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Zu einigen Fragen der landtechnischen Instandsetzung. Teil I1*)

2.3 Die Kapazitit der zentralen Werkstatt

2.31 Die Gliederung der zentralen Werkstatt

Die Berechnung der erforderlichen Kapazitit der zentralen Werk-
statt muB von der in ihrem Einzugsbereich vorhandenen landwirt-
schaftlichen Nutzfliche und deren pflanzenbaulicher Nutzung aus-
gehen. Auf dieser Grundlage ist der erforderliche Besatz an land-
wirtschaftlichen Maschinen und Traktoren zu ermitteln, wobei die
ZweckmiBigkeit bestimmter Maschinensysteme fir die Verhiltnisse
des Einzugsgebiets beriicksichtigt werden muB. Diese Ermittlungen
sind nicht nur fiir die Errechnung der Instandsetzungskapazitit be-
deutungsvoll, sondern sie bilden ganz besonders die Grundlage fiir
eine Mechanisierung mit maximalem Wirkungsgrad, wodurch sich
eine maximale Kostensenkung der landwirtschaftlichen Erzeugnisse
erreichen 148t. Auf diesem Gebiet sind Arbeiten auf wissenschaftlicher
Basis bisher noch nicht verdffentlicht worden, so daB man z.Z. noch
auf die geplanten Zuwachsziffern, die auf jahrelangen Erfahrungen
beruhen, angewiesen ist.

Die Berechnung muB von den im Jahre 1965 vorliegenden Verhalt-
nissen ausgehen. Bis zu diesern Zeitpunkt wird die Entwicklung
unserer Landwirtschaft mit der Bildung groBer LPG mit landwirt-
schaftlichen Nutzflichen von 1500 bis 2000 ha einen gewissen Ab-
schluB erreicht haben. Die Zahl der dann eingesetzten Maschinen
wird sich spiter nicht mehr oder nur noch unwesentlich echohen. Die
weitere Entwicklung muB zu einer Steigerung der Maschinenleistung
fithren, da eine Erh6liung der Maschinenzahl iiber einen bestimmten
. Wert hinaus zu einer Erhchung der Produktionskosten landwirt-
schaftlicher Erzeugnisse fiihrt. Die Zahl der im Jahre 1965 in der
Landwirtschaft eingesetzten Maschinen diirfte bereits dem Maximal-
wert entsprechen. Spater wird mit der Erhshung der Maschinen-
leistung die Stiickzahl wieder absinken, der technische Aufwand wird
durch den Ubergang zur Automation allerdings steigen. Insgesamt
wird die Instandsetzung der Landmaschinen dann in steigendem
MaQe Spezialarbeiten umfassen, eine raumliche Erweiterung der fiir

®) Teil I s. H. 10/1960, S. 438 bis 440. Auch Teil II wird zur Diskussion
gestellt.

(Sehluf von S. 127)

Bereifung von langsam laufenden Anhingern fir Lastenbefdrderung
(bis 20 km/h) und gummibereiften Gespannfahrzeugen mit rund-
ernewerten bzw. reparierten Reifen vorschreibt.

Ein besonderes Kapitel ist die Uberlastung der Reifen in der Land-
wirtschaft. In einem Erfahrungsaustausch mit einigen MTS ergab
sich, daB z. B. die Dimensionen 7-36 AS, 9.00-40AS und 9.4 2AS bei
der Durchfithrung von Pflegearbeiten weit iiber die zulissige zusitz-
liche Tragfihigkeit von 209 hinaus iiberlastet werden. Bei einem
groBen Teil der Anhangerreifen (insbesondere beim 4-t-Anhinger),
vor allem bei der Dimension' 7.50-20, treten Reifeniiberlastungen von
mehr als 10%, auf. Da aber besonders in der Erntezeit die Fahrzeuge
weit liberladen werden, liegen die Reifeniiberlastungen in dieser Zeit
noeh hoher. Diese Uberlastungen verringern-nicht nur die Reifen-
nutzungsdauer, sondern machen Runderneuerungen durch griéBere
Gewebeschiden bzw. vorzeitige Ermiidung der Karkasse unméglich.
Der jetzige ReifenengpaB kann mit tiberwunden werden, wenn die
Reifennutzungsdaver verlingert wird, abgesehen davon, daBl es
Millionenwerte sind, die der Volkswirtschaft durch die Unterschit-
zung der Reifenpflege und -instandhaltung verloren gehen.

