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Erfahrungen mit der planmäßigen Instandsetzung 
von Räum- und Sammelpressen in der MTS Herold Ing. M. WORF, KDT 

1. Spezialisierte Reparatur 

Entsprechend der kreisweisen 'Spezialisierung der Instand
setzung wurden in den letzten zwei Jahren in der MTS Herold 
ZapfweUenmähbinder E152 nach der stationären Fließmethode 
kampagnefest überholt. Dieses VerI:lhren führte zur erheb
licheu Steigerung der Arbeitsproduktivität gegenüber der 
handwerklichen Hepamlur. 
Nach Neuaufteilung der Leitbereiche im Rezirl< Karl-Malx
Stadt wurde die MTS Herold dem Leitbereich der IVITS Adorf 
angeschlo,sen. Zu diesem Leitbereich gehören sechs MTSjRTS 
wobei die ;\ITS Hel"Old die planmi.il.lige Insland~etzung vo~ 
Häum- und Sammelpresscn übernahm. 
Für das Jahr 1962/63 wurden mit den l\HSjRTS des Leit
bereiches \'erträgr zur kampag'ncIesten "überholung von 103 
HäuI1l- wHI Sammelprcssen abgeschlossen. 

2. Instandsetzungsmethode 

Gemäß deli vom 17. Plenum des ZK der SED gestellten Auf
gaben wurde nach einigen Dbedegwlgcn die bisherige Tech
nologie des stationären Fliellbandvr.dahrens auf das Bau
gruppen-F1ießverfahren umgestellt ; dieses hat gegenüber dem 
stationciren Fließverfahren einige Vorteile. Es ermöglicht eine 
Instandsetzung auf engerem Raum und in geordneter \Veise, 
es bringt eine weitere Steigerung der Arbeitsproduktivität mit 
sich und die Unfallgefahren \\'crJen weitgehend beseitigt. 
Mit Einführung dieser Instandsetzungsmethode war es uns 
möglich, die Cesnmtreparaturzeit je Maschine von 6000 min 
auf 4120 min zu veITingern, die Dmchlallfzeit je Gerät von 
2700 min auf 1200 min zu ~yerkürzell (Tafel 1 bis 4). Die Fer
tigllng5kosten' je Gerät konnten entsprechend llllserem AK
Besatz mit 120 DM + 125 % Lohn~emeinkosten = 310 DM 
l<alkuliert werden. 
Besollders günstig wirkt sich dicse Instandsetzungsmethode 
auf die Entlohnung nach dem Objektlohn aus. 

3. Instandsetzungszeiten 

Bei Erarbeitung der Instandset:wngslechnologie der Baugrup
pen-Fließreihe wurden sämtliche den Reparatlll'ablauf beein
ilussende Faktoren, wie Größe der \VCl·kstalt. Lagerung von 
installd gesetzten Maschinenleilen und Baugruppen, Kontrolle 
der insland zu setzenden Maschinenteile und Baugruppen, 
Anliefernng von Ersatzteilen, Transport der Maschinen us\\'o 
geprüft und anf den produktivsten Stand gebracht. 
Nnch lJberprlifung der eim.elnen Faktoren konnten wir fest
ftelleu, daB sich die Durchlaufzei t der Maschinen auf 1200 min 
verkürzen läßt, wenn elie Kontrolle und Instandsetzung \"on 
Maschinenteilen und Baugruppen als Nebentnkt läuft. 
In c1en von der KDT herausgegebenen Arbeitsahlaufplänen 
sind die Instandsetzungszeiten der einzelnen Bnugmppen und 
Maschinenteile für die gesamte Maschine angegeben, nls ob 
sämtliche: Baugruppen und ?vlasehi nenteile in5tand gesetzt wer
den müssen. Das ist aber nicht der Fall. Nach unseren Erfah
rWlgen brauchen im Durchschnitt llUl' 50 010 der ßaugruppen 
und 10 bis 20 % der Maschinenteile gegen neue ausgetauscht 
zu werden. Die Gesamtzeit je Maschine ließ sich so auf 4120 
min verringern. Ein weiterer Fal<tor lür die Herabsetzung der 
Instanclsetzungszeiten ist die richtige Durchführung der 
Kontrolle der Baugruppen und i\Iaschinenteile auf den Ab
nutzungszustand. 

4. Aufteilung der Werkstatt und der AK 

Die Instandsetzung von Räum- und Sammelpressen nach dem 
llaugruppen-Fließverfahren erfolgt entsprecheud dem Arbeits
ablaufplan und dem auf di e vorhandene Werkstattfliiche der 
MTS Herold abgestimmten Grundplan (Bild 1). 

