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Zum Zeitaufwand für das Schmieren von landwirtschaftlichen Großmaschinen 

Die landwirtschaftlichen Großmaschinen kommen in der 
MeJl1'zahl- bedingt durch den Produktionszyklus - jührlich 
nur in einem relativ eng hegrcnzten Zeitraum zum Einsatz. 
Um sie besser ausnutzen zu könllcn, ist man bestrebt, durch 
betriebswirtschaftliche bzw. acker- und pflanzenbauliche 
Maßnahmen, z. B. durch Ausnutzung von sortenbed!ngten 
Reifeunterschieden u. dgl. , die Kalllpagnedauer auszudehnen. 
Außerdem muß jede Großmaschine wülll"end der agrotech­
nisch gegebenen Zeitspanne voll eillsatzfähig sein und in 
hohem Maße operativ zur Wirkung kommen. 

Erste Voraussetzung hierfür sind die Maßnahmen, die sich 
unter der inzwischen eingchürgerten Bezeichnung "Kam­
pagnefestmachung" zusammenfassen lassen. Durch die Über­
holung soll die Maschillc in einen solchen technischen Zustand 
versetzt werden, daß unter den bei der Konstruktion unter­
stellten Betriehshedillgungen ein einwandfreies Arheiten 
wä hrend der gesamten Eillsatzkampagne mit hoher Wahr­
scheinlichkeit zu erwarten ist. Die "kampagnefest" gemachte 
Maschine kann andererseits die an sie gestellten Erwartungen 
nllf dann erfüllen, wenn sie in der zweckentsprechenden 
Form gepllegt wird. Innerhalb der Pllege kann der Zeitbedarf 
für das Schmieren bei landwirtschaftlichen Großmaschinen 
so hoch ansteigen, daß die verfügbare operative Zeit wesent­
lich vermindert wird_ 

Um einen Überblick über die Wirksamkeit der den Fragen­
komplex Schmierung bestimmenden Faktoren zu gewinnen, 
wurden am Landmasehinen-! nstitut Halle vergleichende 
Untersuchungen an den Feldarbeitsmaschinen Feldhäcksler 
E 065/2, Mähdrescher E 175, Längsschwaaköpfroder E 710 
und KartoIIelsammelroder E 675 vorgenommen [2). Obwohl 
'sich die Aussage dieser Untersuchungen aur ein relativ ge­
ringes Zahlenma terial stü tzt, ergehen sich doch grundsä tz­
liche Hinweise für das instandhaltungsgerechte Konstruieren . 

Methode zur Beurteilung des Schmiersystems 

Zur Charakterisierung des Schmierkomplexes wurden die 
Schmierstellen insgesamt erfaßt und nach dem zeitlichen 
Abstand der Schmierungen, der Zugängigkeit der Schmier­
steIle und der Körperhaltung bei der Schmierung unterteilt. 
Die für den einzelnen Schmiervorgang notwendige Zeit wurde 
mit einer Stoppuhr festgehalteIl. 

Als Gesamtza hl ist die Anzahl der tatsächlich an der Maschine 
vorhandenen Schmierstellel1 angegeben . Diese Zahl stimmt 
nicht immer mit den Angahen in den Schmierplänen übel'ein, 
weil die Schmierstellenübersichten z. T. unvollständig sind. 
Der zeitliche Abstand der Schmierungen ist bis auf ganz 
wenige Ausnahmen, wo keine Angaben vorliegen, so erfaßt, 
wie es nach der Schmieranleitung rür die einzelnen Schmier­
steIlen vorgeschrieben ist. 

Der Schwierigkeitsgrad der Zugängigkeit ist wie folgt ab­
gestnft: 

Zugängigkeitsstufe 1: Die Schmierstelle ist jederzeit gut er­
reichb ar; man braucht die Maschine nicht durchzudrehen 
und keine SchutzvolTichtnugen abzunehmen. 

Zugängigkeitsstufe 2: Die Schmierstelle ist vorwiegend erst 
nach Anheben von Einzeltcilen erreichbar. 

Zugängigkeitssture 3: Die Schmiers telle ist überwiegend erst 
zugängig, wenn die Maschine über Riemensc'leibe bzw. Zapf­
welle weitergedreht wird. 