Die Reifenindustrie muB stindig bemiiht sein, den Reifen solche
Eigenschaften zu geben, daB die Fahr- und Arbeitseigenschaften der
Fahrzeuge und gummibereiften Arbeitsmaschinen nicht durch die
Bereifung beeintrachtigt werden und ein optimaler, wirtschaftlicher
Einsatz gewahrleistet ist. Diese Qualitit muB aber auch in der Land-
wirtschaft voll genutzt werden. Genaue Zahlen liegen hieriiber nicht
vor, da die MTS keine oder vollig unzureichende Unterlagen iiber
den Reifeneinsatz- und -verbrauch fiihren. Aber die bisherigen Er-
fahrungen lassen grob geschitzt nur héchstens eine Reifenqualitits-
nutzung von 809% bis 856% in der Landwirtschaft erkennen. Das
nachste Ziel, eine Steigerung der Qualititsnutzung um rd. 10%, be-
zogen auf die Nutzungsdauer des Reifens, ist realisierbar.
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die 1965 vorliegenden Verhdltnisse ausgelegten Instandsetzungs-
werkstatten wird jedoch nicht mehr erforderlich sein.

Im Rahmen der Kapazitdtsberechnung einer zentralen Werkstatt
sind nur die Maschinen interessant, die in der zentralen Werkstatt zu
iiberholen sind. Es sind dies folgende Landmaschinen: Mihdrescher,
Kartoffelvollerntemaschine, Langsschwadkopfroder, Mahhécksler,
Mihlader, Ridum- und Sammelpresse, Mihbinder, Dreschmaschine,
Aufladeband, Seilzugaggregat, Dungladekran. Seilzugaggregate
konnen wegen ihrer geringen Zahl nur in sehr kleinen Serien iiberholt
werden. Hier bleibt zu erwégen, ob man sie kreisgebunden instand-
setzt oder ob sie evtl. auf Bezirksebene zu gréBeren Serien zusammen-
gefaBt werden kénnen. Das Kriterium ist hier die Hohe der anfallen-
den Transportkosten; die unbedingt unter den sich aus der Vergrg-
Berung der Serie ergebenden Einsparungen bleiben miissen.

Die Landmaschinen stehen saisongebunden nur wihrend eines ganz
bestimmten Zeitraums, der sich aus der Einsatzzeit der Maschinen
ergibt, zur Instandsetzung zur.Verfiigung. Die GroBe der Serien in-
standzusetzender Maschinen ist dabei abhingig von der landwirt-
schaftlichen Struktur des Einzugsgebiets. Da die Landmaschinen nur
wahrend begrenzter Zeitspannen instandgesetzt werden kdnnen, ist
eine ganzjihrige kontinuierliche Auslastung also nur insgesamt fiir
die Werkstatt, nicht aber fiir einzelne Maschinentypen moglich.

Bei Traktoren umfaBt der vonderzentralen Werkstatt aufzunehmende
Arbeitsumfang die Pflegegruppe 6 und die Grundiiberholung, wobei

 in Spezialwerkstéitten instandgesetzte Austauschaggregate (Motoren,

Getriebe) verwendet werden. Der Anfall der Traktoren zur Instand- .
setzung erfolgt wegen ihres ganzjihrigen Einsatzes nahezu gleich-
miBig mit einigen sich aus erhdhter Belastung z. B. wihrend der
Friithjahrskampagne ergebenden Spitzen. Bei genauer Kenntnis des
Kraftstoffverbrauchs und des Zustands der Traktoren ist jedoch eine
gleichmiaBige Auslastung der Werkstatt {iber das ganze Jahr méglich.

Einen stark schwankenden Umfang und zeitlichen Anfall der In-
standsetzungsarbeiten weisen die Anlagen und Gerite der Innen-
wirtschaft auf, da je nach Einsatzzweck und -ort unterschiedliche
Anlagen erforderlich sind,  die iiberwiegend einzeln instandgesetzt
werden miissen. Ein groBer Teil der Reparaturen, besonders an statio-
niren Anlagen, muB am Aufstellungsort, also auBerhalb der Werk-
statt, ausgefiihrt werden. Diese Arbeiten belasten die zentrale Werk-
statt zwar arbeitskraftemiBig, nicht aber raummiBig. Es erhebt
sich dabei die Frage, welche Gerite und Anlagen der Innenwirtschaft
iberhaupt von der zentralen Werkstatt instandzusetzen sind. Man
sollte sich hier auf ausgesprochene Spezialarbeiten, wie sie etwa bei
Melkanlagen auftreten, beschrinken. Hoftraktoren bzw. Stallarbeits-
maschinen und evtl. auch Dieselameisen (sofern hierfiir keine Ver-
tragswerkstatt in der niheren Umgebung besteht} werden selbst-
verstandlich mit den Traktoren zusammengefaBt. Die Anbaugerite,
wie Hublader, Kehrbesen usw. konnen in den LPG-Werkstitteu
iberholt werden, wobei die Hydraulikteile im Austausch von der
zentralen Werkstatt zu beziehen sind. Die Dungladekrdne wurden
bereits bei den Landmaschinen erwahnt, da fiir sie die gleichen Be-
dingungen - gr8Bere Serie wihrend eines begrenzten Zeitraums —
vorliegen.

