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Probleme der spezialisierten Instandsetzung von Landmaschinen 
Dipl.-Ing. H. LEHMAN N. 
KDT, RTS Sc:hiepzig 

Dargestellt am Beispiel der Instandsetzung von Räum- und Sammelpressen 

Bereits seit Jem Jahre 1959 wird im Bezirk Halle die InSland­
sel7.ung landwirt.schaftlicher Großmaschmen spezialisiert" durch- . 
geführt, d. h. jede RTS settzt nur noch ein bis zwei Typen die­
ser Geräte instand. So repariert die Rl1S Schiepzig seitdem im , 
lI.ahmen der Spezialisierung Mählader E 062 und Rä.um- und 
Sammelpressen T 242. Ubel' ·die in de.'1 verJra.ngenen Jallren 
daJbei gesammelten Erfahrungen soll hier am Beispiel der 
Räum- und Sammelpressen herichtet wel'<ien. 

1_ Technologie der Instandsetzung 
Im Gegensatz zu den Mähladem, die wir nach dem sog. Bau­
gruppen-fließverJalll'en reparieren [11, werden die R.- u . S.­
Pressen nach dem Stationären Flief.lverIahren instand geSißIZt. 
Dieses System entspricht am hesten dem Maschinentyp und 
unseren Werkstattverhältnissen un,d gestattet einen kontinuier­
lichen Arheitsablauf. Bild 1 zeigt einen Gmndriß unserer Land­
Illaschinenwerkstatt, aus dem die Aufstellung der ";U reparie­
renden Maschinen ersichtlich ist.. 

1.1. Arbeiuablaufplan 
Der Arocitsa.blaufplan basäert auf vier Takten mit sechs 
ArbeitsJi.rä~ten unJ hat sich in den vergangenen Jahren wenig 
verändert. AnIangsgingen wir vom Verschl~ißZlUstand der 
Maschinen aus und bildeten dl'Ci Verschleißgruppen. Bei An­
n·ahme der Maschine durch den Meister bzw. Aroeitsvoriberei­
tel' und den WerkstaUbriga,dier wUl0e je nach Zusland der 
Maschine die Verschleißgruppe und damit die Normzeit fest­
gelegt. Dabei ergaben sij;h folgende Normzeiten: 
Verschleißgruppe I: 5100min 
Verschleißgnuppe II: 6600 min 
Verschleißgruppe I1I: 8100 min 
Dies<') Festlegu.ng war jedoch von zu vielen subj.ektivenFak-· 
toren beeinflußbar, so daß sich schließlich der in Tafel 1 dar­
gestellte Arbeitsahlaufplan herauskristallisierte, der auf der 
Verschleißgruppe 11 basiert. 
Nach diesem Plan arbeiten wi,r auch jel7.t noch, lediglich die 
Vorgabezeiten ,haben !;ich inrolge 'Wegrall verschiedener 
Aribeitsgäng~ in der 'Kampagne 1962/63 um 600 min verrin­
gert. Bei diesen nicht mehr im A,blaurplan enLhaltenen Arbei­
ten handelt es sich um größeren Verschleiß an Strohrutsche, 
Zugdreieck, Ralunenkreuz, Zugmaul ' und Führungsschienen, 
der gegebenenfalls z,u beheben ist. 
Auf der GMlIldlage dieses Plans anbeitelen wir in einer sozia­
listischen Arbeitsgemeinschaft rur Erarbcitung von Festpreisen 
im Bezirk HaUe mit. Die Jort ermittelten Werte und auch die 
der inzwischen erschienenen Arheitsahlaufrichtpläne det KDT 
entsprechen unserem Arbeitsablaufplan und damit den der­
zeitjgen Bestwerten in unserem Bezirk. 
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J:ild L Grundriß der Werkstall in der J\TS Schiepzig . a Annahme, 
b Abslellplatz, c Standplatz, d Probelauf, e zum Farbspritzen, 
, Werkbänke, g Bohrmaschine, h Schleilbock. i Tischlerei, 
k Schmiede 
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Talel l. Arbeitsablaufplan für J\äum' \lnd Sammelpressen 