Die gesamte WerkstattOäche für Lnnclmaschinen beträgt = 
220 m2, sie ermöglicht vier Maschinellstandplätze, auf denen 
die ~I'laschinen in Fallltrichtung hinteleinanc1er in einer ge
schlossenen Kette stehen [1.]. Die IIrheit ist gemüß Arbeits
krüftebesatz in vier Takte aufgeteilt (Takt 2 läuft als Neben
takt) : 
1. Takt: Demontnge und Reinigen 
2. Takt: Kontrolle lind Instandsetzllllg (Nebentakt=Leertakt) 
3. Takt: Montage 
4. Takt: Probelauf 
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Seitwälts der Fließreihe ist eine Werkbank, auf der die aus
gebauten Maschinenteile und Bangruppen auf ihren Ab
nutzungsgrad untersucht werden und auf der gleichzeitig die 
Instandsetzung durchgeführt wird. In diesem Baugruppen
fließverIahren arbeiten 11 AK, entsprechend eiern AK-Besatz 
mit verschiedenen Lohnstufen : 

1. Takt: 2 AK Lohnstufe 5, 
2. Takt: 2 AI< Lohnstu{c 7, 
3. Takt: 2 AK Lohllstufc 7 
4.. Takt: 1 AK Lohllstufe 7' 

und ein Brigadier mit Lohnstufe 8. 

1 AK Lohnstufe 6 
.1 Al{ Lohnstufe 8 
j AK Lohnstufe 6 

Die Abrechnwlg erfolgt monatlich uach Stück entsprechend 
c1en Lohnstufell. 

5. Reparaturtechnologie 

Wie schon gesagt, stehen die Maschinen auf den Maschinen
standplätzen in Fahrtrichtung h.inter8inander. Zuerst wird die 
Maschine 1 demontiert. Die Maschinenteile werden gereini!rt 
und von den Al( des Taktes i zum Kontrollplatz gebrach"'t. 
Das Fahrgr·stell wird auf eigener Achse mit Hilfe einer Karre 

Tarcl I. Arbeitsgang I: Dernonlage, ReiHig~;t 
Arbeitsgang = 1200 min, Norrnzeit!Al< = 400 min 
benötigt 3 Al( . , 

1. Ubernalune der Maschine 
2. Stülzräder abnehmen 
3. Scllul.zvonichtungen abnehmen 
4. Ketten und Keilriemen abnehmell 
5. Strohrutsche abnehmen 
6. Zaprwelle und Gelenkwelle abbauen 
7. Längswelle abbauen 
8. Oberes und unteres KoprJagcr abbauen 
9. Ketten- und Keilriemenspanl1er abbauen 

10. Getriebe abbauen 
11. Gleitschuh obnehmen 
12. AuInahmctl'ommel ausbnuen 
1.3. Steuerwelle und Rechen aw,b:llIen 
14. Slrohzurührung ausbauen 
j G. TuchwaJzen ausbauen 
t6. Spannvorrichtnng für Tuchwalze ausbauen 
17. AuIzugswelie ausbauen 
J8. Preßkolben und GesL.:1.nge ausLauen 
19. Antriebswelle ausbauen 
20. AuslauHedem und StellspilldeI ausbauen 
21. Strohradwelle und Schaltmecl13nismus [\usLaucn 
22. Bindewelle mit Bindeappnrat ausbauen 
23. Stirnradwelle ausbauen 
24. Nadelwelle mit Nadel ausbauen 
25. GOl'nkästen und Gal'llführung abhauen 
26. Reinigung aller Teilc 

Tu[el 2. 11rbeilsgang - Instandsetzung 
Arbeitsgaug = 1200 min, Normzeit/Al< = ',00 min, 
benötigt 3 Al( 

Summe 

[min] 
:JU 
10 
15 
25 
10 
30 
20 
30 
20 
30 
JO 
45 
55 
2.; 
25 
2~ 
20 
75 

lJO 
20 
30 

105 
105 
65 
20 

245 
1200 

[mini 
1. Rahmenwechsel bei Bedarf, SOliSt SchweißeIl und Richt en (480) 
2. SeiteDwünde richten und insLand setzen 3S 
3. Preßkanal instnnd setzen (bei Bedarr) (18/1) 
4. Särn t1 idle Scllfauben. nachziehen 55 
5. GUl'nkästen und Gnrnrübrtln~ instand setzen 50 
Ü. NadelwelJe mit Nadelschuh \I~adelwellenlagcl' 

insland setze n 80 
7. Nadel richten 20 
8. Nadelstange ins land setzen 20 
9. Stirnl'udwelle insL.:'1 nd setzen 10J 