Anhénger fallen innerhalb eines Jahres in relativ groBer Zahl zur
Grundiiberholung in der zentralen Werkstatt an. Es 'kann nach vor-
liegenden Erfahrungen etwa mit 309% des gesamten im Einzugs-
bereich vorhandenen Anhingerbestands gerechnet werden. Diese
Anhinger kénnen gleich den Landmaschinen innerhalb eines begrenz-
ten Zeitraums iiberholt werden oder man lastet eine bestimmte Zahl
Arbeitskrifte wihrend des ganzen Jahres vollstindig mit der In-
standsetzung der Anhidnger aus. Eine Zusammenfassung mit den
Landmaschinen ist insofern zweckmaiBig, als sich dann die erforder-
liche Arbeitskriftezahl der Landmaschinenwerkstatt erhdht und
damit die Moglichkeit eines groBziigigeren Einsatzes im Arbeitsab-
lauf gegeben ist. Eine endgiiltige Entscheidung muB von den jeweili-
gen Verhiltnissen abhingen. :

Die Gerate der Schadlingsbekdmpfung und des Pflanzenschutzes
kénnen mit den Landmaschinen nur dann zusammengefaBt werden,
wenn sich eine ausreichend groBe Serie eines Typs zusammenstellen
1aBt. Anderenfalls ist es richtig, sie gemeinsam mit den Anlagen der
Innenwirtschaft zu beriicksichtigen.

Die zentrale Werkstatt wird die Aufgaben einer Vertragswerkstatt
iibernehmen. Eine besondere Kundendienstabteilung hat dafiir
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Sorge zu tragen, daB neue Maschinen in funktionsicherem Zustand
an die LPG iibergeben und anfallende Garantiereparaturen ausge-
fithrt werden. Dieser Kundendienst der zentralen Werkstatt als Ver-
tragswerkstatt ist Vermittler zwischen Herstellerwerken und Be-
nutzern der Maschinen und Traktoren. In einer zentralen Werkstatt
1468t sich diese Aufgabe von einer von der Instandsetzungswerkstatt
unabhingigen Abteilung wesentlich groBziigiger und wirkungsvoller
erfiillen. Die Kundendienstabteilung bendtigt nur eine relativ kleine
Werkstatt, in der die Vorbereitung neuer Maschinen zur Ausliefe-
rung erfolgen kann und in der besonders umfangreiche Garantie-
reparaturen durchgefiihrt werden konnen. Diese werden jedoch
selten sein. Die Uberzahl an Garantiereparaturen wird am Einsatz-
ort der Maschinen ausgefithrt werden. Sie belasten die zentrale
Werkstatt also rdumlich nicht.

Aus dem unterschiedlichen Umfang und zeitlichen Anfall der In-
standsetzungsarbeiten ‘an den verschiedenen Maschinen ergibt sich
folgende Gliederung der zentralen Werkstatt in Hauptabteilungen:

a) Abteil ung fir Landmaschinen,

b) Abteilung fir Traktoren,

¢) Abteilung fiir Anlagen und Geréate der Innenwirtschaft und des Pflanzen-
schutzes,

d) Kundendienst,

e) Abteilung fiir Anhinger (nur in besonderen Fallen).

AuBer diesen Hauptabteilungen mul die zentrale Werkstatt {iber
folgende Nebenwerkstitten verfiigen:

a) Mechanische Werkstatt,
b) Schmiede,

c) Stellmacherei,

d) SchweiBerei,

e) Elektrowerkstatt.