Zugängigkeitsstnre I,: Die Schmierstellen liegen hinter 
Schutzvorrichtung()n, dic man nur mit 'Verkzeugen ab-
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nehmen kann . Hierzu zählen auch Lagerstellen, bei denen 
zum Füllen von Fettkammern Schutzkappen entfernt werden 
müssen . 

Die Körperhaltung hat bei m Abschmieren eine Bedeutung 
sowohl hinsichtlich der physischen Belastung als auch hin­
sichtlich der Qualität des Schmierens (Kontrolle der richtigen 
Füllung). Um auch diesen Faktor zu erfassen, wurde für deli 
Schwierigkeitsgrad der. Körperhaltung die folgende Abstu­
fung vorgenommen: 

Körperhaltung 1: Die. Körperhaltung ist aurrecht bis leicht 
geheugt, entweder auf der Erde oder a ur der Maschine 
stehend. 

Körperhaltung 2: Die Scbmierstelle ist nur in stark ge­
beugter oder in kniend er Körperh altung zu erreichen. 

Körperhaltung 3: Das Schmieren kann nur liegend vor­
genommen werden. 

Der Zeitbedarf für das Schmieren wird im wesentlichen durch 
Schmierstellenzahl, Zugängigkeitssture, Körperhaltung und 
Entfernung von Schmierstelle zu Schmierstelle bestimmt. Irr 
den vorstehenden Be trachtungen setzt sich die Gesamt­
schmierzeit einer Maschine zusammen aus den Gesamt­
schmierzeiten für Fett und für Öl. Die Gesamtschmierzeit 
für Fett, die hei unseren ländwirtschartlichen Großmasch inen 
den entscheidenden Anteil an d:)r Gesamtschmierzeit ein­
nimmt, wurde nochmals untergliedert in reine Schmierzeit 
für Fett, in Übergangszeit für Fett und in Fe ttpl·esse"rüllzeit. 
Als reine Schmierzeit für Fett gilt die Zeit, die jeweils zwi­
schen dem Ansetzen lind dem Abnehmen der Fettpresse zum 
Zwecke des Sehmierens einer Schmierstelle liegt. Die Über­
gangszeit rür Fett ist der Abstand zwischen dem Abnehmen 
der Fettpresse von der einen Schmierstelle und dem Ansetzen 
an der jeweils nächsten Schmiel·stelle. Die Fettpressenfüllzeit 
bedarf keiner besonderen Erlä uterung. Für jede Maschinen­
schmie~ung wurde die in bezug auf den ZeitbedarI jeweils 
günstigste Schmierstellen folge ausgewühlt. 
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Bild 2. Verteilung von Zugängigkeit und Körperhaltung in den ein­
zelnen zeitlichen Schmierabständen 

Der Berechnung der Gesamtschmierzeit einer Maschine für 
eine bestimmte Einsatzzeit sind die in den Schmierplänen 
angegebenen Zwischenlaufzeiten von Schmierung zu Schmie­
rung je Schmierstelle zugrundegelegt. Bei den untersuchten 
Maschinen sind die zeitlichen Schmierabstände der einzelnen 
Schmierstellen unterschiedlich mit 5, 10, 25, 50 und 200 Be­
triebsstunden angegeben, so daß mit dem längsten Schmier­
abstand - hier 200 h - ein Schmierzyklus abgeschlossen 
ist. Die Gesamtzeit für 1en Schmierzyklus ergibt sich- somit 
aus der Summe des Zeitbedarfs für alle in dem betrachteten 
Zeitraum anfallenden Einzelschmierungen, • wobei unter 
Einzelschmierung das einmalige Abschmieren einer einzigen 
Schmierstelle zu verstehen ist. Beim Mähdrescher wurde dai' 
POegebedarf für den Motor nicht berücksichtigt. 
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Der ermittelte Zeitbedarf für 
die Durchführung des Schmie­
rens entspricht im vollen Um­
fang einer Maschinenstillstand-