Anza.hl der Tnlüe: Ir . 
Tnktzei t: 1100 
Gesamtz.i t [min]: 6600 
Arbeitskrärte : 6, davon 'I Brigadicl' 

Tala 1: Normzeit (mini 
1. Truns/,orl in die Werl<sta tl . JO 
2. Bindewelle u . Apparate sow ie Schulzvorrichtung abbauen 120 
3. J\ilzelwelle ausbauen 150 
I .. Stirnrad welle ausbauen 150 
5. Schaltgestänge ausbauen 40 
6. Teile reinigen und kontrollieren 120 
i. Kolben ausbauen 90 
B. Kolbenkanal instand setzen 120 
9. Kolben einbauen no 

10. Rilzelwelle ins land selzen und einbatlen 270 
11. StirnradweHe instand selzen und einbauen 300 
12. Bindewelle und Appara le instand setzen 360 
13. Bindewelle und Apparale einbatlen 240 
14. Nadelwelle ausbauen 90 
15. l'iadelwelle ins land setzen und einbauen IBO 

Taktze il: 1100 min 
Normzeil: 1175 min/AI< 
Arbeitskräfte: 2 

Tal<! 2: 

1. Slrohwelle und Slrohführung ausbauen 
2. Stroh welle und StrohliihrWlg insk,nd setzen 
3. Slrohwelle und Strohführung einbauen 
4. AuIzugwelle mit Seilen instand setzen 
5. Bindegarnkästen instand setzen 

,6. Schaltgestänge insland setzen und einbauen 
7. Kolbenarme instand setzen und einbauen 
B. Laufräder abbauen 
9. Laufräder instand setzen 

10. Laufräder einbauen 

Taktzeil: 1100 min 
Normzeil: 950 min/AK 
Arbeitskräfte : 1 

Tal,13: 
I. Zapfwelle und Gelenkwelle ausbauen 
2. WeIlenJager ausbauen 
3. Getriebe ausbauen 
4. Zaplwelle und Gelenkwelle insland selzen 
5. Fahrrad abbauen 
6. Fahrraä instand setzen und einbauen 
7. Aurnahmctrommel ausbAuen und zerlegen 
S. Tuchwalzen ausbauen 
9. Teile reinigen und kontroHieren 

10. Seitenwände und Rahmenkranz inst...'lnd setzen 
11 , Spannvorrichtung insland setzen 
12. Tuchwalzert inSland setzen • 
13. Tuchwalzen einbauen t 
14. AuInahmetrommel instand setzen und einbauen 
15. Schutzvorrichtung inst.and setzen 
16. Z.ugvorrichtung instand setzen 
17. Organisalion des Ablaufs, MalerinlbeschalTung 

Taktzeil: 1100 min 
Normzeil: 1105 min/AK 
Arbeitskräfte : 2, davon 1 Brigadier 

Takl4: 
1. Getriebe zerlegen und in.stand setzen 
2. Teile reinigen und kontrollieren 

. 3. Geb'iebe einbauen 
4. Antriebswellen einbauen 
5. Schutzvorrichtung, instand setzen und anb!lUCn 
6. Kopflager lür Schwadantrieb insland ,etzen 
7, SlrohrulSche und Zug ins land setzen 
B. Kellen und Keilriemen auflegen 
9. Sämtliche Schutz~o~richIWlgen anbauen 

10. Vorbereitw.g zwn Probelauf (Abschmiertuch auflegen) 
11. Probelauf Wld Beseiligung auftretender Mängel 
12. Abnabme der Maschine 
13. Tuch abnehmen un<;! AbtraMport der Masehine 

