenden physischen Leistung des Arbeiters bei-
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Bild 8. MontagetaktstraBe der Motortypen ,,Pionier und KS 62. Die Fort-
bewegung des Motors erfolgt hier auf einer Rollenbahn

tragt. Voraussetzung fiir die volle Wirksamkeit dieser Vorteile
ist das Vorhandensein griindlich ausgearbeiteter Arbeits-
ablaufplidne, einer guten Organisation des Arbeitsablaufes und
der giinstigsten Anordnung und Einrichtung der Arbeitsraume
bzw. Arbeitsplitze.

Die bisherige Betrachtung des vorliegenden Problems wére un-
vollstindig, wollte man nicht auf die beeinflussenden Faktoren
eingehen, die den Arbeitsablauf empfindlich stéren koénnen,
aber nicht auf innerbetriebliche, technische oder organisato-
rische Mangel zuriickzufihren sind.

Den Schwerpunkt bildet hierbei die Materialversorgung. Soll
ein ziigiger Arbeitsablauf von Arbeitstakt zu Arbeitstakt ge-
wahrleistet sein, so ist eine ausreichende Bevorratung und ein
kontinuierlicher Materialzugang erforderlich. Die Bevorratung
setzt sich zusammen aus den im Fertigungsprozel liegenden
Motoren bzw. Aggregaten des Austauschstockes und dem
durch die arbeitsvorbereitende Vorkontrolle veranlaSten Zu-
gang von neuem Material bzw. Ersatzteilen aus dem Lager-
bestand. Setzt der Materialneuzugang wegen nicht termin-
gerechter Lieferung oder auch Fehldispositionen der Planung
aus, so kann iiber einen bestimmten Zeitraum ein Vorgriff von
Ersatzteilen aus den im Fertigungsproze3 liegenden Aus-
tauschaggregaten vorgenommen werden. Der Vorgriff ist na-
tirlich begrenzt durch die vorhandene Anzahl an Austausch-
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den Arbeitstakt
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aggregaten und die Fertigungsstickzahl. Erfolgt dariiber hin-
aus kein Materialneuzugang, so kénnen ganze Arbeitsgruppen
ausfallen.

Eine wcitere Schwierigkeit liegt in der realen Ermittlung der
Materialverbrauchsnorm. Im Gegensatz zur technisch begriin-
deten Materialverbrauchsnorm in der Neufertigung beruht die
Materialverbrauchsnorm im Instandhaltungswesen, abgesehen
von bestimmten Hauptverschlei3teilen, auf statistisch ermit-
telten Normen. Diese unterliegen teilweise erheblichen Schwan-
kungen, die nicht immer durch den Materialbestand auf-
gefangen werden konnen. Durch den Einsatz von Arbeits-
kriften mit geringerer Qualifikation, die sich aber fiir ihren
jeweils auszufithrenden Arbeitsgang spezialisiert haben, ist ein
Arbeitskrafteausfall innerhalb einer Taktstrafle besonders sto-
rend, da einmal die zeitliche Aufeinanderfolge von Takt zu
Takt nicht mehr abgestimmt und zum anderen nicht immer
ein vollwertiger Ersatz moglich ist. Schon der Ausfall nur einer

Bild 10. Cinsatz von geeigneten Hebezeugen, zweckentsprechend an-
geordnet fur den jeweils auszufiihrenden Arbeitstakt

Arbeitskraft kanu Stockungen auf nachfolgende Arbeitsgrup-
pen auslosen. Der sofortige Einsatz von Springern (Arbeits-
kréfte, die mehrere Arbeitstakte evtl. sogar in mehreren Ar-
beitsgruppen beherrschen) bringt nicht in jedem Fall den er-
forderlichen Ausgleich. Auch der Ausfall von Spezialmaschinen
oder Vorrichtungen kann empfindliche Stérungen hervorrufen.

Lin weiterer beeinflussender Faktor ist die Konstruktion der
im FlieBarbeitsverfahren instand zu setzenden Gerite. Bei der

"Konstruktion muf die Technologie der industriellen Instand-

haltung, die Austauschbarkeit und die Aufarbeitungsmaglich-
Jkeit von speziellen Verschleiiteilen beriicksichtigt werden.

