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Zum Zeitaufwand fiir das Schmieren von landwirtschaftlichen GroBmaschinen

Die landwirtschaftlichen GroBmaschinen kommen in der
Mehrzahl — bedingt durch den Produktionszyklus — jihrlich
nui in einem relativ eng begrenzten Zeitraum zum Einsatz.
Uin sie besser ausnutzen zu kénnen, ist man bestrebt, durch
betriebswirtschaftliche bzw. acker- und pflanzenbauliche
Mafinahmen, z. B. durch Ausnutzung von sortenbedingten
Reifeunterschieden u. dgl., die Kampagnedauer auszudehnen.
AuBlerdem muf} jede GroBmaschine withrend der agrotech-
nisch gegebenen Zeitspanne voll einsatzfihig sein und in
hohem MaBe operativ zur Wirkung kommen.

Erste Voraussetzung hierfiir sind die MaBnahmen, die sich
unter der inzwischen eingebiirgerten Bezeichnung ,,J{am-
pagnefestmachung zusammenfassen lassen. Durch die Uber-
holung soll die Maschine in einen solchen technischen Zustand
versetzt werden, dall unter den bei der Koustruktion unter-
stellten Betriebsbedingungen ein einwandfreies Arbeiten
wihrend der gesamten Einsatzkainpagne mit hoher Wahr-
scheinlichkeit zu erwarten ist. Die ,,kampagnefest‘‘ gemachte
Maschine kann andererseits die an sie gestellten Erwartungen
nur dann erfiillen, wenn sic in der zweckentsprechenden
Form gepflegt wird, Innerhalb der Pflege kann der Zeitbedarf
fiir das Schmieren bei landwirtschaftlichen GroBmaschinen
so hoch ansteigen, daf} die verfiighare operative Zeit wesent-
lich vermindert wird.

Um einen Uberblick iiber die Wirksamkeit der den Fragen-
komplex Schmierung bestimmenden Faktoren zu gewinnen,
wurden am Landmaschinen-Institut Halle vergleichende

Untersuchungen an den Feldarbeitsmaschinen Feldhédcksler -

E 065/2, Mihdrescher E 175, Langsschwadkspfroder E 710
und Kartoffelsammelroder E 675 vorgenommen [2]. Obwohl
sich die Aussage dieser Untersuchungen auf ein relativ ge-
ringes Zahlenmaterial stiitzt, crgeben sich doch grundsitz-

liche Hinweise fiir das instandhaltungsgerechte Konstruieren.

Methode zur Beurteilung des Schmiersystems

Zur Charakterisierung des Schmierkomplexes wurden die
Schmierstellen insgesamt erfalt und nach dem =zeitlichen
Abstand der Schmierungen, der Zugingigkeit der Schmier-
stelle und der Kérperhaltung bei der Schmierung unterteilt.
Die fiir den einzelnen Schmiervorgang notwendige Zeit wurde
mit einer Stoppuhr festgehalten.

Als Gesamtzahlist die Anzahl der tatsichlich an der Maschine
vorhandenen Schmierstellen angegeben. Diese Zahl stimmt
nicht immer mit den Angaben in den Schmicrpliinen iiberein,
weil die Schmierstelleniibersichten z. T. unvollstandig sind.
Der zeitliche Abstand der Schmieruugen ist bis auf ganz

- wenige Ausnahmen, wo keine Angaben vorliegen, so erfafit,

wie es nach der Schmieranleitung fiir die einzelnen Schmier-
stellen vorgeschricben ist.

Der Schwierigkeitsgrad der Zugingighkeit ist wie folgt ab-
gestuft:

Zugingigkeitsstufe 1: Die Schmierstelle ist jederzeit gut er-
reichbar; mnan braucht die Maschine nicht durchzudrehen
und keine Schutzvorrichtungen abzunehmen.

Zugingigkeitsstufe 2: Die Schmierstelle ist vorwiegend erst
nach Anheben von Einzeltcilen errcichbar.