Bild 3. SchmicrzeitbednrC für einen 
Sehmierzyklus von 200 ße­
triebsstunden 

ieit, da unterstellt ist, daß das 
Schmieren nur von 1 AK vor­
genommen wird, während 
weitere Bedienungskräfte bzw. 
Traktoristen die übrigen in den 
einzelnen POegegruppen VOr­
gesehenen Maßnahmen durch­
führen. 
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Tafel 1. Vergleich der Schmiersysteme nach verschiedenen Kenndaten 
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[h] [%] [min [min) 

E 065/2 86 2016 9,6 4,9 23,4 6 0,3 
E 175 113 1816 23,0 11,5 16,1 14 0,7 
E 710 106 1984 15,3 7,6 18,7 9 0,5 
E 675 100 383 3,3 1,7 3,8 0,5 

1 Berechnet für einen Schmierzyklus von 200 BetrieMstunden 

Tafel 2. Verteilung der Gesamtschmierzeit aur die Arbcitselelllente 
für einen Pflegezyklus von 200 ßetrieb.stunden 
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[h] [h] [h] [h] [h] [h] 

E 065/2 9,8 9,6 2,7 4,1 2,8 0,2 
E 175 23,0 20,3 6,8 9,1 4,4 2,7 
E 710 15,3 15,2 3,2 9,2 2,8 0,1 
E 675 3,3 2,6 0,9 0,8 0,9 0,7 

Vergleich der einzelnen Schmiersysteme 

Aus Dild 1 bis 3 sowie Tafel 1 und 2 ist ersichtlich, daß sicn 
die Schmiersysteme der vier Arbeitsmaschinen nach den 
Beurteilungsgesichtspunkten stark unterscheiden. Gewiß 
muß einschränkend erwähnt werden, daß ein echter Vergleich 
der Konstruktionsreife nur unter Maschinen der gleichen Ar.t 
möglich ist. Die hier dargestellten Schmiersysteme sind auch 
nicht als typisch für die entsprechende Maschinenart anzu­
sehen_ Als Beweis dafür diene die Gegenüberstellung der 
Kartoffelsammelroder E 675 und E 372, die sich in der Ar­
beitsfunktion weitgehend decken: 

Gesamtzahl der Schmierstellen 
davon zu schmieren: 5 stündlich 

10stündlich 
50 stündlich 

200 stündlich 
einmal je Kampagne 
nach Bedarf 

E372 
106 

14 
49 
24 

3 
16 

E 675 

100 
2 

11 

83 
4 

Der Feldhäcksler E 065/2 weist innerhalb eines Schmier­
zyklus trotz der niedrigsten Schmierstellenzahl (86) die 
höchste Anzahl an Einzelschmierungen (2016) auf. Dies ist 
auf den hohen Anteil stündlich zu schmierender Schmier­
stellen (:34) zurückzuführen. lnfolge noch günstiger Zugängig­
keit und Körperhaltung wird jedoch der Zeitbedarf dadurch 
nicht allzu negativ beeinflußt. 

Dei insgesamt höchster Gesamtschmierstellenanzahl besitzt 
der Mähdrescher E 175 in folge des bei 5- und 10stündlicher 
Schmierung anzutreffenden hohen Anteils an Einzelschmie­
rungen mit schlechter Zugängigkeit und Körperhaltung ein 
ungünstiges Schmiersystem. Daß es Möglichkeiten zur Ver­
besserung von Zugängigkeit und Körperhaltung auch für das 
Schmieren von Mähdreschern gibt, zeigt die polnische Kon­
struktion "Vistula" (Bild 4). Hier sind, abweichend von der 
herkömmlichen Bauart, die Schmiernippel zum Schmieren 
der hinteren Schüttierwellen mit Hilfe einer Druckleitung 
leicht zugängig außerhalb des Schüttierschachtes angebracht. 
Dieser Art Fernschmierung sollte mehr Beachtung geschenkt 
werden, denn das beim Mähdrescher E 175 liegend und z. T. 
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Bild 4. Verbesserte Zugängigkeil der Schmicrstell en rür die SehüUlcl'­
wcllenlagcl' am polnischen Mähdrescher H Vistula" 

mit ausgestrecktem Arm auszuführende 'Schmieren der be­
bezeichneten Lager bedarf eines hohen Kraftaufwands und 
birgt außerdem noch Verletzullgsgefahrcn in sich. 