Taktzeil: 1110 min 
Nonnzeil: 1090 min/AI< 
Arbeitskräfte: 1 

Maschine reinigen zwn Spritzen 
Maschine Farbsprilzen 
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1.2. Entwicklung der LohnkosteIl und du.rchschnittlichen 
NOl'merfüllungen 

In diesem Jahr wur.den die im Al'beitsablaufl-ichlplan der RDT 
enthaltenen Normzeilen, Loltn- 'Und Male.rialkoslen bis zwn 
Inkrafttreten von Festpreisen im Republi·kmaßslab für den 
Bezirk Halle obligatorisch eingeführt. Abweichungen davon 
sind ·dem Bezirk zu meldcn und zu bi!gl'ünden. Wie schon in 
1.1 ·erwähnt, liegen die Norm~eiten danach wn 600 min niedri­
ger als unsere ,bisherigen. Obwohl diese Zeit als Zusatz wieder 
aulgeschlagen wcrden kann, liegen auch · di.~ verbrauchten 
Zeiten niedriger, ohne daß cin Lohnverlu5t für ·die Schlosser 
entstand. Tafel2 zeigt die EnLwicklungslendenz seil der In­
standsetzungskampagne 1959/6,0. 

. Tafel 2. Normzcitcn und Lohnkosten rnr die Instandsetzung von R5um­
und Sammclpresscn 

Normzeit Zusntzzeit Normcrl ültung Lohnkoslcn 
[minI [minI [ 'Ia ] [DM] 

1959/60 6600 692 602,46 
1960/6 1 6600 370 559,6't 
1961/62 6600 1017 150,1 590,(8 
1962/63 1 6000 835 154,3 509,53 

I Durchschnittswert von 55 % der zu rcparjcrendcn Mnschincn 

In den Nonnzeiten sind Dreh1lJ'bciten WHI das Farbspl'itzen 
der R.- und S.-Pressen nicht enthalten, sie werden in den 
Lohllkosten aus,,~wiesen. Der ulloterschiedliche An faJl an Dl'e­
herarbeit:en läßt keino feste Normvorgabe zu, wiihrend sich 
das Fa.rbspritzen exakt festlegen Hißt. In den ersten Jahren 
der Spezinlisiel'Ung hatten wir das Reinigen und Spritzen ge­
trennt dllrchgc-führt ; so daß eine verhältnismäßig hohe Vor­
gabe ents·tand. Nachdem wir 'beides zusammenfaß ten und die 
Nonn nochmals iiberprüften, lwnnt.e die Normzeit wn un­
gefähr r,4 % auf 720 min gcscnkt werden. Aucll hier sin<l noch 
gewisse Reserven yorhanden, wobei man a-bBr beri.i.fk~ichtigen 
muß, daßdcr Spritzer den Maschinentranspo l·t un,cl das Heizen 
des Spritzraums mit erledigte. Außerdem muß crreicht werden, 
daß di'e Sthlosser bereits bei der InstandsetZ'Ung zrurn großen 
Teil das Entrosten lind Reinigcn übemehmun. Hierin gi'bt es 
bei uns noch Schwierigkeiten. 

Die im Arbeitsablaufl1chtplan der K:DT für das Fal'bspritzen 
vorgesehenen 150 min sind. Imiliskut,abel. Um einen halt:baren 
Farhanstrich ~ll erzielen, muß jede Maschine nicht nur ent­
rostet sondern nach dem Probelauf gründlicll eil t fettet und 
mindest!ens zweimal gespritzt werden. Dazu kommen das 
Absetzen der Schmierst ellen, das Stl"eichen von Schutzgittern 
u. a. Vor der FesUegung von Festpreisen so llte man djese 
Norm unhedin.,CTt noch einmal überprüfen, denn ein ordentlich 
durchgeführt.er Rostschulz durch Farb-a.nstl-ich hilft heträcht­
liche Werte erhalten. E, sei hier 'no~h au f ,die Normzeit für 
das Fa-rbspritzen der TlJähladel' hingewiesen, sie liegt mit 
400 min wesentlich günstiger. 

