Erfahrungen mit der planm&B'igé.n Instandsetzung

von Rdum- und Sammelpressen in der MTS Herold

1. Spezialisierte Reparatur

Entsprechend der kreisweisen Spezialisierung der Instand-
setzung wurden in den letzten zwel Jahren in der MTS Herold
Zaplwellenmiahbinder E152 nach der stationiiven FlieBmethode
kampagnelest iiberholt. Dieses Verfahren fiihrte zur erheb-
lichen Steigerung der Arbeitsproduktivitit gegeniiber der
handwerklichen Reparatur.

Nach Neuaufteilung der Leitbereiche im Rezirk Karl-Marx-
Stadt wurde die MTS Herold dem Leitbereich der M'1'S Adorf
angeschlossen. Zu diesem Leitbereich gehdren sechs MTS/RRTS,
wobei die MTS Herold die planmiflige Instandsetzung von
Raum- und Sammelpressen iibernalin.

Fir das Jahr 1962/63 wurden mit den MTS/RTS des Leit-
bereiches Vertriige zur kampagneflesten Uberholung von 103
Rauni- und Sammelpressen abgeschlossen.

2. Instandsetzungsmethode

Gem#B den vom 17. Plenum des ZK der SED gestellten Aul-
gaben wurde nach einigen Uberlegungen die bisherige Tech-
nologic des slationdiren Fliebbandverfahrens aul das Bau-
gruppen-LlieBverfahren umgestellt; dieses hal gegeniiber dem
stationiiren FlicBverfahren einige Vorteile. Es ermoglichit eine
Instandsetzung auf cngerem Raum und in geordneter Weise,
es bringt einc weitere Steigcrung der Arbeitsproduktivitit it
sich und die Unfallgefahren werden weligehend beseitigt.

Mit Einfithrung dieser Instandsetzungsmethode war es uns
moglich, die Gesamtreparaturzeil je Maschine von 6000 min
auf 4120 min zu verringern, die Durchlaufzeit je Geriit von
2700 min auf 1200 min zu verkiirzen (Tafel 1 bis 4). Die Fer-
ligungskosten” je Geriit konnten entsprechend unserem AK-
Besatz mit 120 DM + 125 ¢/, Lohngemeinkosten = 310 DM
kalluliert werden.

Besonders giinstig wirkt sich dicse Instandsetzungsmethode
aufl dic EnlUohnung nach dem Objektlohn aus.

3. Instandsetzungszeiten

Bei Erarbeitung der Instandsetzungsiechnologie der Baugrup-
pen-[Flielreihe wurden siimtliche den Reparaturablaufl beein-
ilussende I‘akioren, wie Grolle der Werkstatt, Lagerung von
instand geselzten Maschinenteilen und Baugruppen, IKontrolle
der instand zu setzenden Maschinenteile und Baugruppen,
Anlieferung von Ersatzteilen, Transport der Maschinen usw.
gepriift und auf den produktivsten Stand gebracht.

Nach Uberpriifung der einzelnen Faktoren konnten wir fest-
stellen, dal} sich die Durchlaufzeit dec Maschinen auf 1200 min
verkirzen laBt, wenn die Kontrolle und Instandselzung von
Maschinenteilen und Baugruppen als Nebentakt liuft.

In den von der KDT herausgegebenen Arbeitsablaulplidnen
sind die Instandsetzungszeiten der cinzelnen Baugruppen und
Maschinenteile fiir die gesamte Maschine angegeben, als ob
siimtliche Baugruppen und Maschinenteile instand gesetzt wer-
den miissen. Das ist aber nicht der Fall. Nach unseren LErfah-
rungen brauchen im Durchschnitt nur 50 %, der Baugruppen
und 10 bis 20 %, der Maschinenteile gegen neue ausgetauscht
zu werden. Die Gesamizeit je Maschine liefl sich so auf 4120
min verringern. Lin weiterer Faktor liir die Herabsetzung der
Instandsetzungszeiten ist die richtige Durchfithrung der
Kontrolle der Baugruppen und Maschinenteile auf den Ab-
nutzungszustand.

