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1 Die Entwicklung der MTS zur RTS

WALTER ULBRICHT sagte auf der 8. Tagung des ZK der SED:
,»Mit der Entwicklung vollgenossenschaftlicher Dorfer dndert sich

~ die Rolle der MTS. Die Funktion, die die MTS bisher erfiillte, wird
durch neue Aufgaben im System unserer sozialistischen Landwirt-
schaft ersetzt.

Dieser Entwicklung haben wir mit der Ubergabe der Technik an die
LPG Rechnung getragen. Damit im Zusammenhang steht die Stei-
gerung der Arbeitsproduktivitit, das Wachstum und die Festigung
der LPG, die Verbesserung der Qualitat der Feldarbeiten und die
bessere Einhaltung der agrotechnischen Termine.

Trotz sichtbarer Fortschritte auf dem Gebiet der Technik bleiben
jedoch unsere Genossenschaftsbauern zunichst weiterhin die Lernen-
den und die RTS trigt nach wie vor, besonders in der Ubergangs-
periode (MTS = RTS), fiir den wirtschaftlichen Einsatz und die
Auslastung der Technik die volle Verantwortung. Die LPG darf nun
ihre eigene Kraft nicht falsch einschiitzen bzw. iiberschiitzen; das
zeigt sich besonders bei dem Versuch einiger LPG, die Instandset-
zungsarbeiten landwirtschaftlicher GroBmaschinen selbst durchzu-
fiihren.

Um Rickschlige zu vermeiden, sind im einzelnen folgende Probleme
zu beachten:

1. Die RTS hat dafiir zu sorgen, daB die libergebene Technik ebenso
wie die LPG-eigene Technik stets einsatzbereit ist, voll aus-
gelastet wird, der Zweischichteneinsatz keinesfalls zurickgeht,
der auBerbetriebliche Transport nicht auf Kosten der Feldarbeit
ansteigt und der Komplexeinsatz nach wie vor geférdert wird.

2. Die Entwicklung der LPG sollte bei Ubergabe der Technik mehr
beriicksichtigt werden, vor allem im Hinblick auf die Qualifika-
tion technischer IKader, um Einsatz, Pflege, Wartung und In-
standhaltung der Maschinen zu gewihrleisten.

3. Die Betreuung der LPG vom Typ I hat vollverantwortlich durch
die RTS zu erfolgen und sollte nur in Ausnahmefillen den LPG

- vom Typ III iibertragen werden. Die RTS Dé&bernitz mit einem
geringen Anteil von LPG Typ I 16ste das Problem in der Richtung,
daB die Lehrlingsbrigade mit vier Schleppern deren Betreuung
vollig selbstindig iibernahm.

Uberall dort, wo die Ubergabe der Technik gewissenhaft vorbereitet
und vorgenommen wurde, blieben auch die Erfolge nicht aus.

2 Die Aufgaben der RTS

Nur wenn jede RTS ihre Aufgaben kennt und in 6konomischer und
politischer Hinsicht konsequent erfiillt, erringt sie das Vertrauen der
Genossenschaftsbauern als unbedingte Voraussetzung einer wirk-
samen und erfolgreichen Arbeit.

Eine RTS darf sich nicht nur auf ihre technischen Aufgaben kon-
zentrieren, obwohl diese ohne Zweifel den Hauptanteil der Arbeit
darstellen, sondern muf3 den LPG in den Fragen des Maschinenein-
satzes, der Maschinenauslastung und der Durchsetzung des wissen-
schaftlich-technischen Fortschritts beratend und helfend zur Seite
stehen.

Eine Grundvoraussetzung fiir den optimalen Einsatz der modernen
Technik als Schliissel zur Steigerung der Arbeitsproduktivitat ist die
umfassende Qualifizierung des Bedienungspersonals, sowohl fiir
Schlepper als auch fiir Landmaschinen. Hier herrschen zur Zeit noch
groBe Schwierigkeiten. Der Maschinenfithrer mufB in der Lage sein,
Fehlerquellen und Stérungen zu erkennen und kleine Stérungen
selhst zu beseitigen.

Nach Beendigung einer IKampagne hat der Technische Leiter fiir
ein ordnungsgemiBes Abstellen der Maschinen zu sorgen.

Im Abslellprotokoll kann der Maschinenfiihrer sofort Fehler, Scha-
den und Lauf- Unregelmdﬂlgkellen festhalten; dadurch hilft er der
RTS, die Instandsetzungsarbeiten zu verbessern.

Unter dem in den LPG vielfach iiblichen Wechsel der Maschmen-
besatzungen leiden sowohl die Traktoren als auch die Landmaschinen,
sie werden falsch eingestellt, die Eigenarten der einzelnen Maschinen
werden durch Unkenntnis nicht beachtet und das pevsonliche Ver-
antwortungsgefiihl geht in solchen Fiillen vollkommen verloren,
das hei3t in der Endkonsequenz halten sich die Maschinen linger in
der Werkstatt als auf dein Felde auf, leisten entsprechend wenig und
verteuern die landwirtschaftliche Produktion.

All diese Fragen miissen von der RTS erzieherisch gelost werden. Im
Zusammenwirken mit Dorfakademie, Volkshochschule, Spezial-
schulen u. a. ist die Qualifizierung der technisch und landwirtschaft-
lich interessierten Menschen zu forcieren. Daneben darf selbstver-
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. standlich die tagliche Anleitung direkt am Arbeitsort durch die

Ingenieure der RTS nicht vernachlissigt werden.