Über ausländische Bemühungen zur fIerabsctzung des Zeit­
aufwands für die Pflege an Landmaschinen informieren auch 
NITSCHE und REICHEL [1]. Danach ist d~r Mähdrescher 
RANSOMES 902 mit 70 wartungsfreien Lagem ausgerüstet. 
Es verbleiben daneben nur noch "'0 Schmierstellen, von denen 
18 täglich, t7 wöchentlich, vier monatlich und eine jährlich 
zu schmieren sind. Ein weiterer Mähdrescher (Minneapolis­
Moline C US'fOMATIC 570) ist sogar mit einer Zentral-Druck­
schmierung versehen, über deren Bewährung aber keine An­
-gaben gemacht werden konnten. 

Bei dem Längsschwadköpfroder E 710 wirkt sich nachteilig 
aus, daß von insgesamt 106 Schmierstellen 80% täglich ein­
bis zweimal geschmiert werden müssen und 26% überwiegend 
erst nach dem Durchdrehen der Maschine zugängig sind. Wird 
berücksichtigt, daß die Zeitermittlungen für das Schmicren 
an bereits gereinigten Maschinen vorgenommen wurden, dann 
ist gerade bei dieser Maschine mi t einer starken Erhöhung 
des Gesamtpflegebedarfs durch das unter praktischen Be­
dingungen erforderliche Reinigen vor dem Sclunieren zu 
rechnen. Die Vielzahl der täglich vorzunehmenden Einzel­
schmierungen, schlechte Zugängigkeit und starke Ver­
schmutzung dürften nicht selten Ursnche dafür sein, daß ver­
schiedene Schmierstellen - z. T. auch aus Bequemlichkeit­
übergangen werden. 

Von den 50 stündlich zu schlllierenden Schmierstellen er­
forderten bei der untersuchten Maschine nIlein die drei Roder­
Trieblnger eine Übergnngszeit von 32 min. Zur Schmierung 
dieser Lager mußten, da sie nicht für eine Schmierung mit 
Schmiernippeln vorgesehen waren, erst Schutzdeckel ab­
geschraubt werden, die mit drei Schrauben befestigt sind. 
Das Festschrauben dieser Schutzdeckel ist insofern erschwert, 
als der Zugang zu den Muttern durch die Rübenförderkette 
stark behindert ist. Einige iVITS, die mit Maschinen der 
gleichen Ausführung beliefert wurden, lwben bereits von sich 
nus nachträglich Schmiernippel in die Schutzdeckel ein­
gebaut. 

Der J(nrtoffelsammelroder E 675 besitzt von den vier be­
trachteten Maschinen das günstigste Schrniersystem. Von den 
100 Schmierstellen sind nur zwei 5stündlich und elf 10stünd­
lieh zu schmieren, so daß ein übersehen von Schmierstellen 
nnhezu nusgeschlossen ist. 83 Schmierstellen sind im Abstand 
von 200 Stunden und vier Schmierstellen sognr nur einmal 
in dcr Kampagne zu schmieren. Von den in einem Schmier­
zyklus (200 Betriebsstunden) insgesamt vorzunehmenden 
383 Einzelschmierungen entfallen 310 auf die Zugängigkeits­
stufe 1 und 277 auf die Körperhaltung 1. Daraus resultiert 
der sehr niedrige durchschnittliche Zeitbedarf von 2 min je 
Schmierstelle innerhalb eines Scllmierzylclus (Tafel 1). 
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Über den Zeitbed~rf für die Durchführung der Schn\ierungen 
informieren Tafel 1 und 2. Aus der für einen Schmierzyklus 
in Tafel 2 gegebenen Übersicht aller Zeitelemente ist mit 
Ausnahme des Kartoffelsammelroders E 675 der hohe Anteil 
an Übergangszeit für Fett erkennbar. Als nicht unerheblich 
erweist sich auch die Fettpressen-Füllzeit. Die Tatsache, daß 
nuf die Einsatzzeit der Maschine zusätzlich eine bestimmte 
Schmierzeit - dcn Reinigungsaufwand nicht gerechnet -
entfällt, z. B. beim Miihdl'escher 11,5% der Einsatzzeit (dal'­
geslf'lIt ::ds rclative Schmierzeit in Bild 3) ist Anlaß genug, 
dem !<J'ugellkornplex der Schmierung eille größere Beachtung 
Z{I schenken. 