Zugingigkeitsstufe 3: Die Schmierstelle ist iberwiegend erst
zugéngig, wenn die Maschine iiber Riemenscheibe bzw. Zapf-
welle weitergedreht wird.

Zugingigkeitsstufe 4:  Die Schinierstellen liegen hinter
Schutzvorrichtungen, dic man nur mit Werkzeugen ab-

* Landmaschinen-Tnstitut der Martin-Luther-Universitit Halle-Witten-
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nehmen kann. Hierzu zihlen auch Lagerstellen, bei denen
zum Fiillen von Fettkammern Schutzkappen entfernt werden
miissen.

Die Korperhaltung hat beim Abschmieren eine Bedeutung
sowohl hinsichtlich der physischen Belastung als auch lin-
sichtlicli der Qualitit des Schmierens (Kontrolle der richtigen

‘Fiillung). Um auch diesen Faktor zu erfassen, wurde fiir den

Schwierigkeitsgrad der Kérperhaltung die folgende Abstu-
fung vorgenommen:

Kérperhaltung 1: Die Kérperhaltung ist aufrecht bis leicht
gebeugt, entweder auf der Erde oder auf der Maschine
stehend.

Kérperhaltung 2: Die Schmierstelle ist nur in stark ge-
beugter oder in kniender Korperhaltung zu erreichen.

Kérperhaltung 3: Das Schimieren kann nur liegend vor-
genommen werden.

Der Zeitbedarf fiir das Schmieren wird im wesentlichen durch
Schmierstellenzahl, Zugingigkeitsstufe, Korperhaltung und
Entfernung von Schmierstelle zu Schmierstelle bestimmt. In
den vorstehenden Betrachtungen setzt sich die Gesamt-
schmierzeit einer Maschine zusammen aus den Gesamt-
schmierzeiten fir Fett und fir Ol. Die Gesamtschmicrzeit
fiir Fett, die bei unseren landwirtschaftlichen GroBmaschinen
den entscheidenden Anteil an der Gesamtschmierzeit ein-
nimmt, wurde nochmals untergliedert in reine Sehmierzeit
fir Fett, in Ubergangszeit fiir Fett und in Fettpressenfiillzeit.
Als reine Schmierzeit fir Fett gilt die Zeit, die jeweils zwi-
schen dem Ansetzen und dem Abnehmen der Fettpresse zum
Zwecke des Schmierens einer Schmierstelle liegt. Die Uber-
gangszeit fiir Fett ist der Abstand zwischen dem Abnchmen
der Fettpresse von der eincn Schmierstelle und dem Ansetzen
an der jeweils nidchsten Schmierstelle. Die Fettpressenfiillzeit
bedarf keiner besonderen Erlauterung. Fiir jede Maschinen-
schmierung wurde die in bezug auf den Zeitbedarf jeweils
giinstigste Schmierstellenfolge ausgewiihlt.
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Bild 1. Anzahl der Schmierstellen und ihre Verteilung nach Schmier-
hiuligkeit, Zugingigkeit und Korperhaltung bei der Schmicrung

Agrartechnik - 12, Jg.



120 —4——— Zugdngigker! _/?_d'_rperho/luny_ -
O Schmerstelle frei | O aufrecht bis /eichlyebeu;

&0 Schmierstelle leicht verdeckt W0 sfarkgebeugt bis kniend
40 - Durchdrehen erforderlioy—| | M liegend
W nurnach Montage zugangiq
Feldhacksler Eoss/2
40
0
120

- . Mahdrescher —‘ E175

80

~
S

\.
So

Lingsschwadkipfroder £710

Anzahl der Schmierstellen

>o3
<>

1

0
120 —
Kartoffelsammelroder £675

00_ ] |_|

40

0 -1 |
Schmier- 5 10 25 50 200 Schmier- 5 10 25 50 200 h
stellen stellen
gesamt  zeit/.Schmeratstand  gesamt  zeitl. Schmierabstand

Bild 2. Verteilung von Zugingigkeit und Kérperhaltung in den ein-
zelnen zeitlichen Schmierabstinden