Den gréBten Umfang bei der Arbeit der RTS nimmt die Instand-
haltung und Instandsetzung der Maschinen und Geriéte in Anspruch,
wobei man drei Kategorien unterscheiden kann:

1. Vertragswerkstitten- und Kundendienstarbeiten,
2. laufende Reparaturen in den Kampagnen,
3. planméaBige Instandsetzung der Maschinen und Geriite.

Auf die einzelnen Punkte soll hierbei nicht naher eingegangen wer-
den. Nur soviel sei erwihnt, daB in der RTS Débernitz vier Abtei-
lungen aufgebaut wurden.

Die Stations- oder Haupiwerkstalt mit a) Landmaschinenabteilung
und b) Traktorenabteilung. Richtig betrachtet haben diese Abtei-
lungen seit etwa einem Jahr einen industriellen Charakter an-
genommen.

Die Abteilung Kundendienst dient zur schnellen Erledigung von
Kleinreparaturen; sie ist raumlich von der Hauptwerkstatt getrennt;
verfiigt iiber alle notigen Ausriistungen, z. B. den Werkstattwagen
fiir AuBenreparaturen auf dem Feld, und ist mit drei Landmaschinen-
bzw. Traktorenschlossern besetzt, die in den Schlepperwerken Schéne-
beck und Nordhausen zusitzlich fiir Garantiearbeiten ausgebildet
wurden. Dadurch ist es gelungen, das FlieBband in der Hauptwerk-
statt stérungsfrei zu halten und die Arbeitsproduktivitit vor allem
in der Traktorenabteilung zu steigern bzw. die Arbeitsmoral zu
heben.

ErfahrungsgemiB verursachen die laufenden Reparaturen im
Jahresdurchschnitt einen erheblichen Arbeitsaufwand. Sie fallen in
Zeit und Umfang spontan an und machen damit die Anwendung
moderner Instandsetzungsverfahren illusorisch. Bei der Abtetlung
Innenmechanisierung handelt es sich um eine Montagebrigade, die
seit einigen Jahren Fischgritenmelkstinde montiert und fiir alle
anfallenden Reparaturen der Innenmechanisierung in den LPG ein-
gesetzt wird.

2.1 Die planmdfige Uberholung der Landmaschinen und Gerite
Auch hier muB man eine Unterscheidung treffen zwischen

a) Maschinen und Geriten, die von den LPG im Winterreparatur-
programm selbst iiberholt werden, wie Pfliige, Dn[lmaschmen
usw, und

b) Maschinen, die spezialisiert in den RTS instand gesetzt werden.

Fiir die Durchfiihrung des Winterreparaturprogramms in den LPG

und die volle Einsatzbereitschaft der Maschinen zum Tage der

Friihjahrs- und Erntebereitschaft ist die RTS nach wie vor voll

verantwortlich.

Als Garantie fiir einen reibungslosen Ablauf ist auch hier eine exakte
Planung durch die technische Leitung der RTS und LPG notwendig,
die sowohl Ersatzteile, Arbeitskrifte und értliche Bedingungen als
auch die gesamte Reparaturtechnologie umfaBt.

Diese Planung beginnt bei uns mit der genauen Erfassung bzw, Uber-
prifung des gesamten Maschinenbestands der einzelnen LPG, wobei
auch das Alter der Maschinen bzw. die Neuzufiithrungen beriicksich-
tigt werden. In Zusammenarbeit mit den Technikern und Brigade-
schlossern der LPG wurde von uns daraufhin der VerschleiBzustand
der einzelnen Maschinen und Gerite beurteilt nnd danach der Er-
satzteilbedarf festgelegt, wobei die Erfahrungen der bewahrten Prak-
tiker eine relativ genaue Bestimmung des voraussichtlichen Ersatz-
teilbedarfs der in Frage kommenden weniger komplizierten Maschinen
zulassen. Diese Bedarfsermittlung erfolgt bei uns rechtzeitig, um
den Bezirkskontoren die Méoglichkeiten zu geben, EngpaBteile termin-
gem:iB zu beschaffen.

Bei der Aufstellung des Winterreparaturplans fiir den RTS-Bereich
sind wir von folgenden Richtlinien ausgegangen:

a) annihernd einheitlicher Instandsetzungsbeginn aller LPG in der
ersten Halfte des Monats November,

einheitlicher Instandsetzungsablauf im RTS-Bereich nach
Maschinentvpen, mit dem Vorteil einer vereinfachten Ersatzteil-
belieferung,

Herausgabe von Normen fiir alle Maschinentypen als Richtwerte
fiir die LPG 1nit dem Ziel, auch in der Frage der Bewertung zu
einer Angleichung untereinander zu gelangen. Auf diesen Richt-
werten basierte auch der zeitliche Aufbau der Pline, die dem
Ingenieur fur AuBenwirtschaft eine gute Iontrollgrundlage
geben, so daB jederzeit Ubersicht iiber den Stand der Reparatur
und Einsatzbereitschaft der Maschinen vorhanden war. Auf
dieser Grundlage wickelte sich das Winterreparaturprogramm in
den LPG iduBerst zufriedenstellend ab mit dem Erfolg, dal am
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Tage der Friihjahrsbereitschaft alle Maschinen einsatzbereit
waren und zum iiberwiegenden Teil auch einen vorschriftsmaBi-
gen Korrosionsschutz besaBen.

Die einwandfreie Durchfiihrung des Winterreparaturprogramms
liegt nicht nur im Interesse unserer LPG, sondern entspricht auch
den Bestrebungen unserer RTS, die gerade wiihrend dieses Zeitraums
alle Anstrengungen unternimmt, um die landwirtschaftlichen GroB-
maschinen (Mdhdrescher, Mihhicksler) instand zu setzen.