2.32 Die Ermittlung der erforderlichen Kapazitit
In den Berechnungen werden folgende Bezeichnungen verwendet:

H [ha] Von einem bestimmten Landmaschinentyp zu bearbeitende
Fliache

N [ba/Masch] Durchschnittliche Kampagneleistung einer Maschine

z Zahl der instand zu setzenden Maschinen eines Typs

tp [h] Taktzeit

Ar [Masch=1] Zahl der standig in einer bestimmten TaktstraBe ein-
gesetzten Arbeitskrafte

ty [h/Masch] Arbeitsstunden je Maschine (bei Traktoren Arbeitsstunden
je Pflegegruppe) &

¢+ [h] Arbeitsstundenaufwand je Maschinentyp

ts [h/Jahr] Verfugbare Arbeitszeit

tw [h/Wochel; Index 1:1 Schicht/Tag
Index 2:2 Schichten/Tag

7w [Woche=?] Innerhalb einer Woche instand zu setzende Maschinenzahl

eines Typs
Tw [Wochen] Durchlaufzeit eines Maschinentyps
Aert. Zahl der rechnerisch erforderlichen Arbeitskrifte
Avorh. Zahl der vorhandenen Arbeitskrafte
g Koeffizient fiir Arbeitsausfall (Urlaub, Krankheit, gesell-

schaftliche Tatigkeit)
L {m] Linge der Werkstatthalle
B [m] Breite der Werkstatthalle
Index 1:1 Schicht/Tag
Index 2: 2 Schichten/Tag
F [m?] Werkstattflache
Indizes:
L Landmaschinenwerkstatt
T Traktorenwerkstatt
I Werkstatt fir Innenwirtschaft und Pflanzenschutz

K (1] Kraftstoffverbrauch innerhalb eines Bezugszeitraums

P 1] Nach Pflegeordnung vorgeschriebener Kraftstoffverbrauch
innerhalb eines Pflegezyklus

b Zahl der Pflegezyklen innerhalb des Bezugszeitraums

¢ Zahl der gleichzeitig in der Werkstatt befindlichen Trak-
toren

2.321 Abteilung fiir Landmaschinen

Die Zahl der in der zentralen Werkstatt instand zu setzenden Maschi-
nen eines Typs ergibt sich aus der von diesem Typ zu bearbeitenden
Fliche und der durchschnittlichen Kampagneleistung einer Maschine
nach ’
N
7 ==, 1
= m

Aus der Taktzeit des Arbeitsablaufs bei der Instandsetzung eines

bestimmten Maschinentyps und der Zahl der stindig in der entspre-
chenden TaktstraBe eingesetzten Arbeitskrifte ergibt sich der Stun-
denaufwand je Maschine:

=g - Ap. (2)
Daraus der Stundenaufwand fiir eined Maschinentyp:
t=1Ipm-Z. (3)

Bei 300 Arbeitstagen/Jahr und einer Arbeitszeit von 7,5 h/Schicht
betragt die zur Verfiigung stehende Arbeitszeit:

bei 1 Schicht/Tag £y, = 7,5+ 300 = 2250 h/Jahr
bei 2 Schichten/Tag ¢y, = 7,56+ 600 = 4500 h/Jahr

Abstrahiert man hier von den ungleichmiiBig liegenden Feiertagen,
ergibt sich bei ganzjihriger Auslastung der Werkstatt eine wéchent-
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lich verfiigbare Arbeitszeit von

: try 2250 )

by = By = 43,3 h/Woche
tre 4500

s = 5 = - 86,6 h/Woche .

Von einem bestimmten Maschinentyp kénnen also wéchentlich
tw
Zw =+ (3)
T

Maschinen instand gesetzt werden, womit sich die Durchlaufzeit des
gegebenen Maschinentyps zu
Tu= ()
LA
errechnet. Die Zahl der Schichten je Tag ist in £y entsprechend zu
beriicksichtigen. Die rechnerisch erforderliche Arbeitskriftezahl
ergibt sich aus
2t
Aert. = — . (5)
tr1
Mit Beriicksichtigung der Arbeitsausfille durch Urlaub, Krankheit
und gesellschaftliche Tatigkeit muB eine Arbeitskraftezahl

Avorh. = 0+ Aert. (6)

vorhanden sein. Unter den in der zentralen Werkstatt vorliegenden
industriellen Bedingungen kann

o= 1,1---1,25 gewidhlt werden.

Die Arbeitsablaufpline fiir die einzelnen Maschinentypen sind nun
so aufeinander abzustimmen, daB ein guter technologischer Ablauf
unter Beriicksichtigung der Auslastung zur Verfiigung stehenden
Arbeitskrifte erzielt wird.