Der Berechnung der Gesamtschmierzeit einer Maschine fiir
eine bestiminte Einsatzzeit sind die in den Schmierpldnen
" angegebenen Zwischenlaufzeiten von Schmierung zu Schmie-
rung je Schmierstelle zugrundegelegt. Bei den untersuchten
Maschinen sind die zeitlichen Schmierabstinde der einzelnen
Schmierstellen unterschiedlich mit 5, 10, 25, 50 und 200 Be-
triebsstunden angegeben, so dall mit dem ldngsten Schmier-
abstand — hier 200 h — ein Schmierzyklus abgeschlossen
ist. Die Gesamtzeit fiir Qen Schmierzyklus ergibt sich somit
aus der Summe des Zeitbedarfs fiir alle in dem betrachiteten
Zeitraum anfallenden Einzelschmierungen,” wobei unter
Einzelschmierung das einmalige Abschmieren einer einzigen
Schmierstelle zu verstehen ist. Beim Midhdrescher wurde der
Pflegebedarf fiir den Motor nicht beriicksichtigt.
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Tafel 1. Vergleich der Schmiersysteme nach verschiedenen Kenndaten
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E 675 100 383 3,3 1,7 3,8 2 0,5

t Berechnet fiir einen Schmierzyklus von 200 Betriebsstunden

Tafel 2. Verteilung der Gesamtschmierzeit auf die Arbeitselemente
fiir einen Pflegezyklus von 200 Betriebsstunden
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E 675 3,3 2,6 0,9 0,8 0,9 0,7

Vergleich der einzelnen Schmiersysteme

Aus Bild 1 bis'3 sowie Tafel 1 und 2 ist ersichtlich, daf sich
die Schmiersysteme der vier Arbeitsmaschinen nach den
Beurteilungsgesichtspunkten stark unterscheiden. Gewif3
muf einschrinkend erwihnt werden, daf} ein echter Vergleich
der Konstruktionsreife nur unter Maschinen der gleichen Art
mbglich ist. Die hier dargestellten Schmiersysteme sind auch
nicht als typisch fiir die entsprechende Maschinenart anzu-
sehen. Als Beweis dafiir diene die Gegeniiberstellung der
Kartoffelsammelroder E 675 und E 372, die sich in der Ar-
beitsfunktion weitgehend decken:

E 372 E675

Gesamtzahl der Schmierstellen 106 100
davon zu schmieren: 5stiindlich 14 2
10stiindlich 49 11

50stiindlich 24 =

200stiindlich — 83

einmal je Kampagne 3 4

nach Bedarf 16 —

Der Feldhicksler E 065/2 weist innerhalb eines Schmier-
zyklus 1irotz der niedrigsten Schmierstellenzahl (86) die
héchste Anzahl an Einzelschmierungen (2016) auf. Dies ist
auf den hohen Anteil stiindlich zu schmierender Schmier-
stellen (34) zuriickzufiithren. Infolge noch giinstiger Zugéngig-
keit und Kérperhaltung wird jedoch der Zeitbedarf dadurch
nicht allzu negativ beeinfluflt.

Bei insgesamt hichster Gesamtschmierstellenanzahl besitzt
der Méhdrescher E 175 infolge des bei 5- und 10stiindlicher
Schmierung anzutreffenden hohen Anteils an Einzelschmie-
rungen mit schlechter Zugéngigkeit und Kérperhaltung ein
ungiinstiges Schmiersystem. Daf3 es Moglichkeiten zur Ver-
besserung von Zugingigkeit und Kérperhaltung auch fiir das
Schmieren von Mihdreschern gibt, zeigt die polnische Kon-
struktion ,,Vistula* (Bild 4). Hier sind, abweichend von der
berkémmlichen Bauart, die Schmiernippel zum Schmieren
der hinteren Schiittlerwellen mit Hilfe einer Druckleitung
leicht zugéingig auBerhalb des Schiittlerschachtes angebracht.
Dieser Art Fernschmierung sollte mehr Beachtung geschenkt
werden, denn das beim Méhdrescher E 175 liegend und z. T.
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Bild 4. Verbesseric Zugingigkeit der Schmicrstellen fiir dic Schiitiler-

wellenlager am pol 1 Mihdrescher ,, Vistula“*

mit ausgestrecktem Arm auszuliihrende Sclimieren der be-
bezeichneten Lager bedarf eines hohen Klaftauf\vands und
birgt aulerdem noch Verletzungsgefaliren in sicli.