2. Probleme der Ersatz:teilversorgung 

Viele Fragen wi..rt iedes Jahr wi:ooer die Ersatzteilversorgung 
au f. In der Beschaffung gibt es in dein letzten zwei Jahren 
zwar kawn noch Schwiel'igkeiten, soweit os Ersatzteile des 
VEll "Fortschl1itt" betrifft, dafül' lauchen rubel' neue Probleme 
auf. Einige d·avon soUen hier hehand·elt werden, da sie großen 
Einfluß auf Arbeitsablauf und gesamtes Betl'-iebsgeschehen 
haben. 

2.1. Ersatzteilversorgung durch KOl1sigllationslager 

Vo.raussetzung für ei·ne rechtzeitige Beslellung der für die 
InstaJldsetz~skamp~''''l1(l benöbigten Teilo .ist die Arbeit mi,t 
Materialvet'brauchsllonnen. In jedem Jahr wiro daher der 
Ersatzteilverbra'llch ausgewertet und die durcllschnitt1iche Ver­
brauchsnonn ennittelt. Obwohl man nach mehreren Jahren 
Mittelwerte erhält, die ein gutes Ersatzteilsort~ment gewähr­
leisten, zeigen die Erfahmngen, daß si.e nie .den Nltsächlichen 
Bedarl für di·e kommende Instandselzungskampngne abdecken . 
Ein Teil der Ersatzteile muß während der Reparatur ständig 
nachbesIeIlt werden, während ein andec,~r Te il wenig gebraucht 
wird. und unnötige Umlaufmittel hind~l. Im Interesse eines 
reibungslosen Arbeitsaoblaufs wird dann oft ein gewisser Pro­
zentsatz mehr bestellt, was wiederum den Umlaufmillelfond 
strapaziert und ~u überplanbeständen führen kann. Die lall-
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fende Nachbestellung dagegen beejnträ~hligt die Versorgungs­
tätigkeit der Bezirkskonrore. 

nie geplante Einrichtung von Kons.ignationslagern für alle im 
Spezia-lisie rungsprogramm ent.hahenen Landmaschinen wird 
daher lebhaft begrüßt. Unsere RTS hat damit bereits gutc 
Erfahl"un.gen gesammelt. Nm die Lagerl<ap'lZität des llezil'l<s­
kontors zu entlasten, wurde bei uns schon vor zwei Jahren ein 
Kons.iglflalionslagel· für größel'e Ersatzteile der Keuenschlepper 
eingerichlet. Das Lager wird von uns verwaltet ,und der 
Albgang mit dem BK abgerechnet. Die Ersatzteile bleiben 
Eigentum des Bezirkskontors. Diese, Lager hrachte dem Be­
trieb große Vorteile, ,da die meist sehr teur')n Te51e nicht auf 
eigene Rechnung übernommen zu werden braudllcn und so 
LberplanDestände nicht en tstanden, was infolge der Spezia­
lisiel"lmg der Instan<lsetzung auf Kette nsehlepper unweigerlich 
eingetreten wiil'C. 

Im kommenden Jahr wird nun das Konsäg:nationslager auf 
Ersatzteile für Räum- und Sammelpressen el"Wei tert, da dieser 
Maschinentyp unserer Perspektive bei einer wei·teren Spezia­
lisiel'UI\~ entspricht. llis auf d,ie sogenannten ungängigen 
Ersatzteile sollen 80 % des JahresbodarIs ein~elage\'t werden. 
Je nach Verbrauch wii'(l der Bestand monat.lieh ergänm. Aller­
din.,o-s ist (h·bei noch die Frage <leI' Finnnziel'\JJ1~ zu klären. 
Nach der hisherigcn Planung sollen den RTS Umlau fmittel 
entzogen .und dcm Bezil'kskontor znr Vel,f~mg gestellt wer­
den. PI'ak tj sch bedeutet das jedoch für die nTS, daß ihr -die 
Umlaufmittel, die sie bisher nur währenu d <lr Instandsetzungs­
kampagne bindet, dann während des ganZOI\ Jahres fehlen. 
Flei FesLlegung eiuer en<lgiilti-gen Ordnung \i·ber das Eill­
I'ichten von Konsignationslagem muß dns unbedingt llcrück­
sicht.igung finden . 