Schlußfolgerungen 

Für die Auslegung des Schmiersystems an den landwirt­
schnftlichen Großmaschinen lassen sich im Hinblick auf die 
Senkung des Zeitbedarfs für die Pflege folgende Gesichts­
punkte hel'ausstellen: 

a) Die Schmierstellenzahl ist so niedrig wie möglich zu halten. 
Da sich die Lager und Gleitstellen in den seltensten Fällen 
reduzieren lassen, sollte der Einbau von wartungsarmen 
Lagel'l1 vOI'gcsehen werden. '\Tenn auch die wartungsarmen 
Lager teurer sind, ist doch zu berücksichtigen, daß dadurch 
nicht nur der Zeitbedarf für die Schmi~rung direkt herab­
gesetzt wird, sondern daß darüber hinaus auch Störungen, 
Schäden und Stillstandszeiten vermieden werden, die sonst 
infolge 'des Übersehens von Schmierstellen entstehen. 

b) Sowei t man sich zu einer Verringerung der SchmiersteIlen­
zahl nicht entschließen kann, ist wenigstens eine Verlängerung 
der Schmiernbstände anzustreben. Großmaschinen ~rbeiten 
fast stets unter Zeitzwang lind deshalb wird insbesondere 
die 5stündlich vorgeschriebene Schmierung vernachlässigt. 
Nachteilig wirken sich solche kurzen Zeitabstände vor allem 
bei Fließarbeit aus. Ausgehend von den praktischen Einsatz­
bedingungen ist aber auch die 10stündlich vorzunehmende 
Schmierung nicht minder ungünstig zu bewerten. "Während 
man bereits die Möglichkeit prüft, die Pflege der Schlepper 
evtl. einem spezialisierten Pflege- bzw. Schmierwart zu über­
tragen, wird die Pflege der Großmaschinen für unabse~bare 
Zeit noch dem Bedienungspersonal überlassen bleiben. Dieses 
ist aber in der Hochsaison nicht selten täglich mehr als 
zehn Stunden im operativen Einsatz, so daß ihm darüber 
hinaus umfangreichere Pflegearbeiten knum zumutbar sind. 

c) Die Schmierstellen soUen gut zugängig sein; insbesondere 
ist zu vermeiden, daß Schmierstellen erst nach versuchs­
weisem Durchdrehen der Maschine zugängig ,,"erden. 
Schlechte Zugängigkeit und ungünstige Körperhaltung beim 
Schmieren sind besonders unter ungünstigen Einsatz­
bedingungen 'die Ursache für die Vel'llachlässigung von 
Schmierstellen, indem Schmiernippel vollkommen übersehen, 
c!,ie richtige Schmierung nicht kontl'olliert und fehlende 
Schmiernippel nicht ersetzt werden. Hin und \"ieder ist fest­
zustellen, daß bei aus der Neufertigung kommenden Maschi­
nen Winkelschmiernippcl einfach deshalb nicht geschmiert 
werden können, weil sie infolge nachlässiger Montage in die 
verkehrte Richtung weisen. 

d) Zur Ve'rmeidung des übersehens ist auf eine übersicht­
liche Anbrillgung der Schmierstellen zu achten. Als Vorstufe 
einer echten Zentralschmierung ist die Konzentration von 
SchmiersteUen auf wenige Punkte der Mnschille nnzusehen. 
Die Betriebsanleitungen der Maschinen sollten nicht nur eine 
Schmierstellenübersicht enthalten, sondern auch die zweck­
mäßigste Reihenfolge der ScJllnierstellen angeben. 

e) Es erscheint notwendig, künftig eine Pflegebedarfsermitt­
lung für die Schmierung als Beurteilungsmerkmnl in die 
Prüfung von landwirtschnftlichen Großmnschinen mit auf­
zunehmen, die auch der Praxis als Grundlage zur Aufstellung 
von Normen dienen könnte. Aus der Entwicklungstendenz 
ist ferner erkennbnr, daß bereits in nächster Zukunft das 
Schmiersystem mit seinem Eilllluß auf den Pflegebedarf ein 
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Zur spezialisierten Instandsetzung von Pflanzenschutzmaschinen 