2.2 Die kreisweise Spezialisierung der Landmaschineninstandsetzung

hat sich bisher gut bewiihrt und die erwarteten Erfolge in bezug auf

a) Steigerung der Arbeitsproduktivitdt durch Anwendung moderner
Instandsetzungsverfahren,

b) verringerte Ersatzteilschwierigkeiten durch Sortimentseinschrin-
kung,

¢) Qualitatssteigerung durch die Anschaffung rentabler Sonder-
werkzeuge und Vorrichtungen,

d) Qu?}liﬁzierung und Spezialisierung der Arbeitskrifte
sind eingetreten.

Die RTS Débernitz iiberholte in der abgelaufenen Instandsetzungs-
kampagne 52 Mahdrescher und 40 Mahhécksler. Grundlage der In-
standsetzung war die Planung und Koordinierung der Instand-
setzungsarbeiten zwischen der RTS und den LPG im Bereich und
zwischen den spezialisierten RTS im KreismaBstab. Bei dem Ab-
schluB von Vertragen hieriiber ist groBe Sorgfalt und danach un-
bedingte Vertragsdisziplin erforderlich, um eine gleichmiBige Aus-
lastung der RTS wiihrend des Jahres zu gewiihrleisten sowie Stockun-
gen im Reparaturablauf von vornherein zu vermeiden.

Solche Stockungen und UnregelmifBigkeiten von evtl. nur wenigen
Tagen beeinflussen die Rentabilitat einer Station ganz empfindlich,
wenn man in Betracht zieht, daB Stationen mit 30 bis 40 stindigen
Produktionsarbeitern keine Seltenheit mebr sind. Débernitz z. B. hat
z. Z. 33 AK in der Werkstatt und liegt mit dieser Zahl noch unter
dem Arbeitskrafteplan.

Den Technischen Leitern der Stationen ist nahezulegen, mehr Sorg-
falt auf die Jahresproduktionsplanung zu verwenden, damit Flauten
im Interesse der Rentabilitit des Betriebes nicht mehr auftreten
konnen. Das Suchen nach Arbeit in dem Augenblick, wo ein Instand-
setzungskomplex abgeschlossen wurde, muB der Vergangenheit an-
gehoren. Auf der Grundlage der Vertrige muB unmittelbar mit der
Instandsetzungsvorbereitung begonnen werden. Wir wendeten uns
zuerst der Ersatzteilbestellung und deren Lagerung zu, da hier
erfahrungsgeméB die groBten Schwierigkeiten bestehen.

2.3 Die Ersatzteillagerung und -bestellung

Frither hatten wir bei ungefihr 100 Traktoren, 15 Mihdreschern,
21 Rdum- und Sammelpressen, 15 Riiben- und acht Kartoffelvoll-
erntemaschinen sowie vielen anderen Geriten eine Lagerflache von
etwa 40 m?; ein Lagerist hatte die Aufgabe der liickenlosen Beliefe-
rung unserer Stiitzpunkte. Wir erkannten schnell, daB beim Ubergang
zur RTS das Ersatzteillager eine weit groBere Bedeutung als frither
erhilt. Die Trennung des Betriebslagers vom Verkaufslager muB bei
der konsequenten Durchfiihrung der FlieBmethoden der Stations-
werkstatt und einem gut aufgebauten Kundendienst als vorteilhaft
angesehen werden. Das Lager muB riumlich und personell so auf-
gebaut sein, daB die Versorgung der Werkstatt und der LPG vom
TypI und III sowie der anderen RTS-Bereiche bei kreisweiser
Spezialisierung garantiert wird. Wir haben deshalb zunichst ein
solches Lager geschaffen, ehe mit allen iibrigen Verinderungen
begonnen wurde. Das in zwei ehemaligen Mihdreschergaragen unter-
gebrachte Lager hat sich einrichtungsiniBig gut bewihrt. Die etwa
4 m hohen Raume sind mit gleichen Stahlregalen versehen, die stabil
sind und eine gute Raumausnutzung ermoglichen, GroBteile werden
unter einem eingezdunten Schleppdach gelagert. Zum Personal
gehoren eine Lagerdisponentin, ein Lagerist, der fiir den Eingang
und die Lagerung aller Waren verantwortlich ist und zwei Hilfs-
krafte. Innerhalb des Lagers befinden sich die Lagerbuchhaltung,
die Lohnabrechnung und die Rechnungsabteilung. Sie sind also in
jenen Zentrum untergebracht, in dem alle Auftrige, Materialent-
nahmescheine und Lohnscheine zusammenflieBen.

2.4 Lagerbuchhaltung

Zur Lagerbuchhaltung sei in diesem Zusammenhang auf die Not-
wendigkeit hingewiesen, endlich im RepublikmaBstab einheitliche
Lagerkarteien und Bestellformulare zu schaffen, um Vergleichswerte
zur Ermittlung begriindeter Materialverbrauchsnormen zu erhalten,
Die Arbeit in einem Lager erfordert enge Verbindung zwischen demn
Lager, dem Technischen Leiter, dem Ingenieur fiir AuBenwirtschaft
und dem Technischen Rat des Bereiches, um Uberplanbestinde
einerseits und Fehlmengen andererseits zu vermeiden. Die LPG
werden mit Unterstiitzung der RTS angeregt, ebenfalls Vorausbe-
stellungen ihres Ersatzteilbedarfs mindestens halbjahrlich, mog-
lichst sogar bis Ende des Jahres fiir das gesamte Jahr 1962 vorzu-
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nehmen, um dadurch sowohl die Arbeit unseres Lagers als auch der
Bezirkskontore zu erleichtern.