2.2. Sind Normteile auch Ersatzteile? 

Es mag absurd scheinen, eine del·al·tige Frage übel'haupt zn 
stellen, aber im Folgenden w:il'cl man sehen, d,aß eine Antwort 
darauf anscheinend nicht leicht jst, jedenfalls soweit sie VOll 
dem Referat "Nonnteilo" der Bezirkskontore, abcr auch von 
einigen Landmaschinenherstellern erwart,et wird. So fchlen in 
dem erst 1962 hezogenen Ersat~t:e.i:lkatalo~ für R.- u. S.-Pres;;en 
T 242 Normteile fast vollständig, vor allem was Schrauben, 
Paßfedern, Keile und Seegerringe betrifft. Eine rechtzeitige 
BestelLung östdaher nicht möglich , wenn man nicht seihst die 
genauen Bezeichnungen ermju;e!t haI. Bei der Instandsetzung 
der Pressen traten daher wieder Schwierigkeiten auf, die zu 
vermeiden gowesen wären. Ähnlich ·war die Si,tuation bei der 
Mähladerinstandsetzung, obwohl hi erfür vor kurzem ein aUen 
Ansprüchen genügender neuei' J(.ataJog erst:ru{)nen ist, leider 
etwas zu sprit. Hoffentlich folgt i'hm umgehend ein solcher für 
die R.- u. S.-Pressen, damit wenigstens die Instandsetzungs­
kampagne 1963/64 gründlich vorbereitet werden kann. 

Das andeJ'e Problem ist ,bei den Bez1rkskuntoren zu suchen. 
Während die Ref.erate für Landma,chinen- und Tralüoren­
er;;atzteile ,den KataJogen entsprechen<l planen, scheint das 
neferat "Nol"mteile" die KaLaloge überhaupt nicht 2JU kennen. 
,""'ie könnte es SOllSt vorkommen, daß die Versorg'Ung vor 
allem mit den gängigsten Schrauben oft so schlecht ist, daß 
wir manchmal von Detrjeb zu Belrjeb "fechten" gehen mü,sen. 
Das gleiche gilt für Muttern, Federringe, Sicherungsl-inge, 
Wälzlager u. a. m. Manche SchNluhensorten führt das llK gar 
nicht. So'\ind Sch l'lIThhen der Güte 8 G, wie s.ie zum llefestigen 
des Tunnels am 1(S 30-Getriebe sowie dcr Hebel des Lauf­
werks des 1(S 30 unbedingt benötigt weluen, seit Jahren nicht 
:ru erhalten. Hier müßte bald elflvas geändert werden, damit 
.das aufwendige Anfertigen solcher Teile bzw. Ändern von 
Maschinenteilen entfällt und Verlustzeiten vel"l'T1ieden werden. 
Auch das wäre ein lleitrag zur weiteren Senkung der Instand-
setzungslwsten. . 