Unsere schleppergebundenen Pllanzenschutzgeräte sind ni cht 
mehr einfach Geräte im herkömmliche n Sinn, sondern sie sind 
moderne Pllanzenschutzmaschinen, di e der geforderten neuen 
Technik entsprechen. Die weitestgehende Ka mpagnesicher­
heit ist die Hauptforderung, die an diese Maschinengruppe 
gestellt wird; müssen doch ni cht nur bestimmte agrotech­
nische und witterungsbedingte sondern a uch die -biologisch 
richtigen Termine des Pllanzenschutzes im Feld- und Obstbau 
eingehalten werden. 

Einige Leistungen aus dem Bezirk Potselam sollen die wach­
sende Bedeutung eier Plianzenschutzmasc hinen einmal ver­
deutlichen (Tafel 1). 

Tafelt. Pflanzenschulzarbei le n im Oezirl( Po tsd am 

1960 196 1 
Karion el!<ä lereinsa lz [haI 1%] Ih a l [%] 

Lullh a nsa 24558 17,7 26710 2 J,5 + 3.8% 
MT5 und übergebene 

Technik 37 Ot,3 26,5 51859 41,8 + 15,3% 
Gespanngeräte 77 703 55,8 45 541, 36 ,7 - 19,1% 

Obslbau. Pflanzensehulz 1960 196 1 
durch MTS Anzahl An zah l 

\Vintersprilzung 1G6 260 372 500 + 121,% 
VorbJÜle nspritzung 69930 210200 + 200% 
N aehblülCnspl'ilzung 55750 187080 + 236% 

Bedingt durch die Zwitterstellung MTS : PllanzeJiscltutz 
tra ten a uf dem Gebiet der Instandsetzu ng und Instandhal­
tung in den vergangenen Jahren Mängel a uf. Um sie ab­
zus telle n, erörterte ein Kollektiv unter Leitung des Pflanzen­
schutzamtes beim Rat des Bezirks Potsdam im Juli 1961 die 
Einrichtung eine" Spezialwerkstatt für die Instandse tzung 
von Pllanzenschutzgeräten. Diese Aufgabe wurde der MTS 
Glindow übertragen, sie liegt im Mittelpunkt des Havel­
liindischen Obstbaugebietes als ihrem hau ptsächli che n Ein­
zugsbereich. Die besonderen Bedingungen der Obstbau­
gebic te im Bezirk Potsdam mußten dabei berücksichtigt 
werden. 

Über die vorhandenen neuzeitlichen i'l'Iaschinen und ihre 
wi chtigs ten Arbeitselemente geben die Tafeln 2 und 3 Auf­
schluß. 

Diese nach dem Baukastenprinzip entwickelten Maschinen 
verlangen direkt die s pezialisicrtc Ba ugruppeninsta nd setzu ng. 
Aus dem Einzugsberei ch der MTS Glindow waren für die 
spezialisierte Iustandsetzung vorgesehen: 

Die Hauptbaugruppen der ~ 293: Hochdruckpumpe, Druck­
,regler, Kreiselpumpe, Ventilator mit Staubbehälter und 
Winkelgetriebe. Die Geräte S 050/ 1 bis 3 und S 301 sollteu 
ohne Schläuche bzw. ohne Feldspritzeinrichtung angelie fert 
werden . Darüber hinaus waren für die kampagnefeste In­
stand se tzu ng vorgesehen alle Plantagenspritzen S 090 und 
Nebelgerä te HKN 58, die im Bereich Glindow st a tionier t sind. 

N ach den bisherigen Erfahrungen ist in der Inst andse tzung 
eine Arbei tsteilung notwcndig. In der Spezialwerkstat t sollte 
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mitentscheidendes Kriterium dafür scin wird, ob (? \ne Ma­
schine dem "Veltstand entspricht. 
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deshalb das Schwcrgewicht auf der ßaugruppeniu stancl ­
setzung liege n. Dic Anfertigung von Werkzeuge n und Vor­
richtungen sowie di e ErsatzteilbeschalIullg lassen sich dort 
günstiger durchführen. Für die Komplettierung der Gerä te 
S 293, S 050/1 bis 3 und S 301, also für die Vollzähligkeit und 
Einsatzbereitschaft der Schläuche, Dichtungen, Düsen, 
Spritz- und Stäubet;obre, für das Konserviereu der Behälter 
und Leitungen sollten die anlieferi1den Stationen in enger 
Zusammena rbeit mit dem Pllanzenschutz Sorge trage n. 