Die crforderliche Werkstatt{lache fiir Landmaschinen ergibt sich aus
folgenden Uberlegungen:

Zur Durchfiihrung eines taktweisen Arbeitsablaufs muf eine be-
stimmte Zahl an Maschinen eines Typs in der TaktstraBe hinter-
einander aufgestellt werden konnen. Dabei bestimmen die lingsten
Maschinen zwangsldufig die Liange der Werkstatt. Mit einer Linge
von etwa 1 = 8 m sind das der Mahdrescher, die Kartoffelvollernte-
maschine und der Lingsschwad-Kopfroder. Die optimale Zahl der
in der Werkstatt durchzufiihrenden Arbeitstakte sind bei den Land-
maschinen in der Regel fiinf Takte. Der sechste Takt umfaBt die
Konservierung (Farbspritzen usw.) und muB aus Griinden des
Arbeitsschutzes in einem besonderen Raum ausgefiihrt werden, hat
also auf die Hallenldnge keinen EinfluB. Zwischen den Maschinen
miissen Abstinde von mindestens @ = 2,5 m vorgesehen werden,
um den Arbeitsgruppen Bewegungsfreiheit zu gewihrleisten. AuBer-
dem ist als Verbindung zwischen dem Lager, den Nebenwerkstdtten
und den TaktstraBen ein Transportweg von etwa w = 3,5 m Breite
erforderlich. Aus den genannten Werten ergibt sich die erforderliche
Hallenlinge:

Lert. =514 6a + w=25-80+4 6-2,5+ 3,6 = 58,6m.
Auszufiihren wire die Halle dann mit L = 60 m.

Die Breite der Landmaschinenwerkstatt wird bestimmt durch die
erforderliche Zahl paralleler TaktstraBen. In einer TaktstraBe kann
nur eine begrenzte Arbeitskraftezahl eingesetzt werden. Ein erhdhter
Einsatz von Arbeitskriften iiber ein bestimmtes MaB hinaus bringt
keine weitere Steigerung der Arbeitsproduktivitat, weil der Aufwand
den erzielbaren Nutzen libersteigt. Beim Mahdrescher z. B. wird die
optimale Arbeitskriftezahl bei etwa 18 bis 20 AK liegen, beim Mih-
binder etwa bei 12 AK. Das bedeutet, daB die zur Verfiigung stehen-
den Arbeijtskrafte mit der Instandsetzung eines Maschinentyps allein
nicht auszulasten sind. Die zentrale Werkstatt wird in der Abteilung
fiir Landmaschinen einen Arbeitskriftebesatz von Avyorh. = 60 bis
66 AK haben. Arbeitet die Werkstatt einschichtig, dann miissen
zumindest wihrend eines bestimmten Zeitraums vier Maschinen-
typen parallel die Werkstatt durchlaufen, um die verfiigbaren Arbeits-
krifte einsetzen zu konnen. Das erfordert vier TaktstraBen. Fiir die
Instandsetzung der Baugruppen muB fiir je zwei TaktstraBen die
Flache einer weiteren TaktstraBe vorgesehen werden, so daB ins-
gesamt sechs Taktstralen bendttigt werden.

Bei zweischichtiger Arbeit kénnen 30 bis 32 AK/Schicht eingesetzt
werden, die mit der Instandsetzung von zwei parallel laufenden
Maschinentypen auszulasten sind. Sieht man auch hier fiir je zwei
TaktstraBen eine weitere zur Instandsetzung der Baugruppen vor,
so sind drei TaktstraBen ausreichend. Die Breite einer TaktstraBe
kann mit & = 7,6 m bemessen werden. Es ist hier zu beachten, daB
auBer der von den Maschinen beanspruchten Breite noch ein ge-
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ntigend breiter Gang fiir den Antransport der Ersatzteile usw, vor-
handen sein muB. Die angegebene Breite sollte man deshalb als aus-
nutzbare Breite betrachten. Sollten beispielsweise Portalkrane in den
TaktstraBen vorgesehen werden, dann darf die von den Kranstiitzen
bestrichene Fliche nicht mit beriicksichtigt werden, so daB die beim
Entwurf der Halle festzulegende Systembreite der TaktstraBen ent-
sprechend groBer gewihlt werden muB.

Die verfiigbare Breite der Landmaschinenwerkstatt ergibt sich somit:
bei einschichtiger Auslastung:
B,=6"b=6-75=45m
bei zweischichtiger Auslastung:
B,=3-b=3-756=225m
Die erforderliche Werkstattfliche wird dann
bei einschichtiger Auslastung:
Fry = B,-L = 45-60 = 2700 m*
bei zweischichtiger Auslastung:
Fre= B,-L = 225-60 = 1350 m?

Die zweischichtige Auslastung der zentralen Werkstatt ist auf jeden
Fall anzustreben. Sie hat auBer der erforderlichen kleineren Werk-

- stattfliche noch den Vorteil des tibersichtlicheren Arbeitsablaufs, da

nur zwei Maschinentypen parallel durchlaufen. Fiir das Ersatzteil-
lager, die Nebenwerkstitten sowie die Werkstattabrechnung usw.
bringt das wesentliche Vereinfachungen.