Der Standardisierung ist besondere Beachtung zu schenken.
Konstruktionsianderungen, soweit damit nicht wirksame Mal3-
nahmen zur Verschleifminderung oder zur Verbesserung der
Funktion und der Technologie erreicht werden, sind weit-
gehend einzuschrianken.
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Bild 13. Zweck-

Anordnung der be-
notigten Werk-
zeuge

Bild 12. Arbeits-
platzgestaltung fir
den Arbeitsgang
,»Nachfrasen der
Ventilsitze*.
AuBerst einfache
Konstruktion des
Kreuztisches fur
die Aufnahme des
Zylinderkopfes

Die Praxis zeigt immer wieder Anderungen ohne jegliche tech-
nische oder wirtschaftliche Bedeutung. Konstruktionen, die
diesen Forderungen nicht gerecht werden, verursachen erhdhte
Instandsetzungskosten, erschweren die Lagerhaltung von Er-
satzteilen und den industriellen Instandhaltungsvorgang.

Die in Bild I bis 11 gezeigten Ausschnitte von Taktstrafen
sind nicht etwa durch einen einmaligen technischen und organi-
satorischen Arbeitsaufwand entstanden, sondern entwickelten
sich aus standiger Kleinarbeit.

Im ersten Entwicklungsstadium der MIW wurde zwar eine
Arbeitsteilung des gesamten Instandhaltungsvorgangs in ein-
zelne Arbeitsgruppen vorgenommen, innerhalb dieser jedoch
noch die handwerkliche Arbeitsmethode angewendet. Erst in
der weiteren Entwicklung wurde die Arbeitsteilung auch auf
die einzelnen Arbeitsgruppen iibertragen, so daf3 heute bis auf
verschiedene Aufarbeitungsvorgange an Einzelteilen und klei-
neren Arbeitsgruppen die FlieBarbeit auf TaktstrafBen ein-
gefiibrt ist. Neben dieser Verinderung trugen die weitgehende
Anwendung des Leistungslohnes, die Verbesserung der Orga-
nisation, die Mechanisierung von Arheitsgingen, der Einsatz
spezieller Betriebseinrichtungen, wie Férdermittel, Hebezeuge,
Werkzeuge und Vorrichtungen sowie die Verbesserungsvor-
schlige der Werktitigen und deren Teilnahme an Wett-
bewerben zu einer laufenden Produktionssteigerung bei gleich-
zeitiger Kostensenkung bei (Bild 12 u. 13). So konnte die Pro-
duktion im MIW Neuenhagen von 1318 Motoreneinheiten im
Jahre 1951 bis auf ein Plansoll von rd. 8300 Motoreneinheiten
im Jahre 1957 erbéht werden, bei einer gesamten Beschafti-
gungszahl von 192 im Jahre 1951 gegeniiber 264 Beschaftigten
im Jahre 1957.
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migige, griffbereite P

Der angegebene Kennwert ,,Motoreneinheit*, abgekiirzt ,,ME"*
(Bild 14), stellt einen Grundwert dar, der sich auf die aufzuwen-
denden Fertigungsstunden fiir die Instandsetzung eines ,,Pio-
nier'‘-Motors aufbaut und mit einer Motoreneinheit festgelegt
ist. Alle weiteren Motorentypen wurden nun entsprechend der
fir ihre Instandsetzung notwendigen Fertigungsstunden auf
den Grundwert des ,,Pionier''-Motors bezogen. Man hat damit
einen vergleichbaren Verrechnungswert fiir die betriebswirt-
schaftliche Abrechnung geschaffen, der fir die Betriebsver-
gleiche der vier MIW eine wertvolle Hilfe bildet. Fiir die In-
standsetzung der iibrigen Motortypen ergeben sich als Bei-
spiel folgende Motoreneinheiten:

Brockenhexe. ... .. 0,75 ME
ARtivist .. ... 0,9 ME
RS 30 .ovivsammns 1,0 ME
KS .....ocisimess 1,5 ME

Die Fertigungskosten, wobei selbstverstandlich der Material~
anteil ausgeschlossen ist, haben sich gegeniiber der Brutto-
produktion wie folgt entwickelt:

Die Fertigungskosten betrugen je ME etwa 753 DM im Jahre
1951 und konnten bis auf rd. 230 DM im Jahre 1957 gesenkt
werden. Besonders naheliegend ist die Vermutung, daf3 diese
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erhebliche Kostensenkung teilweise zu Lasten des Arbeiters
geht, also eine .ohnminderung vorhanden sein muB. DaB dies
nicht der Fall ist, beweist die Aufwartsentwicklung des jahr-
lichen Durchschnittslohns der Produktionsarbeiter von etwa
4000 DM im Jahre 1951 ‘auf rd. 5600 DM im Jahre 1957.
- Hierin kommt die breite Anwendung des Leistungslohns und
die laufende Qualifizierung durch Spezialisierung der Mit-
arbeiter zum Ausdruck (Bild 15).

