Dipl.-Ing. H.LEHMANN, KDT, und Ing. W.BUTTNER, KDT, MTS SCHIEPZIG

Erfahrungen mit dem BaugruppenflieBverfahren
bei der Instandsetzung von Mahladern in der MTS Schiepzig

Verantwortlich {iir die Einsatzbereitschaft der Maschinen und Ge-
rate ist das landtechnische Instandhaltungswesen, dessen Basis
die MTS bzw. RTS sind. Hier haben sich in letzter Zeit immer
mehr die modernen industriellen Verfahren der Arbeitsorganisation
bei der Instandhaltung vor allem der Landmaschinen durchgesetzt,
das trifft auch fiir die MTS Schiepzig zu.

Die im vergangenen Jahr erreichten Anfangserfolge bei der Ein-
filhrung der neuen Methoden wurden jetzt weiter ausgebaut nnd
dabei gute Ergebnisse erzielt. Dariiber soll anschlieBend berichtet
werden,

1 Spezialisierung der MTS

Das Entwicklungstempo unseres MTS-Bereiches sowie des Saal-
kreises driickt sich darin aus, daB der groBte Teil der LPG die
Technik bereits iibernommen hat.

Diese neue Situation stellt die MTS des Kreises vor neue Aufgaben,
die Stationen werden immer mehr zu reinen Instandsetzungs-
betrieben. Um die Reparaturen noch besser und  billiger durch-
fiihren zu konnen, begannen sie sich zu spezialisieren. So schlossen
sich die MTS Schiepzig, Schochwitz und Teutschenthal zu einer
Arbeitsgruppe zusammen, in der jede MTS bestimmte Typen von
Landmaschinen instand setzt.

Die MTS Schochwitz z. B. repariert samtliche Mihbinder, Mih-
*icksler und Kartoffelvollerntemaschinen, die MTS Teutschenthal
ibernahm die Mdhdrescher und Lingsschwadkopfroder, wahrend
unsere Station die Mdihlader und Traktorenanhinger sowie die
Rium- und Sammelpressen fir alle drei MTS-Bereiche instand
setzen muf. Die Vorteile dieser Spezialisierung liegen auf der Hand,
einmal lassen sich die modernen Verfahren der Arbeitsorganisation
durch die héhere Stiickzahl bei den einzelnen Typen noch besser aus-
nutzen, zum anderen werden alle Ersatz- und VerschleiBteile auf
wenige MTS konzentriert, dadurch mildern sich die Auswirkungen
des leider noch immer heiklen Ersatzteilproblems, Diese unter An-
leitung des Rates des Bezirkes iin Saalkreis durchgefiihrte Speziali-
sierung wurde ab November 1959 im gesamten Bezirk Halle ein-
gefiihrt.

2 Das Baugruppen-FlieBverfahren bei der Instandsetzung von
Maihladern fiir die Kampagne 1960

Die MTS Schiepzig hatte 17 Mahlader kampagnefest zu liberholen.
Dazu stand die Landimaschinenwerkstatt mit einer Fliche von etwa
190 m? zur Verfiigung, ausgeriistet mit einer Einschienenlauf-
katze von 1000 kg Tragkraft. Autogen- und elektrisches Schweil3-
geridt waren vorhanden. Der Arbeitskriftebesatz betrug fiinf Land-
maschinenschlosser und zwei Hilfskrifte.

Urspriinglich sollten die Mihlader im Stationdren FlieBverfahren
liberholt werden. Da in der Werkstatt jedoch héchstens drei Maschi-
nen Platz haben und die elektrischen Anschliisse sowie die Platz-
verhaltnisse die Durchfilhrung des Probelaufes an einen Arbeits-
platz binden, wurde davon Abstand genommen, es wurde auf das
Baugruppen-FlieBverfahren zuriickgegriffen. Der Ablauf der In-
standsetzungen zeigte die Richtigkeit dieser Wahl fiir unsere Ver-
hiltnisse. Die Reparaturen konnten kontinuierlich durchgefiihrt
werden, es traten keine wesentlichen Hemmnisse auf.