10. BindewelJe mit Bindenpparate inst.1.nd sctzen :350 
t I. Antriebswelle insl3nd setzen 135 
12. P"eßkolben ins land setzen 55 
13. I<olbenarm, Schwingam\ und Zugstangc insl.:lml se tzen 45 
14. Au[zugswelle mit Seiten insL.:'1lld setzen 35 
15. Stroh zufüllrung insland selzen 215 
16. Schaltung insland setzen 60 
17. Aurnahmetl'ommel instand setzen 285 
18. Getriebe insk1nd selzen 210 
19. Längswelle insLand setzen 35 
20. Gelenkwelle insland setzen 30 
21. Zaprwell e mit Rutschkupplung instand setzen 50 
22. KoprJager instand setzen 55 
2:3. Spann vol'riclüung rü,· Tuchwnlzc instand setzen 6:") 
24. Tucllwalze jnstand setzen 75 
20. Laufräder ins land setzen l30 
2(i. Stützrad instand setzen 20 
27. l<eu.e nräder inst..'1nd setzen 30 
28. Ke tten- und Ke ill'ieme nspa nnel' insland setzen 50 
29. SlrohrulSche ins land se!.Zen 30 
30. Schu17.\'QnicllltUlg instand setzen 100 

2425 
Errahrungsgemäß müsse n elwa 5011/0 der Teile aurgeol'b:-!it.el werden, 
ents preche nd si nd 10% der Zeit rür- Drcharbeiten zu 'veranschlagen : 
= 1200 min Aura"beilung + 120 min Dreharbei ten 

l320 min 

Agrartechnik . 13. Jg. 
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Bild j 
Ablaufplan für die Insl..anclsclzung von 
Räum- Imd Samrnelpressen in der MTS 
Herold. aDemontage, b Insk,ndsetzUJ'g, 
c Montage , d Probelauf, e LCt:rtakt, I Heini
gung, g PrüfsLelle, h Ablagerung von Mn
schinenleilen lU1d Baugruppen, i Lagerung 
von I(lc inmnterial; - - - - - Fließl'e ih c , 
- - - - - Lauf der 1\'laschinenteilc 

Bild 3 
(rechts) Graphisch e Darstellung d es Arbcit.s
ablaures. aDemontage, b Instondsetzung, 
c l\Ionlage, cl Probelaur 

TaJel 1, . Arbeitsgang I J I: Probelauf 

Ta fel 3. Arbeil>gang 11: Montage 

(Rahmen, Nadelwelle, Stjrnradwclle, Bindewelle 
und Bindeapparat, Antl'ieuswelll!. Preßkolben, 
Slrohzu(ülwung-, Schaltung, Anfnalunctl'ommrl, 
Celriebe, Antrieb, l'uchwalzen, Laurräde l') 
Arbeitsgang = 121)0 min, 
Normzeit/AK = 400 min , bcnötigt 3 Al( 

1. Maschine aufbocken 
[minJ 

10 
50 
30 
4;) 
10 
20 

2. Laufräder abbauen 
3. Garnkästen und Garnfühl'ung anbau en 

N ade!welJe einbauen 4. 
5. 
6. 
7. 
8. 
9. 

10. 
I L 
12. 
13_ 
14. 
15. 
JG. 
17. 
18. 
19. 
20. 
21-
22. 

- 23. 
21, . 
?-... a. 
26. 
27. 
28. 
29. 

Nadel anschrauben 
NadelsLange a nbauen 
Stirnradw eJle einbauen 
Bindewe lle mit Dind eapparat einbaucn 
LaufrAder artbauen 
Antriebwelle einbauen 
AufzugswelJe einbauen 
Su.'ohzufühl'ung anbau cn 
Steuerwelle mit Rahmen einbauen 
Strohradwelle einbauen 
Sch:Jltgesliingc c inualrcn 
Auln:Jhmctromm el einbauen 
Getriebc anbaue n 
Zaprwell~ nnbaucn 
Gelenkwetle :-.nbaueu 
GIeitschu.h anbauen 
Spaonvorl'ichtlln~ anbau,'m 
TLlchwalze einhauen 
LauIräder anbauen 
Stützl'ad anbauen 
Ma~chine abbocken 
Kettenräder a.nbaue n 
Ketten· und « c ilrieme:lspanner anbauc n 
Kellen und J(eilricmen auOegen 
Strohrul'ichc nnhiing'e!l 

Summe 

110 
150 

SO 
12 
25 
30 
90 
15 
2S 
75 
35 
25 
20 
20 
30 
30 
50 
10 
10 
10 
10 
tj() 

10 
:::::: 1200 

3200 
, 

min "tJ 

2800 

"tJ ur---f--

24 00 , , 
I 

"tJ U -<:> 
I 

2000 
I 

I 

I 

I-- " <J ..o ,r- 0 
I 
I 

1600 
I 
I 

"tJ u -0 1 
I 

0 

I , 
i 

1200 
, 

<J -<:>-' 
I '" I , , 800 , , , 

-<:>+ 0 . I 
I f I , 400 

" 
o 2 3 4 6 

Geräl 

Al'hcitsgang = 1,,00 mill: Normzcit,'AI\. = 400 min, b enötigt 1 AK 
1st die Maschin e montiert, so wird sie mit der Karre zum 
Maschinenstandplatz d geschoben. 