2.1. Organisation der Ersatzteilbereitstell/lng 

Großen Einfluß auf den Arbeitsablauf ll nt die Art der Er;;atz­
teilbereitstellung für die Werkstatt. llier wurde bel uns lange 
experimentiert, ehe wir eine hrallchbare Lösung fand·en. 
Anfangs erfolgte die Ersatzt>eiltbestellurlg durch die Werkstatt 
so, daß die Kollegen eines jeden Al·he it stnk.te5 nach der De­
mon~"'El der jeweiligen Baugruppe den Bedarf el"l'T1ittelten 
.und auf eincm MaleriaJentnahmeschein fe~thielten. Dieser kam 
ins Lagei' Z\II' Bearhei,tHng, wobei zuerst je,dcs Tcil von der 
Dispo-KaJ'tci abgebucht wurde. Erst clann konnten die Teile 
zusammengestellt werden. Dieser' Vorgang dalletrle natürlich 
einige Zeit, wa~ oft zu 'Vartezciten der Kollegen fühl·te , da 
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diesel,ben i'nzwischen mit der R0illigung der Aggregate fe"wg 
waren und mjt der Mon~e beginnen wollten. Außerdem 
fielen meist ilic Bestellungen der anderen A'IDeiilstakte gleich­
zeitig an. In der Instandsetz un"o-skampagne ,1961/62 versuch­
ten wir das abzustellen, indem wir in der Werkstatt einen 
Ersatzteilstock eim'ichlet,en. Da hier aber schon nach eirugen 
Wochen ein erhebliches Defizit auftrat, wru"en wir gezwungen, 
den Ersatzt,eilstock wieder einzuziehen und nach der alten 
Methode wciterzuarbeiten. 

In der je tzl lauCenden Kampagne ve,·"udILen wil" emeut, die 
Bereil.stel1ung zu verbessem und fand~n eine Lösung, die 
sich in den vergangenen i\lonoten bestens bewährt hat. unu 
Ill\en MTS/ RTS zur Nachahmung empfohlen werden kann. 
\Vir rieliletün ·eillen E"satztcilstock ein, teilt en ihn aber e[lt­
;;(>reellend rlell A,.beitstakten auf vicr hnndliehe Eisten nuI. 
Dabei "",,,,Jen die Teile berücksichl,igt, die noch den Erfahl"'Uu­
gen in m~ndesl()ns 50 % der inst,nnd zu set:t,enden Masdtinen 
zu emeuem sind. Tn.s.gesamt machen diese Teile einen Betrag 
von etwa 600,- D?vl je Maschine allS. Die Kisten weroen bei 
Beginn de,' Reparatur einer Maschine aus dem Lager geholl. 
de,' Empfang ist wiedenIIn auf einem vorgedl'1lckten ME­
Scl,ein zu quitli.eren. AuCgaLe ues Ers,atzt.eillagers ist es nun, 
für jeden Takl stiindig eine weitere 1\i5te \}ereit'ZI\stellen . So­
hald eine j\rLeitsgl1.1ppe mit ihrem Takt fertig ist, wi,'cl die 
1(jste mit uen lIi("ht. benöl.igte" Tei'len znrück ins Lnp:er 
ge.bracln unr! dafü," ein nelles Ersatzt·eilsortiment für die 
nächste Maschine empf:lllgell. Der Lng.erverwa1ter stre.icht die 
zW'ückgebrndlten Teile allr dem ME:-Schein, de,' nun ve,'­
rG-<:hnct werden kanH. Die Ki ste wir,d dann wieder :llIfgefüllt. 
Eiruge. E'·sntzt.eile, vor allem Großteile. müssen natürlich a'llch 
je tzt noch einzeln aus d em Lager geholt werden, was abel' 
koinen großen l.ei-lvt'rluS<l mehr vel"Ur,~cht. Auße rdem wuruen 
dio in den Kisten bereitgestellten Teile in den El'satzteil­
J,atalogen gel;ennzeichnet, so daß jeder Kollege sofort über­
blicken kann, welche Teile er ext.m nus dcm L'tger holen muß. 

Diese Veriliesserung hat wesentlich -<hzu beigetragen, daß wir 
die InstandsetZllilg' ,der Räollm- und Sammelpre&S'en 1ft Tage 
frühe,' nls im vergangenen Jolu' nbschließen konnten. 