Selbstverstindlich werden die Liefertermine hierbei ebenfalls nach
dem Bedarf, z. B. in den einzelnen Kampagnen bzw. vor dem Beginn
der Winterreparatur festgelegt, damit die Lagerbestinde in den
LPG moglichst niedrig gehalten werden. Die Versorgung mit den
Ersatzteilen fiir die spezialisiert instand gesetzten Maschinen erfalgt
jedoch durch die betreffende RTS. Hervorzuheben ist, daB die Er-
satzteilanforderungen des Werkstattmeisters (Giitekontrollmeister)
der Station oder der LPG usw. beim Verkauf von Handelsware
grundsétzlich wie in den Bezirkskontoren iiber die zentrale Lager-
kartei gehen, bevor die Ausgabe erfolgt.

Alle Lagerkarten sind mit einem Mindestplanbestand zu versehen.
Wird dieser Mindestplanbestand angegriffen, so ist die Kartei mit
einem roten Reiter zu kennzeichnen. Erst nach Bestellung der ent-
sprechenden Ersatzteilpositionen ist ein griiner Reiter aufzustecken.
Diesen nimmt man wieder ab, sobald die bestellte Ware eingegangen
ist bzw. gebucht wurde. Die Zusammenstellung in der Ausgabe
erfolgt erst nach Abbuchung der angeforderten Teile durch den
Lagerverwalter, Zur Werkstatt werden die Ersatzteile von einer
Lagerhilfskraft transportiert, so daB die Kollegen der Werkstatt
ihren Arbeitsplatz nicht zu verlassen brauchen.

Die LPG miissen dhnlich wie die RTS im Bezirkskontor eine kom-
plette Bestellung mit einer giiltigen Unterschrift vorlegen. Zu diesem
Zweck wurden die LPG unseres Bereiches mit Bestellformularen und
Katalogen ausgeriistet; als Ubergangs- und ErziehungsmaBnahmen
werdenim Kundenraum des Lagersein Regal mit simtlichen Katalogen
eingerichtet und ein Schreibtisch mit Bestellformularen aufgestellt,
an dem die Kunden (LPG, VEG, RTS) ihre Bestellungen evtl. mit
Hilfe des Lagerverwalters selbst vornehmen konnen. Dieses System
ist fiir beide Seiten vorteilhaft.

2.5 Die Einrichtung von Konsignationslagern

Entsprechend dem Entwicklungsstand im Instandsetzungswesen sei
darauf hingewiesen, daB sich die VVB und das Ministerium LEF
schnellstens damit beschiftigen sollten, die Einrichtung von Kon-
signationslagern in den spezialisierten MTS und RTS zu ermog-
lichen, die es gestatten, die Stationswerkstatt storungsfrei zu belie-
fern, die Transporte in der Materialversorgung einzuschrianken, die
Stillstandszeiten bei Traktoren und Landmaschinen und die In-
standsetzungskosten sowie Selbstkosten wesentlich zu verringern.

Die RTS Dobernitz hat sich entschlossen, einen Schlosser und eine
Hilfskraft ausschlieBlich fir die Aufarbeitung von Ersatzteilen und
Baugruppen einzusetzen, was sich bisher vor allem in der Hicksel-
kampagne gut bewihrt hat. So wurden z. B. Aufnehmertrommeln
aufgearbeitet und in Schadensfillen konnte eine Auswechselung
schnell vorgenommen werden. Es sei aber ausdriicklich betont, daB
es sich hierbei nur um Teile und Baugruppen handelt, die nicht
zentral instand gesetzt werden, denn die Vorteile einer zentralen
Instandsetzung kénnen von den RTS nur in den seltensten Fillen
erreicht werden.

2.6 Zur Reparaturtechnologie

Eine der wichtigsten vorbereitenden Arbeiten ist die Aufstellung der
entsprechenden Technologie, die bei Beachtung samtlicher EinfluB-
faktoren, wie GroBe und Form der Werkstatt, Ausriistung mit
Maschinen und Hebezeugen, zahlen- und qualifikationsmaBige Zu-
sammensetzung der Arbeitskrafte, Transportmoglichkeiten, Lage-
rung und Anlieferung der Ersatzteile, Lohnform usw. auf die gréBt-
moglichste Produktivitit gerichtet sein muB. Hier kommt es auf eine
bis ins kleinste Detail gehende Ausarbeitung der Arbeitsablaufpline
an.

Der Vorteil liegt dabei einerseits in der Erleichterung der Normfest-
legung und andererseits bei der genauen Abgrenzung der Titigkeits-
gebiete der einzelnen Arbeitskrifte bzw. Arbeitsgruppen. Wir
haben die Erfahrung gemacht, daB dieser Arbeitsaufwand sich lohnt,
wenn er exakt durchgefiihrt wird.

Wir haben dadurch den Meistern viel Arbeit abgenommen und
Arger erspart und jede Arbeitskraft hat einen prizis umrissenen
Arbeitsbereich, fiir den sie voll verantwortlich ist. Gleichzeitig mit
dem Aufbau der Arbeitsablaufpline werden Neuerungen und obliga-
torisch einzufithrende Verbesserungsvorschlige beachtet, die Normen
und damit die Lohnkosten der Instandsetzung festgelegt, sofern die
Arbeit im Objektlohn durchgefiihrt wird. Das bedeutet eine an-
nihernde Konstanz der Lohnsumme, wenn man von dem prozentual
geringen Anteil der notwendigen Zusatzarbeiten absieht.