Uber auslindische Bemiihungen zur Herabsctzung des Zeit-
aufwands fiir die Pllege an Landmaschinen informieren auch
NITSCHE und REICHEL [1]. Danach ist der Mihdrescher
RANSOMES 902 mit 70 wartungsfreien Lagern ausgeriistet.
Es verbleiben daneben nur noch 40 Schmierstellen, von denen
18 tiglich, 17 wéchentlich, vier monatlich und eine jdhrlich
zu schmieren sind. Ein weiterer Mihdrescher (Minneapolis-
Moline CUSTOMATIC 570) ist sogar mit einer Zentral-Druck-
schmierung versehen, tiber deren Bewiihrung aber keine An-

gaben gemacht werden konnlen.

Bei dem Lingsschwadképfroder I 710 wirkt sich nachteilig
aus, daf} von insgesamt 106 Schmierstellen 809/, tiglich ein-
bis zweimal geschmiert werden miissen und 269/ iiberwiegend
erst nach dem Durclhidrehen der Maschine zugiingig sind. Wird
beriicksichtigt, dal} die Zeitermittlungen fiir das Schmicren
an bereits gereinigten Maschinen vorgenominen wurden, dann
ist gerade bei dicser Maschine mit einer starken Erhéhung
des Gesamtpllegebedarfs durch das unter praktischen Be-
dirigungen erforderliche Reinigen vor dem Sclunieren zu
rechnen. Die Vielzahl der tdglich vorzunehmenden Linzel-
schmierungen, schlechte Zugingigkeit und starke Ver-
schmutzung diirften nicht selten Ursache dafiir sein, daf3 ver-
schiedene Schmierstellen — z. T. auch aus Bequemlichkeit —
iibergangen werden.

Von den 50stiindlich zu schmierenden Schmierstellen er-
forderten bei der untersuchten Maschine allein die drei Roder-
Trieblager eine Ubergangszeit von 32 min. Zur Schmierung
dieser Lager mufiten, da sie uicht [iir 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 Riibenforderkette
stark behindert ist. Einige MTS, die mit Maschinen der
gleichen Ausfithrung beliefert wurden, haben bereits von sich
aus nachtriglich Schmiernippel in die Schutzdeckel ein-
gebaut.

Der Kartoffelsainmelroder E 675 besitzt von den vier be-
trachteten Maschinen das giinstigste Schmiersystem. Von den
100 Schmierstellen sind nur zwei 5stiindlicli und elf 10stiind-
lich zu schmieren, so daB ein Ubersehen von Schmierstellen
nahezu ausgeschlossen ist. 83 Schimierstellen sind im Abstand
von 200 Stunden und vier Schmierstellen sogar nur einmal
in der Kampagne zu schmieren. Von den in einem Schmier-
zyklus (200 Betriebsstunden) insgesamt vorzunehmenden
383 Linzelschmierungen entfallen 310 auf die Zugéngigkeits-
stufe 1 und 277 auf die Kérperhaltung 1. Daraus resultiert
der sehr niedrige durchschnittliche Zeitbedarf von 2 min je
Schmierstelle inncrhalb cines Schmierzyklus (Tafel 1).
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Uber den Zeitbedarf fiir die Durchfithrung der Schnlierungen
informieren Tafel 1 und 2. Aus der fiir einen Schmierzyklus
in Tafel 2 gegebenen Ubersicht aller Zeitelemente ist mit
Ausnahme des Kartoffelsammelroders I 675 der hohe Anteil
an Ubergangszeit fiir Fett erkennbar. Als nicht unerheblich
erweist sich auch die Iettpressen-Fiillzeit. Die Tatsache, dafl
auf die Einsatzzeit der Maschine zusitzlich eine bestimmte
Schmierzeit — den Reinigungsaufwand nicht gerechnet —
entfillt, z. B. beim Mihdvescher 11,59, der Einsatzzeit (dar-
gestellt als rclative Sclunierzeit in Bild 3) ist Anlafl genug,
dem I'ragenkomplex der Schmierung eine groflere Beachtunn
zu scheuken,