2.322 Abteilung fiir Traktoren

Der Traktorenbedarf im Einzugsgebiet der zentralen Werkstatt ist
aus dem fiir die verschiedenen Leistungsklassen im Verlauf eines
Jahres auftretenden Spitzenbedarf zu ermitteln. Bestimmend sind
hier die Zahl der gleichzeitig einzusetzenden Bodenbearbeitungs-
gerite und Landmaschinen, die Zahl der benétigten Anhinger, die
Linge der Transportwege und die Boden- und Gelidndeverhaltnisse.
Ftir die einzelnen Traktorentypen sind durchschnittlich jahrliche
Kraftstoffverbrauche zu ermitteln, die zur Beriicksichtigung der
wechselnden Belastung auch auf Quartale oder gar Monate bezogen
sein konnen. Nach der Pflegeordnung lassen sich dann die in den
Bezugszeitriumen zu durchlaufenden Pflegezyklen und damit die
Zahl der von der zentralen Werkstatt auszufiihrenden Pflegegruppen
»6 und Grundiiberholungen bestimmen, nach der Formel

K
= —, " b 4
p=% ™
Der von der Traktorenwerkstatt zu bewiltigende Stundenaufwand
fiir die einzelnen Typen innerhalb des Bezugszeitraums errechnet
sich dann aus
t=zptm (8)

und die Zahl der Arbeitskrifte aus den Formeln (56) bzw. (6)!). Die
Zahl der gleichzeitig in der Werkstatt befindlichen Traktoren ergibt
sich aus der Formel
g’ = p “z- .’ﬂ ‘)
tn
-~

worin das Produkt p - z der Zahl der innerhalb des Bezugszeitraums
auszufithrenden Pflegegruppen bzw. Grundiiberholungen entspricht
und der Quotient 7, /tar die Zahl der im Bezugszeitraum méglichen
Pflegegruppen angibt, wenn nur jeweils ein Traktor die Werkstatt
durchlauft. Um das Maximum der Werkstattbelastung zu erfassen,
ist diese Berechnung zweckmiBig fiir moglichst kleine Bezugszeit-
rdume durchzufithren. AuBerdem ist ¢’ fiir die verschiedenen Trak-
torentypen getrennt zu ermitteln, da die Pflegeordnungen differieren.

Aus den Werten 2” kann nun die erforderliche Werkstattfliche der
Traktorenwerkstatt bestimmt werden, wobei die Hallenlinge L und
die durch den Aufbau der Halle bedingte TaktstraBenbreite b
bereits aus der Berechnung der Landmaschinenwerkstatt festliegen.

2.323 Abteilung fiir Anlagen der Innenwirtschaft und Pflanzenschutz

Ein exaktes Berechnungsverfahren fiir die Anlagen der Innenwirt-
schaft fehlt z. Z. noch und stoBt wegen der Unterschiedlichkeit der
zu mechanisierenden Gebaude und der Art der erforderlichen Anlagen
auf erhebliche Schwierigkeiten. Es ist daher richtig, hier auf vor
liegende Erfahrungswerte zuriickzugreifen, um den Bedarf an An-
lagen fiir die Innenwirtschaft und daraus die notwendige Instand-

- setzungskapazitat zu bestimmen. Da die Instandsetzung wegen des

diskontinuierlichen Reparaturanfalls im wesentlichen einzeln erfol-
') Wird statt eines Jahres ein kiirzerer Bezugszeitraum gewiahlt { Quartal

oder Monat), so ist statt /s, die in diesen Bezugszeitriumen verfigbare
Arbeitszeit einzusetzen
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gen ‘muB, ist hier eine getrennte Werkstatt zweckmdBig, fiir die
etwa 2560 m? Fliche ausreichen.

Gerate fiir die Schadlingsbekidmpfung und den Pflanzenschutz
werden bei geringer Stiickzahl in dieser Werkstatt instand gesetzt.
Kann bei einigen fiir die zentrale Werkstatt in Betracht kommenden
Geriten eine groBere Serie zusammengestellt werden, so ist eine In-
standsetzung in der Landmaschinenwerkstatt zweckmaBiger.