In Dobernitz gelangen die Arbeitsablaufpline mit den Normen
schon 14 Tage vor Instandsetzungsbeginn 6ffentlich in der Werkstatt
zum Aushang und werden in der Stindigen Produktionsberatung
sowie der darauffolgenden Werkstattversammlung besprochen und
begriindet.
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2.7 Der Technische Rat

Nachdem wir diesen Stand der Vorbereitung der Instandsetzung
erreichten, gab uns die Bildung eines Technischen Ratcs, dev sich
aus dem Direktor der Station, den Technischen Leitern der RTS des
Einzugsbereiches, dem Ingenieur fiiv Aufien- und Innenwirtschaft,
dem Werkstattmeister (Organisation der Produktion), dem Giite-
kontrolleur (Meister), dem Materialdisponenten, den Technischen
Leitern der LPG des Bereiclies sowie einigen bewiithrten Praktikern
zusammensetzt, grofie Unterstiitzung in der Organisation der Pro-
duktion und der Qualitdtsverbesserung.

Dariiber hinaus wirkten sich die monatlich stattfindenden Beratun-
gen der Divektoren und Technischen Leiter der RTS im Kreis sehr
positiv aus. ZweckmibBig ist es, den genannten Personenkreis bei der
kreisweisen Spezialisierung durch die Technischen Leiter der VEG,
die Giitekontrolleure und Meister der RTS und einige fortschrittliche
Praktiker jedes RTS-Bereichs zu erweitern. Alle Beratungen beider
Gruppen erstreckten sich auf Ersatzteilbestellungen und -belieferun-
gen, die Instandsetzung und deren Ablaufpline, Verbesserung von
Norm und Qualitit, termingereclite Anlieferung der Maschinen und
Gerite usw. Damit wuvrden viele Unklarheiten vor Beginn der In-
standsetzung beseitigt.

3 Der Reparaturablauf in der RTS Débernitz

Bei uns werden vorwiegend Mihdrescher und Mahhicksler bzw. in
beschrinkter Anzahl Riiben- und Blattladegerite im FlieBverfahren
instand gesetzt.

Diese Maschinen werden bei den einzelnen Arbeitstakten von Stand-
platz zu Standplatz bewegt, wobei die AK ihren Arbeitsplatz bei-
behalten. An Hand der Instandsetzung von 52 Mihdreschern soll
hier eine kurze Analyse des Instandsetzungsverfahrens folgen. Die
Werkstattfliche erm&glicht fiinf Maschinen-Standpliitze, auf denen
die Maschinen in Fahrtrichtung hintereinander in einer geschlossenen
Kette stehen. Die Arbeit ist gemial der AX-Zahl und unter Bertick-
sichtigung einer Ausweichméglichkeit in vier Haupttakte gegliedert:
Demontage und Reinigung, zwei Takte, Baugruppeninstandsetzung,
und als Takt 4 Montage, Probelauf und Abnahme. Das Farbspritzen
wird in einem speziell dafiir eingerichteten Raum vorgenommen
(Takt 5). Dazu kommen die drei Paralleltakte Instandsetzung und
Montage des Schneidwerks, Uberholung bzw. Austausch des
Motors sowie Demnontage, Uberholung und Montage von Fahr-,
Untersetzungs- und Dreschgetriebe sowie Kupplung, Vorderachse
und Bremsen.

An jedem Arbeitstakt ist eine Arbeitsgruppe tétig, die aus einem
verantwortlichen Schlosser und einer oder mehreren Hilfskraften
bestelit. Der Meister muf darauf achten, daB jede Arbeitskraft ent-
sprechend ihrer Qualifikation eingesetzt wird, d. h. die Arbeiten
der Lohngruppen durchgefiihrt werden, die den entsprechenden
Fertigkeiten zukommen.

Besonders giinstig an dieser Lohnform (Objektlohn) ist die Méglich-
keit des Einsatzes von Arbeitskriften in niederen Lohngruppen,
d. h. von ungelernten bzw. angelernten Arbeitskriften, die auf Grund
der sich stets wiederholenden Arbeitsginge ihre Arbeit qualitativ
und quantitativ zur vollen Zufriedenheit durchfithren.

So arbeiten am MihdrescherflieBband 16 AK, davon siud sieben
Facharbeiter und neun Hilfskrafte. Zu letzteren gehdren vier Frauen,
mit denen wir schon seit eineinhalb Jahren in der Werkstattarbeit
sehr gute Erfahrungen gesammelt haben. Die Frauen sind bei uns in
der Demontage und Reinigung des Mahdreschers einschlieBlich des
Schneidwerks, bei der Instandsetzung des Schneidwerks und bei
den Vorarbeiten zum Farbspritzen beschaitigt. Trotz der kosten-
miBig ginstigen Auswirkung beim Einsatz von Hilfskriften sind
wir bestrebt, die Qualifikation aller Kollegen des Betriebes bzw. der
Werkstatt zu férdern und voranzubringen, Zur Zeit erwerben zwei
Kollegen im kombinierten Fernstudium die Qualifikation als Inge-
nieur, zwei Facharbeiter aus der Werkstatt sowie zwei Brigade-
schlosser besuichen einen Meisterlehrgang und zwei Kollegen haben

Abendkurse in der Volkshochschule belegt, um dort die mittlere

Reife zu erwerben.