Allen Stellen des EinzugsJjereichs wurden Instandse tzungs­
verträge von der MTS Glindow zugestellt. Die schleppende 
Anlieferung der Baugruppe n zeigte leider, daß no ch ni cht a lle 

Tafel 2. Typenliste unserer modernen rnanzc nschuLzmaschine n 

T y p Schlepper Verwendung 

5293 Anbau-Sprüh- und Släube-
gerät RS 09 Feld- lind Obslbau 

S 0 50/ 1 G l'oßsp rühgeräl - ;\0 PS Obslbau 
S 050/ 2 I Hochdrueksprilze - 2" PS Obstbau 
S 050/3 H ochdruel,leldsprilze - 25 PS Feldbau 
S 872/2 Anhänge-Sprüh- und 

5 tä ubemasch in e - 30 PS Feld- und Obs lb a u 
S :JOI MOlol'h aumsprilze 

Gespannzug Obslbau 
S 881 Sp rühbl ascr Gespannzug Obslbau 
S 090 Plan l agtmsp rilze IlS 28 Obslbau 
S 0.91 Huplensprilze RS 56 Hopre nb a u 
H KN 58 Nebclgerä l Obslbau 

Tafel 3. Ausrüstung mil wich ligen Arbcilsaggrcgale n 

Kreisel- Venlilalor 5latlb- Hochdruck- Druck -
pumpe behälLer pumpc reglcr' 

S 293 + + + + + 
5050/ 1 + + 
S 050/ 2 + + 
S 0 50/ 3 + + 
S 872/2 + So nuera us- + 

rührung 
S 301 + + 
S 881 So nderaus · + + 

führung 
S 090 + + 
S 091 + + 

Bcteiligten die Not wendigkeit der kampagne festen Insta nd­
setzung der Pllanzenschutzgeräte e"kannt hatten. Es ware n 
deshalb zwei Durchgänge nötig, die Vorteilc der SCI' iena rbeit 
konnten a ber nur bei In ers te n Durchgang genutzt werden. 

Instandgesetzt wurden im ers ten DU" chgang : 

20 Hochdl'llckpumpcn, 15 Ventilatorcn mit Staubbehälter, 

20 D"uckreglcr, S S 030, 

17 Kreiselpumpen, 12 S 090. 

Der ungleiche Stand in der W artung und der ungleiche Ab­
nutzungsgrad der Baugruppen führte zu selu' unterschied­
lichcn Kostcn, die für eine f' es tpreisbildung nocl1 niclü vcr­
wcndet werden können . Erst eine wiederholte kampagnefeste 
Instandsetzung wird de n erford erlichen g[ciclllniißigen Sta ud 
in der Abnutzung hers tellen. 

Die Ergebnisse der ersten spezia lisi erte n Instandsetzung sind : 

1. Mit zunehmender Qualifizierung der Fachkräfte sinken 
die Instandsetzungszeite ,l. Größere Stückzahlen ergeben 
beachtliche Einsparungen und rechtfcrtigen die Kos ten 
für Vorrichtungcn, \Ve.rkzc uge und Prüfs tand. 

2. T ypisc he Vc rschleißstellen werden erkannt. Für die Auf­
arbeitung abgenutzter Teile konnten an die Hcrsteller 
der Ersatztei le konkre te Forderungen gestcllt werden. 
(z. B. für die Kreiselpumpe Dichtringe mit Untermaß 
liefern, für Kurbelwellen der Hochdruckpumpe Pleuel­
lager mit Unterm aß li e fern .) 

3. Dic ersten Ermittlungen übel' das Abnutzungsvc"haltcn 
der Maschinen bzw. Ba ugruppen während mel,rcrel' 
Kampagncn wurden eillgeleitct. 

l.ll 