1. Maschine abscl,mieren, Getriebe m i t 01 fiillen 
2. Tuch auflegen 
3_ Probelauf 
4. Tuch abnehmen 
5. BcseiHgung der Störungen \u\(] Schrauben ],ontrolliercn 
G. Schutzvorrichtung anbringen 
7. Schweißs tellen miL Farbe ausbesse l'n 
8. Abtransport der Maschi ne 

[rninJ 
70 
10 
60 
10 

150 
30 
40 
30 

400 

(Bild 2) , die in die Anhängevorril"htung der Maschine ein
gehakt wird, mit wenig Kraft zum Maschinenstandplatz e 
geschobm - Maschinenstandplat" e = Leertakt. 

Takt 1 übernimmt gleichzeitig die nächste Maschine in die 
Werkstatt und beginnt die gleiche Arbeit von vorn. 

Am Kontrollplatz g wet'den die Bo."gruppen lind lV[aschinen
teile auf ihren Abnutzungszustnnd geprüft. Dabei wird fest
gestellt, welche Maschinenteile illstand gesetzt werden, welch.e 
Maschinenteile wieder verwendungsfähig und welche Masclu
nenteile auszutauschen sind. Diese Arbeit wird vom Brigadier 
ausgeführt. Bei Annahme der M.aschine wird neben dem 
Reparaturauftrag auch ein Maschinenlaufzettel ausgefüllt. In 
ihn werden vom Brigadier während der Prüfung der ousge
bauten Maschinenteile die benötigten Ersatzteile mit Ersatz
teiluummer eingetragen, er gibt ihn da nn zum Lager. Dort hat 
lIlan nun genügend Zeit, das benötigte Ersatzteilsortiment 
fe rtigzumachen, die Preise dafür in den Laufzettel einzutragen 
und alles in die "Verkstatt zum Ersatzteillagertisch zu bringen. 
Die geprüften und instand gesetzten Maschinenteile und Bau
gruppen werden bis zur Montage auf einem Tisch neben den 
Montagestandplatz c geordnet abgelegt, so daß die AK des 
Montagestandplatzes die Maschinenteile und Baugruppen nur 
zu montieren brauchen. 
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Bild 2 . 
Transpol'Lkarre 

Auf diesem Maschinenslandplatz erfolgt der Probelauf, die 
Beseitigung l,leine"er Störungen sowie die Abnahme der JVla
~chille_ Um einen geordneten Arbeits<lblauf zu erreichen, ist es 
notwendig, daß bereits mit Beginn der Instandsetzungsperiode 
die genauen Einsatzzeiten der einzelnen Takte eingehalten 
werden (Bild 3). 

6. Instandsetzungskosten 

Im ersten Monat der Instandsetzungspel~ode 1962/63 wurden 
40 Häum- und Sammclpressen instand gesetzt, mit durch
schnittlichen Instandsetzungskosten von 459,28 DM, und zwar: 

Lohn für Produktionsarbeiter 118,72 DM 
Gemeinkostenzuschlag (125 %) 148,41 DM 
Material 192,15 DM 

Die niedrigen Materialkosten sind darauf zUTückzulühren, daß 
die Maschinenteile und Baugruppen auf ihren Abnutzungs
grad untersucht und viele wieder aufgearbeitet wurden. 

7. Schlußbetrachtung 

AlJgemein kann gesagt werden, daß diese Instandsetzungs
methode eine weitere Steigerung der Arbeitsproduktivität in 
unseren MTS/ RTS-Werl,stälten mit sich bringt. Nach dieser 
Methode lassen sich nicht nur Räum- und Sammelpressen 
instand setzen sondern sämtliche Landmaschinen unseres 
Maschinenparks. Der größte Teil der Landmaschinen hat ein 
Falu·gestell, so daB unter Verwendung einfacher Zusatzein
richtungen die Mascllinen leicht von Standplatz zu Standplatz 
bewegt werden können; es bedarf also keiner größeren In-

- vestition an Zusatzeinrichtungen und Hilfsmitteln. Entspre
chend den "Verkstattabmessungen der einzelnen MTS/RTS ist 
es möglich, die Baugruppen zu teilen, um dadurch die Durch
laufzeit der Maschinen nodl weiter zu verrjngern. Voraus
setzung für einen geregelten ArbeitsHuB bei dieser Instand
setzungsmethode ist, daß sämtliche Lenötigten Ersatzteile be
reitgestellt werden. 
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