2.1 Der Arbeitsablaufplan

Der vor Beginn der Reparaturen aufgestellte Arbeitsablaufplan
sieht eine Aufteilung des gesamten Arbeitsumfanges in vier Takte
vor. Es wurde von einer Zerlegung der Maschine in die drei Haupt-
baugruppen Rahmen mit Fahrgestell, Aufnehmer und Hé&hen-
{orderer ausgegangen, so daB sich folgende Takte ergeben:

Takt 1: Demontage in die Hauptbaugruppen und Uberholung des
Rahmens mit Fahrgestell,

Takt 2: Uberholung des Aufnehmers,

Takt 3: Uberholung des Héohenforderers,

Takt 4: Montage, Probelauf und Abnahme.

Die endgiiltige. Aufteilung der Arbeiten erfolgte erst nach Beginn
der Reparatur gleichzeitig mit der Zeitaufnahme. Dabei stellten
wir fest, daB der Zustand der Mihlader im allgemeinen schlecht war,
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so daB sich ein wesentlich groflerer Reparaturumfang ergab. Die
damit notwendige Neuaufteilung der Arbeiten weicht jedoch vom
obigen Prinzip nicht wesentlich ab.

Takt 1 Demeontage und Instandsetzung des Rahmens:

[min]
1. Transport in Werkstatt 20
2. Ausbau von Haspel, Mihwerk, oberem Férderband und Hohen-
forderer 140
3. Rahmen mit Fahrgestell, vollstdndig zerlegen in Baugruppen 150
4. Zerlegung der Baugruppen 170
5. Reinigung und Schadensaufnahme 210
6. Rahmen reparieren (kleine Rep.) 75
7. Rabmen verstirken 175
8. Exzenterwelle reparieren und einbauen 85
9. Getriebe und Kopflager reparieren und einbauen 260
10. Réader und Stitzrad reparieren und einbauen 180
11. Spannrollen reparieren und einbauen 60
12. Stitzgabel reparieren und einbauen 120
13. Mahwerkverstellung reparieren und einbauen 120
14, Rahmen abbocken und priifen 100
15. Radmuttern nachziehen 20
16. Reserve-Messerhalter und Schutztritte nach ASQ anbringen,
Rahmen anschweilen und richten 240
17. Schutzkappe fir Messerstange anfertigen 30
Arbeitskrafte: 2 2155
Takt 2 Instandsetzung des Aufnehmers:
[min]
1 Tueh abnehmen 30
2. Blechverkleidung vollstindig abbauen 130
3. Samtliche Baugruppen ausbauen und zerlegen 350
4. Reinigung und Schadensaufnahme 265
5. Rahmen schweiBen und richten . 10
6. Kettenspanner reparieren und einbauen 25
7. Aufnahmetrommel reparieren und einbauen (evtl. mit Umbau) 700
8. Tuchwalzen reparieren und einbauen 185
9. Cleitschiene fiir Ketten reparieren und einbauen 25
10. Blechverkleidung reparieren und einbauen 620
11. Fingerbalken einbauen 80
Arbeitskrifte: 2 2420
Takt 3 Instandsetzung des Hohenforderers:
min
1. Seitenverkleidung, Tuchwalzen, Antriebswelle und vier Blech- [ 4
rollen ausbauen 230
2. Demontage der Walzen 100
3. Reinigung und Schadensaufnahme : 290
4. Rahmen richten 210
5. Stangenhalter dndern 60
6. Tuchwalzen und Getriebe reparieren und einbauen 60
7. Blechrollen einbauen 45
8. Antriebswelle reparieren und einbauen 45
9. Blechverkleidung reparieren und einbauen 670
10. Tuchfiihrung aus Blech schweilen 10
11. Haspel demontieren, reparieren und montieren 305
Arbettskrifte: 2 2055
Takt 4 Montage des Miihladers und Probelauf:
[min)
1. Hohenforderer einbauen 40
2. Aufnehmer einbauen 45
3. Keilriemen auflegen und spangen, Schutzvorrichtung anbringen 45
4. Ticher auflegen 60
5. Haspel einbauen 75
6. Zapfwellenschutz mach ASO anfertigen 105
7. Abschmieren und Vorbereitung zum Probelauf, Probelauf 135
8. Abnahme der Maschine 90
9. Mahbalken und zwei Messer reparicren 405
10. Ein Stitzrohr anfertigen oder zwei Stiick richten 680
Arbeitskrafte: 1 1060
Gesamtzeit 7690 min
Zuschlag von 8% 615 min
Normzeit {VAN) 8305 min

Diese Gesamtzeit gilt fiir Mihlader der Baujahre vor 1959, bei denen
der Rahmen verstarkt sowie Aufnahmetrommel und andere Bau-
teile umgebaut werden miissen. Fiir die neuen Mihlader betrigt die
VAN 7615 min.