Wihrend noch 1959 ein Meister die Landmaschinenabteilung und
ein Meister die Traktorenabteilung leitete, ist heute in der RTS
Dobernitz ein Meister in Verbindung mit dem Technischen Leiter
fiir die gesamte Organisation der Produktion sowohl in der Land-
maschinen-, Traktoren- als auch in der Kundendienst-Abteilung
verantwortlich. Der zweite Meister hat die konkrete Aufgabe, die
Traktoren und Landmaschinen bei der Reparatur-Annahine auf ihre
Vollstindigkeit zu iberpriifen, die Giitekontrolle schon bei der In-
standsetzung wihrend der Arbeitstakte und nach der Endmontage
vorzunehmen und die instand gesetzten Gerdte den LPG bzw. RTS
in einwandfreiem Zustand zu tibergeben. Er ist in erster Linie dem
Direktor rechenschaftspfliclitig.
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Die Anlieferung der Maschinen zur Instandsetzung erfolgt auf Abruf.
Dabei wird durch den Meister (Giitekontrolleur) ein Annahmeproto-
koll ausgefullt, das die Vollstindigkeit bzw. die Fehlteile der ent-
sprechenden Maschine ausweist und auf dem besondere Reparatur-
winsche bzw. versteckte Fehler vermerkt sind.

Gleichzeitig muB der Uberbringer der Maschine einen ordnungsgemiB

unterschriebenen Reparaturauftrag bei der Reparaturannahmestelle

der Station vorlegen, die eng mit dem Werkstattmeister und dem

Giitekontrolleur zusammenarbeiten muB. Diese Reparaturannahme-

stelle, die mit einer Frau besetzt ist, hat folgende Aufgaben zu er-

fullen:

1. Registrieren der Instandsetzungsarbeiten und Ausfiillen des
Reparaturauftrages fiir die Werkstatt.

2. Ausschreiben, der Arbeitsnachweisscheine der Werkstattarbeiter
entsprechend den Normunterlagen.

3. Die Ubergabe dieser Unterlagen an den Werkstattmeister, der die
Arbeitsnachweisscheine dem entsprechenden Produktionsarbeiter
aushindigt, nach Beendigung der Instandsetzung wieder ein-
sammelt, die Durchfithrung der zu leistenden Arbeit kontrolliert
und mit seiner Unterschrift bestatigt.

4. Kontrolle dieser Unterlagen auf Vollstindigkeit, Austragen des
Auftrages aus dem Auftragsbuch und Weiterleitung an die Lohn-
abrechnung bzw. Rechnungsabteilung.

Mit der Ubernalune der Maschine in die Werkstatt liegen somit

simtliche Lohnunterlagen vor und werden sofort den Arbeitskraften

ausgehdndigt.

AuBerdem wurde fiir jeden Maschinentyp ein entsprechender Er-

satzteilstock zusainmengestellt, der ebenfalls mit der Maschine in

die Werkstatt kommt und in einer genau markierten Kiste gelagert
wird, um das Zuriickbuchen dev nicht gebrauchten Teile zu gewahr-
leisten.

Wihrend der Demontage der Maschinen nimmt der fir die Ersatz-
teilzubringung und Giitekontrolle verantwortliche Meister die
Schadensaufnahme und Ersatzteilbestellung vor, wobei er bestimnt,
welche Teile wiederverwendet, welche aufgearbeitet und welche
ausgewechselt werden miissen. Die Schadensaufnahme erfolgt nach
erfahrungsgemaBen individuellen MaBstiben; aus dieser Tatsache
leitet sich fiir die Industrie und Forschung die dringende Aufgabe
ab, fur die Praxis VerschleiBgrenzwerte, genaue Aufarbeitungsricht-
linier;, MeBmittel und MeBmethoden zu erarbeiten.

Die Demontagegruppe, bestehend aus einem Mann und zwei Frauen,
transportiert die gereinigten Teile dann zu den entsprechenden
Instandsetzungsgruppen der Arbeitstakte 2 und 3, von wo die Wei-
terleitung zum Montagetakt erfolgt. Bei der Instandsetzung werden
alle zweckmiiBigen Neuerungen beriicksichtigt und ihre Einfihrung
obligatorisch vor Beginn der Serienreparatur festgelegt, z. B. bei
dem Mihdrescher der Anbau von Leitflichen und Spitzen in der
Schneidwerksmulde usw. )

Zur Vermeidung unnotiger Verlustzeiten befinden sich in der Werk-

. statt fahrbare Selbstbedienungsregale mit Schrauben, Muttern,

Scheiben und anderem Kleinmaterial, die vom Lager laufend kon-
trolliert und nachgefiillt werden. Damit wird gleichzeitig die Ver-
geudung von Kleinmaterial eingeschrinkt. Nach AbschluB der Mon-
tage werden alle Maschinen im Beisein des Giitekontrolleurs einem
Probelauf unterzogen.

Alle Taktarbeiten sind von Seiten des Giitekontrolleurs laufend auf
ihre Qualitiatsarbeit zu kontrollieren, um die Stéranfilligkeit wih-
rend der Xampagne auf ein Minimum zu reduzieren.

Zur Durchfithrung des Probelaufes wurde ein Gerit entwickelt, mit
dessen Hilfe alle grundiiberholten Maschinen mindestens 30 min
laufen, wobei alle Teile einer genaunen Uberpriifung durch den Giite-
kontrollenr unterzogen werden. Die iiberholten Mahdrescher z. B.
werden vom Giitekontrolleur etwa eine Stunde mit laufendem
Dreschwerk Probe gefahren.

Im AnschluB3 daran werden die zutage getretenen Fehler und Mingel
von den jeweils verantwortlichen Kollegen ohne zusitzliche Bezah-
lung sofort behoben.