3. Schlußfolgerung 
Die Einführung der speziali sie,'ten Inswndsetzung hat das 
landlechnische Instandsetzungswesen ein ganzes Slück vor:ln 
gebrach,t. Mit den erhöhten Stücl<zahl~n wurden erst einmal 
{]i·e Voraussetzungen zur Anwendung der moderne n Verfahren 
·der Arbeitsorganisallion geschaffen, man konnte die \Verl<­
stntt>kapazitäten richtig nusnutzen bzw. erhöhen. Damit iSl 
aber noch nicht die Grenze der Möglichkeiten e''f\eicht. Wenn 
man bedenl<t, ·dnß unsere Station Ieiliglich 30 R.- u. S-Pressen 
und 25 Mählader repariert, daß di:.lSe Instandsetzung elwa 
drei Mon:lte in Anspruch nimmt und jetzt schon abzusehen 
ist, daß unsere L'lndmaschinenwerkswtil eiruge Monate nicht 
ausgelastet ist, so daß wil' lJur Uberbrückung Arbeiten aus der 
Indus-trie annehmen müssen, gibt es fiir uns nur eine For­
del'Ung: Einführung der übe,'k"cisliclLen Spe-d,alisicmmg. Re· 
reits in diesel' Kampagne sollte im Dezirk Halle die Speziali­
sierung überkreislich erfolgen, wuroe aher aus nicht 
hekannten Gründen rückgängig gemacht. Unsere RTS iSl in 
der Lage, von Oktober bis J 'uni mindestens 100 bis 120 Räunl­
und Sammelpressen instand zu se t7,en. Die restlichen Monate 
könnt en müder RBpanllu,' von Ladebändern für Rüben und 
Hühenblntt ausgefüllt werden. 

An ZlI~tänuiger Stelle sollte mnn uie fortgeselll'ittene Ellt­
wi('klung VOI' allem der RTS im Dezirk Hall e beriicksichtigeil 
und allch den Mut find en, wen.ig p,'ou,uktive RTS aus dc" 
Spezialisierung zu nehmen. Nicht umsonst wUl'de im Pro­
grammentwurf zum VI. Parteitag ,d ~ r SED immer wieder die 
Fo,'<lenll1g nnch Steigel1Wlg der Produktion Wl-d der Arbcits­
produktivi,tnt auf der Grundlage des höchsLen Standes der 
Wis'e'llschafl 'lllld Technik ,erhoben. Das gilt auch für die 
I..and",il'tschnCt Wlcl in beson<lerell1 Maße Iü,' die HTS. Deslwlb 
noch ci nm al unser ForoCl'ung: Billige Instanusctzlll1g VOll 

Landmaschinen a.uf der Basis hohel' Stückznhlen wHI moder­
nel' Arbeil~\'erfallren durch ilberkl'eisliche SpeziaJisierullg. 
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fließverfahren bel der Instandsetzung von Mähtadern in der MTS 
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Über die Durchführung periodischer Überprüfungen an Traktoren 
Dipl.-Ing, 
H. WOHLLEBE, 
KOT, Dresden· 

Im Rahmen der vom Institut für LandmaschinClItcchnik der 
TU Dresden entwickelten Progressiven Pflegeordnung (PPO) 
[1l sind periodische UherpriiIungen des Abnutzungszustands 
d"r Trakto,'en dUl·dlzufiihrcn. Die dabei anzuwendenden 
P .. iifverrahl·en sollen nach ?vlög1ichkeit folgenden Bedingun­
gen gen ügcn : 

1. Sie sollen hei nicht - ourr nHr gcringrLigig zerleglem TraklOL' Uurcll· 
führbar sein. 

2. Sie sollen zu ohjchlive:n QUCl' zum mindesten zu verg:lcichblll'en Ergeb­
nissen führen. 

3. Die benöligte PrürslIsrüslung soll in den Tra]<toren\\,cl'kstäUen bereits 
vorhanden oder lei cht besdlaffbar sein. 1 

Ii.. Die Ergebnisse solJr.n eine hinrei chend s ichere Entscheidullg über 
Art lind ZeHpunl .. t (Jer ZII treffenden Jnsl<mdse lzungsmußnahmen zu· 
l::lsse n. 