SchluBfolgerungen

IFiir die Auslegung des Schmiersystems an den landwirt-
schaltlichen Grofmaschinen lassen sich im Hinblick auf die
Senkung des Zeitbedarfs fiir die Pllege folgende Gesichts-
punkte herausstellen:

a) Die Schimierstellenzahlist so niedrig wie méglich zu halten.
Da sich die Lager und Gleitstellen in den seltensten Féllen
reduzieren lassen, sollte der Einbau von wartungsarmen
Lagern vorgesehen werden. Wenn auch die wartungsarmen
Lager teurer sind, ist doch zu beriicksichtigen, da} dadurch
nicht nur der Zeitbedarf fir die Schmierung direkt herab-
gesetzt wird, sondern dall dariiber hinaus auch Stérungen,
Schiden und Stillstandszeiten vermieden werden, die sonst
infolge des Uberseliens von Schmierstellen entstehen.

b) Soweit man sich zu einer Verringerung der Schmierstellen-
zahl nicht entsclilieBen kann, ist wenigstens eine Verldngerung
der Schmierabstiinde anzustreben. GroBmaschinen arbeiten
fast stets unter Zeitzwang und deshalb wird insbesondere
die 5stindlich vorgeschriebene Schmierung vernachlissigt.
Nachteilig wirken sicl solclie kurzen Zeitabstéinde vor allem
bei I'lieBarbeit aus. Ausgehend von den praktischen Einsatz-
bedingungen ist aber auch die 10stiindlich vorzunelimende
Schmierung nicht minder ungiinstig zu bewerten. Wéhrend
man bereits die Moglichkeit priift, die Pllege der Schlepper
evtl. einem spezialisierten Pflege- bzw. Schimierwart zu tiber-
tragen, wird die Pflege der GroBmaschinen [ir unabsehbare
Zeit noch dem Bedienungspersonal tiberlassen bleiben. Dieses
ist aber in der Hochsaison nicht selten tdglich mehr als
zehn Stunden im operativen Einsatz, so dal} ihm dariiber
hinaus umfangreichere Pflegearbeiten kaum zumutbar sind.

¢) Die Schmierstellen sollen gut zugiingig sein; insbesondere
ist zu vermeiden, dal Schmierstellen erst nacli versuclis-
weisem Durchdrelien der Maschine zugingig werden.
Schilechte Zugingigkeit und ungiinstige Korperhaltung beim
Schmieren sind besonders unter -ungiinstigen Einsatz-
bedingungen die Ursache fiir die Vernachlissigung von
Sclimierstellen, indem Schmiernippel vollkommen iibersehen,
die richtige Schmierung nichit kontrolliert und fehlende -
Schmiernippel nicht ersetzt werden. Hin und wieder ist fest-
zustellen, daB bei aus der Neufertigung kommenden Maschi-
nen Winkelschmiernippel einfach deshalb nicht geschmiert
werden konuen, weil sie infolge nachldssiger Montage in die
verkehrte Richtung weisen.

d) Zur Vermeidung des Ubersehens ist auf eine ibersicht-
liche Anbringung der Schmierstellen zu achten. Als Vorstufe
einer echten Zentralschmierung ist die Konzentration von
Schmierstellen auf wenige Punkte der Maschine anzusehen.
Die Betriebsanleitungen der Masclinen sollten nicht nur eine
Schmierstelleniibersicht enthalten, sondern auch die zweck-
miilligste Reihenfolge der Schmierstellen angeben.