2.324 Kundendienst

Wié bereits in 2.31 erwihnt wurde, benétigt die Abteilung Kunden-
dienst lediglich eine geringe Werkstattfliche zur Auslieferungsvor-
bereitung neuer Maschinen und zur Ausfiihrung umfangreicher
Garantiereparaturen. Wird die baulich vorhandene Fliche der Trak-
torenwerkstatt nicht ausgenutzt, so kann die nichtgenutzte Fliche
dem Kundendienst vorbehalten werden. Besteht die Moglichkeit
nicht, sollte man eine besondere Werkstatt von etwa 100 m? Fliche
vorsehen.

2.325 Abteilung fiir Anhinger

Werden die Anhinger nicht mit den Landmaschinen zusammen-
gefaBt, erfolgt die Kapazititsberechnung der Anhingerwerkstatt
analog zur Berechnung der Landmaschinenwerkstatt. Als Werkstatt-
fliche wire dann eine TaktstraBe vorzusehen.

2.4 Der Arbeitsablauf in der zentralen Werkstatt:

Das in den MTS vorwiegend angewandte Arbeitsorganisationsver-
fahren bei der Instandsetzung von Landmaschinen ist das Stationire
FlieBverfahren. Seine Kennzeichen sind die am Arbeitsplatz ver-
bleibende Maschine und die von Maschine zu Maschine wandernden
Arbeitsgruppen. Dieses Verfahren hat bei kleineren Serien, wie sie
bisher in den MTS zusammengefaBt werden konnten, gegeniiber der
handwerklichen Arbeitsweise oder dem Baugruppenverfahren den
Vorteil der groBeren Arbeitsproduktivitit. Als Folge der Speziali-
sierung des Instandsetzungsprogramms der MTS bzw. RTS inner-
halb der Kreise ergeben sich schon jetzt bedeutend gréBere Serien
der fiir eine spezialisierte Instandsetzung in Frage kommenden
Maschinen. Die GréBe dieser Serien bewegt sich z. Z. beim Mih-
drescher bei etwa 30 bis 50 Stiick und wird bis 1965 die GréBenord-

. nung von etwa 100 Stiick erreichen. Bei den anderen Landmaschinen

verlduft die Entwicklung dhnplich. Diese Stiickzahlen sind auch im
Stationidren FlieBverfahren nur noch instand zu setzen, wenn zur
verstirkten Anwendung arbeitserleichternder und arbeitsbeschleu-
nigender Betriebsmittel, d. h. zur Anwendung von Vorrichtungen,
Spezialwerkzeugen und Montagelehren iibergegangen wird. Da diese
Betriebsmittel im wesentlichen an bestimmte Arbeitsginge der
Demontage, Instandsetzung oder Montage gebunden sind, bedingt
das bei Anwendung des Stationiren FlieBverfahrens ihren stindigen
Transport von Maschine zu Maschine. Dieser zeitraubende Arbeits-
aufwand macht sich um so nachteiliger bemerkbar, je groSer die
Serie der instand zu setzenden Maschinen und je besser die technolo-
gische Vorbereitung der Instandsetzung ist, d. h. je gréBer u. a. die
Zahl der Vorrichtungen und Spezialwerkzeuge ist.

Unter den Bedingungen einer zentralen Werkstatt mit groBen Serien
instand zu setzender Maschinen und guter technologischer Vorberei-
tung kann das Stationire FlieBverfahren nicht mehr geniigen. In
der zentralen Werkstatt wird daher der Ubergang zum FlieBverfahren
notwendig. Bei diesem Verfahren verfiigt jede Arbeitsgruppe iiber
einen festen Arbeitsplatz, wihrend die Maschinen taktweise die
Werkstatt durchlaufen. Die Arbeitsplitze konnen entsprechend den
durchzufiihrenden Arbeitsgingen eingerichtet werden. Samtliche
Werkzeuge lassen sich in iibersichtlicher Weise griffbereit anordnen,
so daB minimalste Hilfszeiten entstehen. Da jedem Arbeitsgang ein
ganz bestimmter Arbeitsplatz zugeordnet ist, wird der Uberblick
iiber den Arbeitsablauf wesentlich erleichtert. Dieser Vorteil hat in
der mit mehreren parallel arbeitenden TaktstraBen arbeitenden zen-
tralen Werkstatt eine besondere Bedeutung.