5. Die tiuerprwung soll nicht mehl' 315 GO min in Anspl'uch nehmen. 

Die in der Uberprüfungsvol'sch,.ift der PPO enthaltenen Prüf­
\erfahren ('rfidlen diese Bedingungen noch nicht völlig und 
h"dürfen deslwlb einer \V"iterent"icklung. Immerhin haben 
sie jedoch in (kr ,('it zwei Jahren laufenden Erprobullg zu 
pl'al<lisch brnu chbaren E"gebni,seu gefühI't. 

Es soll nnchqehend über die bei den tJberpriifungen der 
Trnktoren RS 01/40, RS 01/30 lind RS 11i /30 nngewandten 

• Technische Univcrsilüt Dresde n, Institut für Landmast:hinentechnik 
(Direktor: Prof. D ... ·lng-. W. GRUNEH). 

I Fiir die Überprüfung der Traktoren RS 01/r.0, HS 04/30 und RS H/10 
werden benötigt: 'Üldruckmanometer (Pmax ~ 6 kp/ cIJ\?), Drehzahl· 
messer {Il max ~ 000 mill I}, SlalJthcrmomeler (lmax ~ 80 oe. 

d ~ 8 mm, 1 ~ 300 mm), Sliurehebcr, zwei Doppdschrauuenschlüsscl 
17 x 1~, Schraubenzieher, Fühllehre (O,2, 0,3 und 0,4 mm), Bandmaß. 
Pinsel lind FnrhCj nußcrdcm winJ noch c in Rungierheber beniiti gL 
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Pl'üfverfnhren und die mit ihnen gemachten Erf:thrungen 
berichtet wcrden. 

1. Zylinder-Kolben·6ruppe des Motors 
Die Teile der Zylinder-Kolben-Gruppe unterliegen mecha­
nischen, chemis"hen und thermischen Benn5pruchungen. Die 
dadurch bewirkte und mit forls chreitender Nntzungsdaucr 
zunehmende Abnutzung in der Zylinder-Kolben-Gruppe 
sowie die sink"nde Kolbenringspannung führen zu einer 
Vergrößerung d,'r Ulldichtheit des Kompressionsraumes. Da­
durch velTingcrt sich der Ansaugeunterdruck und es gelnngt 
in zunehmendem Mnße 01 in den Kompressionsrawn, wäh­
rend beim VerdichlWlgs· und Arbeitshu,b üuolge des Dmck­
gefäl,les Ge.s vom Kompressionsraum in das KUI'belgehäuse 
"Illweicht. Di eses gelangt, sofern im Kurbelgehäuse keine g ... ö­
Bel'en Unrlichthpiten vorhanden ,illu, durch den Oleinfüll­
stutzen ins Freie. Infolge dieserdurehblasen.den Gasmen"o-n 
erhöht sich einmal der Kurbelgehäuseüberd:r:uelc, zum anderen 
verringern siell der Kompressions- und Verbrennungsenddrnlck 
IIl1d damit die effektive Leistung des Motors. 
Das in den Kompressionsraum eindringende 01 verbrennt zu 
einem Teil und gelangt durch den Auspuff ins Freie, zum 
:lIldercll ved<Okt es (Bildung von Olkohle). Die ent'itehenrl e 
Ulkohle setzt sich teilweise am I\olben ab und führt schJi"ß­
lieh ZilUn Vedwken der Kolbenringe. Die Folgen dnvon sind 
gewöhnlich eine Erhöhung des Olverlustes, der Durdlhlase­
m enge und des Vel'schleißes der KoIbel1l-inge und Zylinder-
1:lllfblidlSe sowie eine Verringerung ues Ansangllnterdl'Ucks, 
d('s Ko,"pressiollsdrucks ul\,1 der Leitung. 

Agrnrlechnik . 13. Jg, 