e) Iis erscheint notwendig, kiinftig eine Pflegebedarfsermitt-
lung fir die Sclimierung als Beurteilungsmerkmal in die
Priffung von landwirtschaftlichen GroBmaschinen mit auf-
zunchmen, die auch der Praxis als Grundlage zur Aufstellung
von Normen dicnen konnte. Aus der Entwicklungstendenz
ist ferner erkennbar, dafl bereits in nichster Zukunft das
Schmiersystem mit seinem EinlluBl auf den Pllegebedarf ein
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Zur spezialisierten Instandsetzung von Pflanzenschutzmaschinen

Unsere schleppergebundencn Pllanzenschutzgerite sind nicht  deshalb das Schwergewicht auf der Baugruppeninstand-
mehr einfach Geriite im herkémmlichen Sinn, sondernsiesind  setzung liegen. Die Anfertigung von Werkzeugen und Vor-
moderne Pflanzenschutzmaschinen, die der geforderten ncuen  richtungen sowie die lirsatzteilbeschalfung lassen sich dort

Technik entsprechen. Die weitestgehende Kampagnesicher-  giinstiger durchfiihren. Fiir die Komplettierung der Geriite
heit ist die Hauptforderung, die an diese Maschinengruppe S 293, S 050/1 bis 3 und S 301, also fiir die Vollzihligkeit und
gestellt wird; miissen doch nicht nur bestimmte agrotech-  Einsatzbereitschalt der Schlduche, Dichtungen, Diisen,

nische und witterungsbedingte sondern auch die biologisch ~ Spritz- und Stiiuberohre, fiir das Konservieren der Behiilter
richtigen Termine des Pflanzenschutzesim Feld- und Obsthau  und Leitungen sollten die anliefernden Stationcn in enger

eingchalten werden. Zusammenarbeit mit dem Pflanzenschutz Sorge tragen.
Einige Leistungen aus dem Bezirk Potsdam sollen die wach-  Allen Stellen des Einzugsbereichs wurden Instandsctzungs-
sende Bedeutung der Pllanzenschutzmaschinen einmal ver-  vertrige von der MTS Glindow zugestellt. Die schleppende
deutlichien (Tafel 1). Anlieferung der Baugruppen zeigte leider, daBl nocli uicht alle
Tafel 1. Pflanzenschutzarbeiten im Bezirk Potsdam Tafel 2. Typenliste unserer modernen Pllanzenschutzmaschinen
1960 1961 Typ Schlepper Verwendung
Kartoffelkiafereinsatz [ha] (%] (ha) (%1 S 293 Anbau-Spriih- und Stiube-
geriit RS 09  [Ield- und Obstbau
" S 050/1 Grolspriihgerit — 40 PS Obstbau
5 0,

Luhansa 24558 477 26710 215+ 38 o 5 050/2 | Hochdruckspritze — 25 PS Obstbau

e & - S 050/3 Hochdruckfeldspritze — 25 PS Feldbau

Technik 37 043 26,5 51 855/) 41,8 + 15,39%, S 87272 Anhiéinge-Sprith- und
i 7 55 5 s 0, . =
Gespanngerite 7703 558 4554k 307 19,1% < Stiubemaschine — 30 PS Feld- und Obstbau
. 301 Motorbaumspritze

Obstbau, Pllanzensehutz 1960 1961 P

b . Gespannzug — Obstbau
durch MTS Anzahl Anzahl = ~ 53838l Sprithblaser Gespannzug —  Obstbau

5 090 Plantagé it P RS 28 Obstb

Winterspritzung 166 260 372 500 -+ 1249/, b anlagenspritze D, 25 Stbau
Vorbliitenspritzung 69 930 210 200 + 2009, S 091 Hopfenspritze RS 56  Hopfenbau
Nachbliitenspritzung 55 750 187 080 + 2369, HIN 58 Nebelgerit Obstbau

X ) Tafel 3. Ausriistung mit wichtigen Arbceilsaggregaten
Bedingt durch die Zwitterstellung MTS : Pflanzenschutz °°