Nach vorliegenden Projekten werden die zentralen Werkstétten als
Hallenbauten mit von Siulen getragenem Sheddach ausgefiihrt.
Durch die S#ulenreihen ergibt sich die Gliederung der Werkstatt-
fliche in parallele StraBen. Diese Bauweise schlieBt das stationire
FlieBverfahren von vornherein aus, weil die Maschinen nicht
mehr zu den einzelnen Stellplitzen gebracht bzw. nicht mehr ab-
transportiert werden kodnnen, ohne die in der Werkstatt stehenden
Maschinen zu bewegen. Die bauliche Ausfithrung der Werkstitten
zwingt also zum FlieBverfahren. Dies trifft auch bereits bei einigen
bisher gebauten Werkstatt-Typen zu. So kann im Typenprojekt
,,Karl-Marx-Stadt der Mihdrescher nur im FlieBverfahren iiber-
holt werden, weil die Breite der Werkstatt zur Durchfiihrung des
Stationidren FlieBverfahrens nicht ausreicht.

In der zentralen Werkstatt werden die Maschinen also taktweise die
Werkstatt durchlaufen. Die Demontage wird sich dabei hauptsich-
lich auf die Zerlegung der Maschinen in Baugruppen und die Montage
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auf den Zusammenbau aus vollstandig vormontierten Baugruppen
beschrinken. Die Baugruppen, d. h. in sich geschlossene Einzel-
aggregate wie Getriebe usw., werden dabei an besonderen Arbeits-
platzen iiberholt, wobei umfangreiche Baugruppen, wie z. B. das
Schneidwerk des Mahdreschers, ebenfalls taktweise instand gesetzt
werden koénnen. Der Arbeitsablauf dieser Baugruppen ist so abzu-
stimmen, daB sie zum erforderlichen Zeitpunkt zur Montage der
betreffenden Landmaschine zur Verfiigung stehen.

Ist ein Satz Austauschbaugruppen bei Beginn der Instandsetzung
eines bestimmten Maschinentyps vorhanden, dann ist die Instand-
setzung der Baugruppen nicht an die Zeitspanne zwischen Demon-
tage und Montage der Maschine gebunden, sondern kann der gesam-
ten Durchlaufzeit der Maschine entsprechen. Das wieder bedeutet,
daB weniger Arbeitskrifte fiir die Uberholung der Baugruppen er-
forderlich sind.

Der taktweise Transport der Maschinen durch die Werkstatt bereitet
keine Schwierigkeiten, da die fiir die zentrale Werkstatt in Betracht
kommenden Maschinen die Werkstatt auf eigener Achse durchlaufen
konnen. Lediglich fiir die Maschinen, die den Traktor als Triger ver-
wenden, wie Mihhédcksler, Mdhbinder usw., sind Transportmittel
unumgénglich. Sie sind jedoch leichit und ohne groBen Kostenauf-
wand zu fertigen und lassen sich fiir samtliche in Frage kommenden
Maschinen verwenden. Der Transport der Maschinen von Arbeits-
platz zu Arbeitsplatz kann so in kurzer Zeit von den jeweiligen
Arbeitsgruppen ausgefithrt werden.

Der Mihdrescher macht die Bereitstellung einer vollstindigen Vor-
derachse als Austauschbaugruppe zur Bedingung, da sie wahrend der
Arbeitstakte Demontage oder Instandsetzung gewechselt werden
muB, um die Maschine auf eigenen Ridern weiterbeférdern zu konnen.

3 Zusammenfassung

Der Beitrag befaBte sich mit dem Werkstattproblem und Fragen der
Arbeitsorganisation, wie sie sich nach der Spezialisierung der MTS/
RTS und der sozialistischen Umgestaltung der Landwirtschaft fir
die landtechnisclie Instandhaltung ergeben. Ausgehend von den z. 7.
vorhandenen iberwiegend schlechten Werkstattverhaltnissen der
MTS/RTS wird eine zentrale Instandsetzungswerkstatt im Kreis-
gebiet als gilinstigste Losung dieses Problems vorgeschlagen. Die
Vorteile dieser zentralen Werkstatt werden genannt und ein Verfahren
zur Berechnung der erforderlichen Kapazitit angegeben.

Als Arbeitsorganisationsverfaliren fiir den Arbeitsablaufindenspezia-
lisierten Reparaturwerkstitten und der zentralen Werkstatt ist das
FlieBverfahren mit festen Arbeitsplitzen und bewegten Objekten
ginstiger als das Stationdre FlieBverfahren. Das FlieBverfahren
besitzt bei entsprechenden Werkstattverhiltnissen, wie sie in nach-
ster Zukunft vorhanden sein werden bzw. teilweise schon sind,
wesentliche Vorteile. Der Arbeitsablauf im FlieBverfahren wird er-
liutert und die Vorziige gegeniiber dem Stationaren FlieBverfahren
werden herausgestellt. — Wir laden unsere Kollegen in Praxis und
Verwaltung ein, zu unserer Ausarbeitung Stellung zu nehmen.
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