4, Avufteilung der Werkstatt und der AK

Die Instandsetzung von Raum- und Sammelpressen nach dem
Baugruppen-FlieBverfahren erfolgt entsprechend dem Axbeils-
ablaufplan und dem auf die vorhandene Werkstattfliche der
MTS Herold abgestimmten Grundplan (Bild 1).

Die gesamle Werkstattfliche fir Landmaschinen betrigt ==
220 m?, sie ermoglicht vier Maschinenstandpliize, auf denen
die Maschinen in [ahrtrichtung hintereinander in einer ge-
schlossencn Kette stehen [1]. Die Arbeit ist gemiill Arbeits-
kriiftebesatz in vier Takte aufgeteilt {Takt 2 lduft als Neben-
takt) :

1. Take:
2. Takt:
3. Takt:
4, Takt:

Demontage und Reinigen

Kontrolle und Instandselzung (Nebentakt=Leertakt)
Montage

Probelauf
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Seitwirts der FlieBreithe ist eine Werkbank, aufl der die aus-
gebauten Maschinenleile und Baugruppen auf ihren Ab-
nutzungsgrad untersucht werden und aul der gleichzeitig die
Instandsetzung durchgefithrt wird. In diesem Baugruppen-
IlieBverfahren arbeiten 11 AI, entsprechend dem AK-Besatz
mit verschiedenen Lolinstufen:

1. Takt: 2 AX Lohnstufe 5,
2. Takt: 2 AKX Lohnstufe 7,
3. Takt: 2 AK Lohustule 7,
4. Taki: 1 AK Lohnstule 7
und ein Brigadier mit Lohnstufe 8.

Die Abrechnung erfolgt monatlich
den Lohnstufen.

1 AK Lohnstufe 6
1 AK Lohnstufe 8
1 AK Lohnstule 6

nach Stiick entsprechend

5. Reparaturtechnologie

Wie schon gesagt, stehen die Maschinen aul den Maschinen-
standplitzen in Fahrtrichtung hintercinander. Zuerst wird die
Maschine 1 demontiert. Die Maschinenteile werden gereinigt
und von den AK des Taktes 1 zum Iontrollplatz gebracht.
Das I'ahrgestell wird auf eigener Achse mit Hilfe einer Karre

Talcl |. Arbeitsgang 1: Demontage, Reinigzn
Arbeitsgang = 1200 min, Normzeit/AK = 400 min,
benotigt 3 AK

(min]
1. Ubernahme der Maschine 30
2. Stiitzriader abnehmen 10
3. Schutzvorrichtungen abnehmen 15
4. Ketten und Keilriemen abnehmen 25
5. Sirohrutsche abnehmen 10
6. Zapfwelle und Gelenkwelle abbauen 30
7. Lingswelle abbauen 20
8. Oberes umd unteres Kopflager abbauen 30
9. Ketten- und Keilriemenspanner abbauen 20
10. Getriebe abbauen 30
11. Gleitschuh abnehmen 10
12. Aufnahmctromme! ausbauen 45
13. Steuerwelle und Rechen aushauen 55
14. Sirohzufithrung ausbauen 25
15. Tuchwalzen ausbauen 25
16. Spannvorrichinng fir Tuchwalze ausbauen 25
17. Aufzugswelle ausbauen 20
18. PreBkolben und Gestinge ausbauen 75
19. Antriebswelle ausbauen 110
20. Auslauffedern und Stellspindel ausbauen X 20
21. Strohradwelle und Schaltmechanismus ausbaucn 30
22. Bindewelle mil Bindeapparat ausbauen 103
23. Stirnradwelle ausbauen 105
24. Nadelwelle mit Nadel ausbauen 65
25. Garnkisten und Garnfithrung abbauen 20
26. Reinigung aller Teile 245
Summe 1200
‘Tafel 2. Arbeitsgang — Instandselzung
Arbeitsgang = 1200 min, Normzeit/AIX = 400 min,
benitigt 3 AKX