Ein besonders krasses Linzelbeispiel zeigt die mogliche Pro-
duktivitit{ssteigerung und damit Kostensenkung bei der
splintfertigen Montage eines ,,Pionier'-Motors. Durch geeig-
nete technische und organisatorische Ma3nahmen, wie Vermei-
dung von PaBarbeiten durch maBhaltige Maschinenarbeit,
Aufgliederung in Arbeitstakte, zweckmaBige Arbeitsplatz-
gestaltung, organisierte Materialbereitstellung und Einsatz
angelernter Arbeitskriafte, konnte die Fertigungszeit von
1400 min in Lohngruppe 6 bei handwerklicher Arbeitsweise
auf 115 min unter Beteiligung der Lohngruppen 4 und 5 ge-
senkt werden.

Die durchschnittliche Entwicklung der Produktivitit spiegelt
sich in der jahrlichen Leistung je Produktionsarbeiter wider.
So betrug im Jahre 1951 die Leistung 9,22 ME und stieg bis
auf 37,71 ME im Jahre 1957, also auf etwa 4009%. Dagegen
stieg die Lohnentwicklung im gleichen Zeitraum nur auf
rd. 140 9. Dieses Verhiltnis ist als eine verhadltnismaBig gute
Entwicklung der Lohne gegeniiber der Produktivitit anzu-
sehen (Bild 16). )

Bei einem Vergleich der Betriebsergebnisse der vier bestehen-
den MIW sind wesentliche Unterschiede nicht festzustellen.
Die einzelnen betriebswirtschaftlichen Werte zeigen sogar eine
ziemlich parallellaufende Entwicklung. Die Ursachen dafiir
sind nicht nur in der Gleichartigkeit dieser Betricbe und dem
zeitlich gleichen Aufbau zu suchen, sondern vielmehr in der
von Anfang an bestehenden guten Zusammenarbeit in einem
Arbeitsaktiv unter zentraler Leitung. Die vorliegenden guten
Erfolge enger Zusammenarbeit bestatigen damit die Torde-
rung, dieses System der Zusammenarbeit auch auf die iibrigen
Spezialwerkstdtten zu iibertragen. Es ist daher zu begrifien,
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daB in der ArbeitsentschlieBung unter Punkt 7 eine zentrale
Leitung aller MTS-Spezialbetriebe vorgeschlagen wird, wobei
fir die Spezialwerkstitten eine stirkere Spezialisierung in
Richtung der Instandsetzung von konstruktiv abgegrenzten
Aggregaten in grofleren Stickzahlen anzustreben ist, damit
auch diese Werkstatten industrielle Arbeitsmethoden anwen-
den kdnnen.

Wie stark die Erfolge der MIW gegenuber gleichartigen In-
standsetzungsbetrieben anderer Wirtschaftszweige hervor-
treten, spiegelt sich ziemlich klar in der Preisbildung wider.
So schleifen z. B. die MIW eine Kurbelwelle der Motortype
,,Pionier’’ zu einem Festpreis von 8,36 DM. Fir den gleichen
Arbeitsvorgang, jedoch in anderen VE-Instandsetzungsbetrie-
ben ausgefiihrt, betragt der Regelleistungspreis 30,15 DM. Im
ahnlichen Verhiltnis verhalten sich die Preise fiir die Grund-
tberholungen von Motoren, so wird der H3A-Motor vom MIW
zu einem Festpreis von etwa 1200 DM geliefert, gegeniiber von
etwa 2300 DM anderer Betriebe. Die bereits seit Jahren an-
gewendeten Festpreise fir alle Arbeitsleistungen der MIW
waren bei der Kostensenkung nicht unbedeutend beteiligt,
denn die in der Rentabilitit zuriickgebliebenen Betriebe wur-
den dadurch veranlaBt, alle Anstrengungen zu machen, um den
Riickstand aufzuholen. Selbstverstindlich wurden die Fest-
preise entsprechend der fortschreitenden wirtschaftlichen Ent-
wicklung der Betriebe angeglichen.