Nach der so erfolgten Abnahme erfolgt die grindliche Reinigung und
das Farbspritzen des Gerits, so daBl unsere LPG gewissenhaft in-
stand gesetzte und konservierte Maschinen zuriickerhalten. Die Uber-
gabe der tberholten Maschinen au die Genossenschaften erfolgt
nochmals in Verbindung mit einer Uberpriifung ihres technischen
Zustands. Die Station verpflichtet sich, alle verschuldeten Repara-
turfehler und deren Folgen unentgeltlich zu beseitigen.

4 Die Traktorenreparatur

Der wesentliche Unterschied zu den Landmaschinen, zumindest in
reparaturtechnischen Belangen, besteht im ganzjihrigen Einsatz der
Traktoren und dem damit verbundenen unkontinuierlichen Repara-
turanfall, was sich selbstverstindlich auf die Planung und Technologie
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der Instandsetzung ungiinstig auswirkt. Diese Faktoren diirften auch
dafiir verantwortlich sein, dal die spezialisierte Reparatur der Trak-
toren im Verhiltnis zur Landmaschineninstandsetzung nur zégernd
und langsam vorankommt.

Die Vorteile der Spezialisierung in organisatorischer, reparaturtech-
nischer und arbeitskonomischer Hinsicht verlangen jedoch auch
hierbei ein schnelleres Vorgehen mit dem Ziel einer Steigerung der
Arbeitsprodulktivitat und geringerer Stillstandszeiten der Traktoren.
Giinstig diirft€ sich dabei die durch die Einfiihrung der progressiven
Pflegeordnung erhoffte Verbesserung bei der Bestimmung und Pla-
nung der Reparaturtermine auswirken.

Die RTS Débernitz ist zur Zeit damit beschiftigt, gemeinsam mit
der RTS Badrinaaufder Grundlage zweier RTS-Bereiche eine Arbeits-
teilung bzw. Teilspezialisierung durchzusetzen, wobei natiirlich auf
jede der zwei Stationen noch mehrere Traktorentypen entfallen.
Gegeniliber der bisherigen Methode, alle Schleppertypen instand zu
setzen, wird davon eine Steigerung der Arbeitsproduktivitat erhofft.
Bei Beachtung der Entwicklung betrachten wir diese MaBnahme als
Ubergangslosung, die bis zu dem Zeitpunkt einer einwandfreien
Funktion der Umtauschstiitzpunkte notwendig erscheint.

5 Kostenbetrachtung und sozialistischer Wettbewerb

AbschlieBend sei in Auswertung der vergangenen Instandsetzungs-
periode zur Hohe und Zusammensetzung der Kosten einiges gesagt.

5.1 Instandsetzung von 37 Méhhdckslern

Der Durchschnittpreis je Maschine betrug ohne Abzug der 209, Ver-
giinstigung fiir LPG 2413 DM. Dieser Preis setzt sich folgendermaBen
zusammen: Lohn fiir Produktionsgrundarbeiten 295 DM und Mate-
rialkosten 1348 DM. Lohn- und Materialkosten stehen hier also etwa
in einem Verhiltnis von 1:4,5. Die Differenz ergibt sich aus den Zu-
schlagen und -sonstigen Kosten. Die vorhergehende Kampagnelei-
stung der Maschinen betrug im Durchschnitt 70ha (1960). Der Zeit-
aufwand der Instandsetzung betrug durchschnittlich 110 h.

5.2 Instandsetzung von 51 Méihdreschern

Hier betrug der Durchschnittspreis bei einer vorangehenden Kam-
pagneleistung von 216 ha 6139 DM. Davon Lohn fiir Produktions-
grundarbeiten 810 DM und Materialkosten 3050 DM. Das Verhiltnis
von Lohn- und Materialkosten liegt demnach bei 1:3,8. Der durch-

schnittliche Zeitaufwand der Instandsetzung betrug je Maschine
250 h.

5.3 Die Auswertung der Reparaturkosten wird bei uns in der RTS

Débernitz regelmiBig vorgenommen. Zu diesem Zweck wird der
Hauptbuchhalter zur Sitzung der stindigen Produktionsberatung
eingeladen und dort wird die Entwicklung der Kosten und deren
Tendenz verfolgt und sofort tiberpriift, inwiefern und in welchem
Kostenbereich Veranderungen angestrebt werden miissen. Dabei
werden ganz konkrete MaBnahmen, wie Normiiberpriifung, wirt-
schaftlicher Umgang mit Kleinstmaterial, Senkung der unproduk-
tiven Arbeitsstunden, verstirkte Aufarbeitung einzelner Ersatzteile
u. a. festgelegt. Der sozialistische Wettbewerb wurde bei uns zwischen
den einzelnen schon erwihnten Gruppen organisiert. Die wirtschaft-
liche Rechnungsfiihrung schafft uns die Grundlage dazu, indem jeder
Abteilung ihre Leistung belegt werden kann.

5.4 In diesem Jahr haben wir eine Produktionsauflage von 1,5 Millio-
nen DM, d. h. je Produktionsarbeiter 13900 DM bereinigter
Belriebskosten. Diese Zahlen driicken im Vergleich zum Vorjahr eine
Produktivitatssteigerung von 12,99% aus, dariiber hinaus haben sich
die Kollegen das Ziel gestellt, den Plan mit 110% zu erfiillen, d. h.
eine Summe von 15290 DM je AK zu erarbeiten. Wir hoffen bei
weiterer Forcierung dieser Entwicklung durch die Einfiihrung von
Regelleistungspreisen trotz Senkung der Instandsetzungskosten
bereits im nichsten Jahr rentabel zu arbeiten bzw. dem Staatshaus-
halt Geld zufiihren zu kénnen.