Nicht enthalten in diesen Zeiten sind Dreherarbeiten und das
Spritzen der Maschinen, sowie Zuséitze fir sehr hohen Verschlei3-
zustand der Maschinen.

Entsprechend den gegebenen Werkstattverhiltnissen erfolgte die
Einteilung der Arbeitsplatze fir die einzelnen Takte nach Bild 1,
aus dem auch der Durchlauf der Baugruppen zu ersehen ist.
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2.2 Montagevorrichtungen

Zur rationellen Instandsetzung nach einem FlieBverfahren sind
Montagevorrichtungen von groBem Nutzen. Es wurden deshalb
Blécke zum Auflegen der Baugruppen angefertigt. Einem Ver-
besserungsvorschlag des Werkstattkollektivs entsprechend wurden
sie fahrbar ausgefiihrt, um zeitraubende Transporte der Baugruppen
zu vermeiden. Sie ermoglichen auBerdem ein gutes Herankommen
an alle Bauteile und Schraubenverbindungen und beschleunigen den
Arbeifsablauf. Die Montagevorrichtungen (Bild 2 und 3) wurden zur
iiberbetrieblichen Nutzung beim Rat des Bezirkes Halle eingereicht,
der Nachnutzungsmeldungen entgegennimmt. '

Da sich Spezialvorrichtungen fiir kleine Serien nicht in jedem Falle
rentieren, wurden die fahrbaren B&cke so ausgefiihrt, daB sie mit
geringen Mitteln zu Montagebdcken fiir Traktorenanhdnger umgebaut
werden konnen. Das ist fiir unsere Station im Hinblick auf die
Reparatur von etwa 70 Hingern besonders wichtig.

2.3 Zu Fragen der Normzeiten und der Entlohnung

Die ermittelten Zeiten beruhen auf einer vélligen Zerlegung der
Maschinen, notwendig durch den Zustand der Mihlader. So muBten
fast alle Verkleidungsbleche abgeschraubt, entrostet und mit Schutz-
anstrich versehen werden, da sie schon stark korrodiert waren. Ein
Teil wurde sogar ausgewechselt. 70%, der Rahmen wurden verstarkt,
ein Rahmen neu eingebaut. Es handelte sich also nicht um eine
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Bild 1. a Tischlerei, b Landmasch.-Abt., ¢ Schmiede, 4 Masch.-Annahme,
e Takt 1, f Takt 2, gz Takt 3, h Takt 4, i Abstellplatz fiir Fahr-
gestell, k& zum Farbspritzen

Grintliche ]

kampagnefeste, sondern um eine Grundiiberholung. Ein derartiger
Aufwand diirfte im nichsten Jahr nicht erforderlich sein; man wird
an die Zeiten der inzwischen erschienenen Arbeitsablauf-Richtpline
herankommen, die leider erst nach Ablauf unserer M#hlader-In-
standsetzungen vorlagen. -

Tabelle 1 zeigt eine Entwicklung der erreichten Normerfiillungen
bei simtlichen M3dhladern, wonach wir bei dem vorliegenden Arbeits-
umfang durchaus’ reale Normen haben. Als Vergleich seien die in
der Reparaturkampagne 1958/59 fiir die drei M4hlader der Station

Tabelle 1. Normerfiillung bei der Reparatur von Mahladern nach dem
Baugruppen-FlieBverfahren

Vorgabe Verbrauch Normerfiillung
Lfd. Nr. - .
[min} [min] [%]1
(

1 8305 1 8950 120
‘ 2 8305 6450 129
3 8305 5940 140
4 8305 i 5425 153

5 8305 | 6080 137 l
8 7615 5340 148
T 8305 5720 143

8 8305 5700 146 [
9 8305 5980 139

10 6960 4800 145 }
11 7615 5160 148

12. 8305 5680 147 ‘
‘ 13. 7615 5610 136
14. 8305 5790 144
15. 8305 6120 136
16. 7615 5760 - 132
Xt ' 7615 5460 139

verbrauchten Stunden genannt (Tabelle 2). Dabei ist zu beriick-
sichtigen, dafB diese Reparatur nicht so griindlich durchgefiihrt
wurde. Lediglich ein Mihlader (Brigade V) wurde vollig zerlegt und
im Rahmen geschweiBt und verstirkt. Die Vorteile der FlieB-
verfahren sind also offenkundig. Ziel ist natiirlich, die Maschinen
noch billiger zu {iberholen.