Die letzten Beispiele zeigen eindeutig, mit welchem Abstand
in der technischen und wirtschaftlichen Entwicklung die hand-
werklichen Instandsetzungsbetriebe zuriickhdngen, und nicht
nur diese, sondern sogar teilweise die Fertigungsbetriebe der
Industrie. Manche Einzelbeispiele konnten dafiir gegeben wer-
den, wie z. B. der Vergleich der Zylinderkopffertigung im
Schlepperwerk Nordhausen gegeniiber der TalktstraBe fir die
Zylinderkopfinstandsetzung im MIW Neuenhagen.

Diese Ausfithrungen sind eindeutige Beweise fiir die tech-
nische und wirtschaftliche Uberlegenheit der industriell ar-
beitenden MIW. Es wird nun unsere Aufgabe sein, diese Er-
fahrungen auf maoglichst breiter Basis auf das gesamte Instand-
haltungswesen der Landwirtschaft sinngemal zu ibertragen.

A 2944

Planung und Vorratshaltung entscheiden das Ersatzteilproblem”

Die Ersatzteilversorgung steht mit dem Komplex des landtechniscken Instandhaltungswesens in engev Verbindung
Jeder, dev auf diesem Gebiet avbeitet, weif3 das und evfidhvt es tiglich aufs newe. Je schlaghviftiger wir unseve
Ersatsteilversorgung gestallen, desto wivtschaltlicher wivd awuch dev Maschineneinsatz in unserer Landivirlscha/l
und um so gevinger wevden auch die Verluste sein, die ber dev Gewinnung dev pflanzlichen und tievischen Proditkie
entstehen. Daviiber hinaus bedeutet eine bedarfsgevechle Evsalzteilversorgung die Freistellung bedeutender M atevial-
mengen [y andeve Zwecke und eine wesentliche Verkiivzung der Umschlagzeiten innevhalb dev Evsatzteil-Lager-
bestimde. Matevialeinsparungen bei Evsateteilen lassen sich auch nock dadurch evreichen, dafi zweckgeeignetes
Material vevwendet und damil die Nuteungsdauer dev Verschleifiteile verlingert wivd.

Der nachfolgende Bericht stellt den Auszug aus einem Refevat dar, dessen evster Teil grundsdtzliche Fragen dey
Ersatzterlversorgung und einen Riickblick auf die bishevigen Planungsmethoden zum Inhalt hatte. Dev Vortragende
behandelte dann Moglichkeiten zu einey Verbesserung dev Evsatzteilvevsorgung; diesen Teil des Refevales bringen
wiv fast ungekiivzt, weil darvin eine Reihe von Diskussionspunkten enthalten ist, zu denen auch wnseve Leser aus
ihven eigenen praktischen Eviahrungen etwas zu sagen haben wevden. Wir sind gern beveil, dazu eingehende Stellung-
nahmen zu verdffentlichen, wm durch ein umfassendes Streitgesprich noch besseve Lisungen zu [Ordersn.

Das Ersatzteilwesen hat scine Besonderheiten

Die sozialistischen Produktionsverhiltnisse in unserer Volks-
wirtschaft bieten uns die Moglichkeit, den Wirtschaftsablauf
besser zu organisieren, als es der Kapitalismus vermochte.
Diese groBen Vorteile, die uns die neue gesellschaftliche Ord-
nung auch auf dein Gebiet der landwirtschaftlichen Ersatz-
1) Aus einem Vortrag, gehalten am 22. November 1957 auf der Fachtagung

»Landtechnisches Instandhaltungswesen’* des FV ,,Land- und Forsttechnik‘*
der KdT in Leipzig.
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teilversorgung eréffnen, lassen wir leider noch haufig unge-
nutzt. Daf} die Versorgung mit Landmaschinen- und Schlepper-
ersatzteilen in vielen Féllen noch nicht so storungsfrei ist, wie
cs der Fall sein konnte und wie es unsere Landwirtschaft
braucht, liegt eben nicht am Sozialismus, sondern daran, dai3
wir oft starr und unbeweglich sind und nicht verstehen, die
den spezifischen Verhdltnissen am besten entsprechenden Ar-
beitsformen und -methoden ausfindig zu machen. Die Ersatz-
teilversorgung fiir die Landwirtschaft ist auf der einen Seite
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