(min]
1. Rahmenwechsel bei Bedarf, sonst Schweicn und TRichten (480)
2. Seitenwiinde richten und instand sctzen 35
3. PreBkanal instand setzen (bci Bedarf) (180)
4. Simtlichc Schrauben nachzichen 53
5. Garnkisten und Garnfiibrung insland selzen 50

G. Nadclwelle mit Nadelschuh und_Nadelwellenlager
instand setzen 80
7. Nadel richten 20
8. Nadelstange instand sectzen 20
9. Stirnradwelle instand setzen 105
10. Bindewelle mit Bindeapparate instand selzen 350
11. Antriebswelle instand selzen 135
12. PreBkolben instand sclzen 55
13. Kolbenarm, Schwingarm und Zugstange instand sctzen 45
14. Aufzugswelle mil Seiten instand selzen 35
15. Strohzufiihrung instand seizen 215
16. Schaltung insland setzen 60
17. Aufnahmetrommel instand setzen 285
18. Getriebe instand setzen 210
19. Langswelle insland setzen 35
20. Gelenkwelle instand setzen 30
21. Zapfwelle mit Rutschkupplung instand setzen 50
22, Kopflager instand selzen .55
23. Spannvorrichtung (ir Tuchwalze instand setzen 63
24. Tuchwalze instand selzen 75
25. Laufrider instand sctzen 130
26. Stiilzrad instand selzen 20
27. Keltenrdder instand selzen 30
28. Ketten- und Keilriemenspanner insland setzen 50
29. Strohrutsche instand setzen 30
30. Schutzvorrichtung instand sctzen _100
2425

ErfahrungsgemiB miissen etwa 50% der Teile aufgearbeitet werden,
entsprechend sind 10% der Zeit fir Drcharbeiten zu veranschlagen:

= 1200 min Aufarbeitung

<+ 120 min Dreharbeiten

1320 min
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Talel 3. Arbeitsgang I1: Montage 3200

Tafel 4. Arbeitsgang I11: Probelauf

Arheitsgang = 400 min, Normzcit/AK = 400 min, benétigt 1 AK

(Rahmen, Nadelwelle, Stirnradwelle, Bindewelle :
und Bindeapparat, Aniriebswelle, PreSkolben, min - - oo
Strobzuftihrung, Schaltung, Aufnalinetrommel,
Getriebe, Antricb, Tuchwalzen, Laufrader) 2800—
Arbeitsgang = 1290 min, |
Normzeit/AK == 400 min, benétigt 3 AK l__. } —UL o
[min] | s
1. Maschine aufbocken 10 2400
2. Laufriader abbauen 30
3. Garnkiasten und Garnfihrung anbauen 30 ot ol o
4. Nadelwelle einbauen 45 I
5. Nadel anschrauben 20 20001—
6. Nadelstange anbauen 20
7. Stirnradwelle einbauen 110
8. Bindewelle mit Bindeapparat cinbaucn 150 7 ’o#» Ut O OF
9. Laufrader anbaucn . 50
10. Antriebwelle einbauen 12 1600
11. Aufzugswelle einbaucn 25 |
12. Strohzufithrung anbaucn 38 Lol o _Q{ &
- : 13. Steuerwelle mit Rahmen ecinbaucn 9
VAT—Y 777 14. Strohradwelle einbauen 15 120 d
' 15. Schaltgeslinge cinbauen 25 0
Bild 1 16. Aufnahmectromunel einbauen 75
Ablaufplan fir die Instandsetzung von 17. Getriebe anbauen 35 Froutod o
Rdum- und Sammelpressen in der MTS 18. Zapfwelle anbaucn 25
Herold. a Demontage, b Instandselzung, 19. Gelenkwelle anbauen 20 800
¢ Montage, d Probelauf, e Lcertakt, { Reini- 20. Gleitschuh anbauen 20 '
gung, g Prifstelle, h Ablagerung von Ma- 2]. Spannvorrichtung anbaucn 30 L od o -
schinenteilen und Baugruppen, i Lagerung 22, Tuchwalze cinhauen 30 i v
von Kleinmaterial; — — — — — FlieBreihe, 23. Laufrider anbaucn 50 ! :
—.—.—.—.— Lauf der Maschinenteile 24, Stiitzrad anbauen 10 400 3
25. Maschine abbocken 10
. 26. Kettenrdder anbauen 10 L o
Bild 3 27. Ketten- und Keilriemenspanner anbauen 10
(rechts) Graphische Darstellung des Arbeits- 28. Ketten und Keilricmen auflegen 40
ablaufes. @ Demontage, b Instandsetzung, 29. Strohrutsche anhiingen 10 0 ] 2 3 4 5
¢ Montage, d Probelauf Summme = 1200 Geréat