Heft 9 - September 1960

Bild 2. Montagebock fir Hohenforderer . ..

Tabelle 2. Arbeitszeitverbrauch bei hand'werl\(licher Reparatur 1958/59

! . Vorgabe Verbrauch
Brigade {min] [min)
V. 13265 10610
Ib. 8670 6930
111 7500 6010

In bezug auf die Entlohnung halten wir die Kollektiventlohnung fiir
das Richtigste. Der Arbeitsumfang 148t sich bei Reparaturen iiie
hundertprozentig gleichmaBig aufteilen, er ist auch nicht bei jeder
Maschine gleich groB. Durch die Art der Entlohnung wird jeder
Kollege an einem kontinuierlichen Ablauf interessiert und hilft bei
Stockungen den zuriickgebliebenen Kollegen. Das fiihrt zur Festi-
gung des Kollektivs; so hat sich unser Werkstattkollektiv zur Bri-
gade ,, Volkerfreundschaft'’ zusammengeschlossen, .die um den Titel
,,Brigade der sozialistischen Arbeit‘‘ kimpfen will.

2.4 Ersatzleilbeschaffung

Einer der wichtigsten Faktoren fiir ein FlieBverfahren ist die recht-
zeitige Schaffung eines Ersatz- und VerschleiBteilstockes. Das war
fiir uns Neuland. Einmal hatten wir noch nicht allzulange Mé#hlader
repariert, so daB keine Erfahrungswerte vorhanden waren. Zum
anderen fehlen ja fiir alle Landmaschinen solche Werte in Form von
Ersatzteilverbrauchsnormen. Zwar werden entsprechende Ermitt-
lungen schon durch die KDT durchgefiihrt, speziell fiir Reparaturen
nach der FlieBmethode, Ergebnisse liegen jedoch noch nicht vor.
Wir waren also auf willkiirliche Festlegung angewiesen und be-
schafften die in Tabelle 3, erste Spalte, ersichtliche Anzahl von
Ersatzteilen, darunter je einen Satz Kettenrdder und fiinf Satz
komplette Blechverkleidungen. Letztere erhielten wir vom VEB Fort-
schritt Neustadt; wir halten es fiir notwendig, sie in den Ersatzteil-
katalog aufzunehmen, sie werden von Zeit zu Zeit doch gebraucht.
Die Herstellung in der MTS ist nicht moglich, da Blechabkant- bzw.
Biegemaschinen kaum vorhanden sind.

Der Ersatzteilverbrauch (Tabelle 3) weist teilweise starke Abwei-
chungen von den Bestellungen auf und zeigt nochmals die Wichtig-

" keit von Verbrauchsnormen. Sofort nach AbschluB der Reparaturen

werteten wir daher den Verbrauch aus und stellten Richtwerte in
Form des spezifischen Verbrauchs auf. Allerdings sind diese nur das
Ergebnis einer Reparaturkampagne und daher Anhaltswert. Erst
eine Erarbeitung tiber mehrere Jahre und durch mehrere Repara-
turbetriebe fiihrt zu Durchschnittszahlen.

und fiir Aufnehmer

Bild 3. ...
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‘Tabelle 3. Ersntzteu-Veri’rauch far Mahlader E 0621)
" Reparaturzeitraum: 2. Nov. bis 14. Dez. '1958