. . _ Kreisel- Ventilator Staub- Hochdruck- Druck-
traten auf demn Gebiet der lnstandse}zung und [nstar_l(lhal i behilter  pumpe veglor
tung in den vergangenen Jahren Mingel auf. Um sie ab- -
zustellen, erorterte ein Kollektiv unter Leitung des Pllanzen- 3 293 + + + E +

’ . . . . T 5050/1 - - - + +
schutzamtes beiin Rat des Bezirks Potsdam im Juli 1961 die s 030/2 - = — 4 "k
Linrichtung einer Spezialwerkstatt fir die Instandsetzung 5 050/3 e - n + +

° N , S 872/2 + Sonderaus- + - -
von Pflanzenschutzgeriiten. Diese Aufgabe wurde der MTS fihrung
Glin‘dow ibertragen, s.ie liegt i.m Mittelpun!sl d'es Havlel- Zggi e n i + +
lindischen Obstbaugebietes als ihrem hauptsichlichen Ein- fuhrung
zugsbereicli. Die besonderen Bedingungen der Obstbau- ggg? - - - i i

gebicte im Bezirk Potsdam muBten dabei beriicksichtigt

werden. s ; T
¢ Beteiligten dic Notwendigkeit der kampagnefesten Instand-

Uber die vorhandenen neuzeitlichen Maschinen und ihre  setzung der Pllanzenschutzgerite erkannt hatten. [is waren
wichtigsten Arbeitselemente geben dic Taleln 2 und 3 Aul- deshalb zwei Durchginge ndtig, die Vorteile der Scrienacbeit
schluf. konnten aber nur beiin ersten Durchgang genutzt werden.

Diese nach dem Baukastenprinzip entwickelten Maschinen
verlangen direkt dic spezialisierte Baugruppeninstandsetzung. ) ] ) )
Aus dem Einzugsbercich der MTS Glindow waren fiir die 20 Hochdruckpumpen, 15 Ventilatoren mit Staubbehilter,
spezialisierte Instandsetzung vorgesehen: 20 Druckregler, 55050,

Die Hauptbaugruppen der § 293: Hochdruckpumpe, Druck- 17 Kreiselpumpen, 125 090.

wregler, Kreiselpumpe, Ventilator mit Staubbehilter und  per yngleiche Stand in der Wartung und der ungleiche Ab-
Winkelgetriebe. Die Gerite S 050/1 bis 3 und S 301 sollten nutzungsgrad der Baugruppen lihrte zu sehr unterschied-
ohne Sehlduche bzw. ohne Feldspritzeinrichtung angeliefert  |ichen Kosten, die fiir eine [Festpreisbildung noch nicht ver-
werden. Daritber hinaus waren [ir die kampagnefeste In-  \endet werden kénnen. Erst eine wiederholte kampagnefeste
standsetzung vorgesehen alle Plantagenspritzen 5 090 und  [ngtandsetzung wird den erforderlichen gleichmiBigen Stand
Nebelgerite HKN 58, die im Bereich Glindow stationiertsind.  {, ey Abnutzung herstellen.

Instandgesetzt wurden im ersten Durchgang:

Nach den bisherigen Erfahrungen ist in der Instandsetzung

. . . . . Die Ergebnisse der ersten spezialisierten [nstandsetzung sind:
eine Arbeitsteilung notwendig. In der Spezialwerkstatt sollte 5 p °©

1. Mit zunehmender Qualifizierung der Fachkrifte sinken
die Instandsetzungszeiten. GréBere Stiickzahlen ergeben
beachtliche Einsparungen unnd rechtfertigen die IKosten

Schluf von Seite 410 fir Vorrichtungen, Werkzcuge und Prifstand.
mitentscheidendes Kriterium dafiir scin wird, ob eine Ma- 2. Typische VerschleiBstellen werden erkannt. Fir dic Auf-
schine dem Weltstand entspricht. arbeitung abgenutzter Teile konaten an die Hersteller
der Ersatzteile konkrete Forderungen gestellt werden.
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