5.6 Ein Leistungsvergleich zwischen der Landmaschinenabteilung
(FlieBbandinstandsetzung) und der Traktorenabteilung (Einzel-
reparatur) zeigt folgendes Bild (nach dem Stand vom 30. April 1961):

Landmaschinenabteilung [DM]
‘Produktivitit je Produktionsarbeiter 6056,—
Lohnanteil je Produktionsarbeiter 2531,—
Traktorenabteilung

Produktivitit je Produktionsarbeiter 5400,—
Lohnanteil je Produktionsarbeiter 2808,—

Diese Zahlen beweisen, wie dringend auch bei der Traktoreninstand-
setzung die Einfiihrung moderner Arbeitsverfahren und die ver-
stirkte Anwendung und Verbilligung der Austauschaggregate u. a.
notwendig ist, um die Kosten der Technik in der Landwirtschaft
allseitig zu senken. A 4445
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Die Anwendung statistischer Methoden im Instandhaltungswesen

In diesem Beitrag soll auf die Notwendigkeit statistischer Methoden
in der Landtechnik hingewiesen und an Hand von Beispielen die
Bestimmung einiger Anfallfaktoren von Teilen des RS 04/30 und
RS 14/30 gezeigt werden. Da die Anwendungsmdglichkeiten der
Statistik sehr mannigfaltig sind, in der Praxis jedoch kaum davon
Gebrauch gemacht wird, soll die Niitzlichkeit bei der Ermittlung
von Anfallfaktoren nachgewiesen werden. In der Praxis wird gegen-
wiartig fir alle Hydraulikteile ein Anfallfaktor von 0,5 bis 0,8 zu-
grunde gelegt. Dieser Wert basiert auf Erfahrungen verschiedener
MTS und RTS. Da die Richtigkeit dieser GréBen angezweifelt wird,
sollen die Anfallhaufigkeiten mit Methoden der Mathematischen
Statistik bestimmt werden. ~ Danach wird eine 6konomischie Unter-
suchung durchgefiihrt.

1 Berechnung der Anfallhiufigkeit (Anfallfaktoren) von Ver-
schleiBteilen des RS 04/30 bzw. des RS 14/30 mit Hilfe der
Methoden der Mathematischen Statistik

1.1 Die Aufgabenstellung der Mathematischen Statistik

Es soll gezeigt werden, wie der mittlere VerschleiBanfall der Block-

hydraulik des RS 04/30 sowie des Steuerschiebers und der Zahnrad-

pumpe des RS 14/30 vertrauenswiirdig zu berechnen ist. Dazu

sollen Methoden der Mathematischen Statistik Verwendung finden.

Zundchst einige Vorbemerkungen.

Nach MUDRA [1] kann man die Aufgabe der Anwendung der Metho-

den der Mathematischen Statistik folgendermafBen formulieren:

1. ZweckmaBige Planung der Untersuchungen, um mit geringstem
Aufwand den hochstméglichen Wirkungsgrad zu erzielen;

2. richtiges Ordnen und Auswerten der gewonnenen Daten;

3. kritische Beurteilung der erhaltenen Ergebnisse und Ziehen der
entsprechenden SchluBfolgerungen.

Das bedeutet fiir die vorliegende Aufgabenstellung, dall eine sorg-
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filtige Erhebung des Untersuchungsmaterials von allergréBter
Bedeutung ist. Die im Beispiel angewandte Auswahlmethode wird
im nédchsten Abschnitt beschrieben.

Um das Erhebungsmaterial, im vorliegenden Fall sind es die Anzahl
der festgestellten Auswechslungen von Blockhydraulik bzw. Steuer-
schieber oder Zahnradpumpe im Jahr, auswerten zu kénnen, muB
eine Héufigkeitsverteilung aufgestellt werden. Dabei ist unter einer
Haufigkeitsverteilung die Verteilung der Merkmalswerte, hier die
Anzahl der Auswechslungen im Jahr je Traktor, auf die Gesamtheit
der untersuchten Elemente zu verstehen. Die vorliegende Verteilung
kann dann im wesentlichen durch zwei MaBzahlen beschrieben
werden, und zwar durch den Mittelwert (am haufigsten wird das
arithmetische Mittel oder der Durchschnitt benutzt) und durch die
Streuung (am héufigsten wird die mittlere quadratische Abweichung
vom Durchschnitt verwendet).

Um eine exakte statistische Aussage formulieren zu kénnen, ist es

notwendig, die in der Stichprobe gefundenen Mafizahlen zu prizisie-

ren, d.h., es muB von den in der Stichprobe gefundenen MaBzahlen

auf die entsprechenden MaBzahlen (Parameter) der Grundgesamt-

heit, das ist im vorliegenden Fall die Menge aller moglichen Aus-

wechslungen einschlieBlich der Nichtauswechslung der entsprechen-

den Teile am RS 04/30 bzw. RS 14/30, geschlossen werden. Zur

Prizision konnen drei Wege dienen:

1. Feststellen, ob die vorliegenden MafBzahlen wesentlich von theo-
retisch erwarteten Parametern abweichen oder nicht;

2. feststellen, ob die Stichprobenverteilung wesentlich von einer
theoretischen Verteilung abweicht;

3. Angabe eines Bereichs um die gefundene ) \/IaBzahl innerhalb
dessen mit einer bestimmten Wahrscheinlichkeit der gesuchte
Parameter in der Grundgesaintheit anzutreffen ist.

Die beiden ersten Fragen werden durch sogenannte Signifikanztests
und die letzte durch die sogenannten Vertrauensgrenzen entschieden.
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