- Anzahl: 17 Mahlader |
Reparaturverfahren: Baugruppen-FlieBverfahre
I Vor v St})ez. b
Ersatz- . Beginn Ver- erbrauc
teil-Nr. Berglchnung bestellte | brauch | (Stck/
Menge Masch.]
M 4702 Spannrolle {Antr.-Haspel) 3 2 0,118
N 508 do. kompl. {Kurbelwelle) 3 2 0,118
M 4708 Nabe (Laufrad) 2 4 0,235
M 4709 Buchse (Laufrad) 10 48 2,7
M 4710 Achsschenkel 4 8 0,35
M 4711 Stellring mit Gewinde 3 4 0,235
M 4712 Stellring mit Stift 4 7 0,41
0225 Kugelscheibe 90 5,3
M 4713 Fithrung (Stiitzrolle) 4 1 0,08
M 4714 Statzgabel 2 1 0,08
M 4715 Gewindespindel (Statzrolle) 2 2 0,118
M 4716 Rad (Stitzroile) 4 4 0,235
M 4717 Bolzen (Stiitzrolle) 10 7 0,41
M 4727 Tuchwalze kompl. oben 3 5 0,3
M 4728 Lagergehiuse 2 4 0,235
M 4729 Lagerdeckel 2 1 0,06 -
M 4730 Lagergehiuse 2 1 0,08
M 4731 Lagerdeckel 2 6 0,35
M 4732 Kettenrad, 14-Zahne 17 14 0,82
M 4734 Keilriemenscheibe (Blech) 1 5 0,3
M 4735 Tuchwalze kompl. unten 3 (] 0,35
M 4736 Lagergehiuse 2 4 0,24
M 4737 Lagerdeckel 1 1 0,06
M 4738 Lagergehiuse 1 3 0,18
M 4739 Lagerdeckel 1 1 0,08
M 4754 Schwinge fiir Kette 6 7 0,41
M 4955 Trommel kompl. — 2 0,12
M 4956 | Trommelwelle i 1 1 0,08
M 4957 Kettenrad 23 Zihne 17 7 0,41
M 4958 Doppelzinken 110 135 7,9
M 4959 Zinken, rechts 20 8 0,47
M 4960 Zinken, links 20 10 0,59
M 4961 Lager (i. Fahrtrichtg. rechts) 1 1 0,08
N 202 | Messerklingen 100 86 5,1
N 204 Messerkopfplatte 10 5 0,3
N 211 Vord. Messerkopffiihrung 10 15 0,88
N 212 | Finger, volistandig 100 142 | 84
N 222 Reinigungsplatte 10 17 1
N 223 Reibungsplatte 50 62 3,8
N 234 Messerhalter 50 65 3,8
M 4794 Hint. Messerkopffihrung 15 14 0,82
N 214 Hint, Messerkopffiihrung 4 6 0,35
N 203 Messerkopf 4 5 0,3
N 505 Zugfeder 5 7 0,41
N 188a | Spannrolle 5 1 0,06
M 4918 Férdertuch, kurz 5 16 0,95
M 4919 Fordertuch, lang 5 15 0,88
1) Aus Raumgriinden sind hier pur die ersten und letzten Positionen der
Orlginalaufstellung aufgezahlt (85 von insgesamt 170 Positionen).
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v Vor . Sé)ez. s
Ersatz ; Beginn | vyer. |Verbrauc
teil-Nr. Bezeichnung bestellte | brauch | [Stck/
Menge Masch.]
2 Keilriemen 17 x 1250
(Mahwerk) 20 13
1 do. 20 x 2800 (Haspel) 10 2
1 do. 20 x 3350 (Haspel) 10 9
2 do. 20 x 1700 (Elevator) 20 12
1 Pendelkugellager 2205 M
(K urbelstange) 2 0,12
2 do. 1206 M (Kopflager) 10 6 0,35
6 do. 1308 (Trommel ob.
Tuchwalzen, Antr. Hohen-
ford.) 10 28 1,65
4 do. 1305 oder 6305, unt.
Tuchwalz. 10 19 1,1
2 do. 1208 (Kurbelwelle) 10 17 I
3 Rillenkugellager 6207 M
(Getriebe) 10 1 0,06
3 do. 6206 M (Getriebe) 20 3 0,18
3 do. 8205 M (Getriebe oben) 20 8 0,47
AuBenableiterblech 3 0,18
Verkleidungsblech ({4 ver-
schiedene Sorten) 13 0,78
Seitenblech (2 Sorten) 8 0,48
Leitblech (4 Sorten) 13 0,78
Deckschiene 16 0,95
Wange 3 0,18
Fahrgestelirahmen 1 0,06
Zugstrebe 1 0,06
Schutz 12 0,7
Schale mit Kappe 11 0,65
Endblech (2 Sorten} 14 0,82
Innentorpedo 5 0,3
Simmering, verschiedene 35 2,08
Seegering, verschiedene 68 4,0

3 Zusammenfassung

In der MTS Schiepzig wurden in der Reparaturkampagne 1959/60
Mihlader nach dem Baugruppen-FlieBverfahren instand gesetzt.

Die Vorteile dieses Verfahrens zeigten sich im Vergleich mit der noch
handwerklichen Reparatur des Vorjahres. Ein Arbeitsablaufplan
gibt Hinweise auf den Zeitbedarf bei einer Uberholung, die den
Arbeitsumfang einer kampagnefesten Instandsetzung iibersteigt.

Es wird auf die Notwendigkeit von Ersatzteilverbrauchsnormen
hingewiesen, selbst erarbeitete Werte werden vorgelegt. Die Ver-
Bffentlic’hung soll den anderen MTS Anregungen fiir ihre eigpne
Arbeit geben und sie zur Diskussion und zum Erfahrungsaustausch
anregen. Wir wiirden uns freuen, wenn auch sie ihre Erfahrungen
bei der Anwendung der modernen FlieBverfahren mitteilten.

A 3859

Empfehlung aus einem Erfahrungsaustausch der KDT

iiber die kreisweise Spezialisierung der Instandsetzung?)

‘Die am 6. Juli 1960 in Leipzig zu einem Erfahrungsaustausch iiber
die kreisweise Spezialisierung der RTS (MTS) versammelten Prak-
tiker der RTS (MTS), Mitarbeiter des Staatsapparates und wissen-
schaftlicher Institutionen empfehlen, die kreisweise Spezialisierung
bei der Uberholung von Landmaschinen nach folgenden Grund-
sdtzen durchzufiihren:

1. In das Spezialisierungsprogramm sollten die in den MTS, LPG
und VEG des Kreises in groBerer Anzahl vorkommenden Land-
maschinen wie Maihdrescher, Riiben- und Kartoffelvollernte-
maschinen, Madhhicksler, Mihlader, Mahbinder, Rdum- und Sammel-
pressen aufgenommen werden. Bei diesen Maschinen lassen sich
infolge ihrer Kompliziertheit durch die Anwendung rationeller
Arbeitsverfahren bei groBeren Serien Einspal\'ungen an Lohnkosten
erzielen. In besonderen Fillen kann es zweckmiBig sein, auch
Traktoren- oder Altschiepperiiberholungen in bestimmten MTS zu
konzentrieren.

2. Der Einzugsbereich einer auf die Uberholung bestimmter Land-
maschinen spezialisierten RTS (MTS) sollte nur so groB gewihlt

- werden, daB die erforderlichen Transportkosten geringer sind als die

Einsparungen an Lohnkosten, die sich aus der VergréBerung der
Serien ergeben.

Um die Transportkosten niedrig zu halten, sollten in der Regel nur
luftbereifte Maschinen in das Spezialisierungsprogramm aufgenom-
men werden. Die Transporte sollten auBerdem so organisiert werden,

1) S. a. S. 400.
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daB die Transportmittel bei Hin- und Riickfahrt ausgelastet sind
und keine Leerfahrten entstehen.

3. Zwischen den kooperierenden RTS (MTS) sollte unter Anleitung
des Rates des Kreises bzw. Rates des Bezirkes ein Vertrag iiber
die Spezialisierung abgeschlossen werden, der die Aufgabenver-
teilung, die Anlieferungsbedingungen, die Kostenverrechnung, die
Transporte sowie die Qualitits- und Garantiebedingungen festlegt.

4. Die moglichen wirtschaftlichen Vorteile der kreisweisen Speziali-
sierung kdnnen nur erzielt werden, wenn geeignete rationelle Arbeits-
verfahren, wie das Stationire FlieBverfahren oder das Baugruppen-
verfahren angewendet werden. Durch die leitenden Kader mufB
unter Mitarbeit der Werktitigen der Arbeitsablauf griindlich vor-
bereitet werden. Dazu gehéren die Aufstellung von Arbeits-Ablauf-
plinen, die Schaffung der ridumlichen und personellen Voraus-
setzungen, die Ersatzteilbereitstellung, die Bereitstellung von
arbeitserleichternden und arbeitsparenden Vorrichtungen u. a.m.

5. Bei der Durchfiihrung der Uberholungen muB besonders darauf
geachtet werden, daB die Maschinen kampagnefest iiberholt werden.
Dazu ist es erforderlich, da die Maschinen so weit demontiert wer-
den, daB alle VerschleiBstellen iiberpriift und alle die Teile, deren
VerschleiBzustand erwarten 148t, daB sie in der folgenden Kampagne
ausfallen, ausgetauscht bzw. instandgesetzt werden.

6. Eine reibungslose Ersatzteilversorgung ist eine Voraussetzung
fir den Erfolg der kreisweisen Spezialisierung. Die RTS (MTS) sollte
fiir die von ihr zu iiberholenden Maschinen den Ersatzteilbedarf
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