Ist dit? Maschine montiert, so wird sie mit der Karre zum
Maschinenstandplatz d geschoben.

[minl  Auf diesem Maschinenstandplatz erfolgt der Probelauf, die
1. Maschine abschmieren, Getriebe mit Ol fiillen 70 Beseiligung kleinerer Strungen sowie dic Abnahme der Ma-
g. TPu(c’g ]al:llrlegen (1)3 schine. Um einen geordneten Arbeitsoblauf zu erreichen, ist es
4 ’l':che anel)men 10 notwendig, dal3 Dbereits mit Beginn der Instandsetzungsperiode
5. Beseitigung der Stérungen und Schrauben kontrollieren 150 d_le genauen l“\msallze”'en der cinzclnen ‘Takte eingehalien
G. Schutzvorrichtung anbringen 3  werden (Bild 3).
7. SchweiBstellen mil Farbe ausbessern 40
8. Abtransport der Maschine

s0 6. Instandsetzungskosten

{(Bild 2), die in die Anhiingevorrichtung der Maschine ein-
gehakt wird, mit wenig Kraft zum Maschinenstandplatz e
geschoben — Maschinenstandplatz e = Leertakt.

Takt 1 bernimmt gleichzeitiz die ndchste Maschine in die
‘Werkstatt und beginnt die gleiche Arbeit von vorn.

Am Kontrollplatz g werden dic Bangruppen nnd Maschinen-
teile auf ihren Abnutzungszustand gepriift. Dabei wird fest-
gestellt, welche Maschinenteile instand gesetzt werden, welche
Maschinenteile wieder verwendungsfihig und welche Maschi-
nenteile auszutauschen sind. Diese Arbeit wird vom Brigadier
ausgefithrt. Bei Annahme der Maschine wird neben dem
Reparaturaufirag auch ein Maschinenlaufzettel ausgefiillt. In
ihn werden vom Brigadier wihrend der Priifung der ausge-
bauten Maschinenteile die bendtigien Ersatzteile mit Ersatz-
teiluummer eingetragen, er gibt ihn dann zum Lager. Dort hat
man nun geniigend Zeit, das bendtigle FErsatzteilsortiment
fertigzumachen, die Preise dafiir in den Laufzettel einzutragen
und alles in die Werkstatt zum Ersatzteillagertisch zu bringen.
Die gepriiften und instand gesetzten Maschinenteile und Bau-
gruppen werden bis zur Montage auf einem Tisch neben den
Montagestandplatz ¢ geordnet abgelegt, so dal die AK des
Montagestandplatzes die Maschinenteile und Baugruppen nur
zu montieren brauchen.

Bild 2 .
Transportkarre

Heft 4 - April 1963

I ersten Monat der Instandselzungsperiode 1962/63 wurden
40 Rium- und Sammeclpressen instand gesetzt, mit durch-
schnittlichen Instandsetzungskosten von 459,28 DM, und zwar:

Lohn fiir Produktionsarbeiter 118,72 DM
Gemeinkostenzusclilag (125 %,) 148,41 DM
Material 192,15 DM

Die niedrigen Materialkosten sind darauf zuriickzufithren, daB
die Maschinenteile und Baugruppen auf iliren Abnutzungs-
grad untersucht und vicle wieder aufgearbeitet wurden.

7. SchluBbetrachtung

Allgemein kann gesagt werden, dal} diese Instandsetzungs-
methode eine weitere Steigerung der Arbeitsproduktivitit in
unseren MTS/RTS-Werkstidtten mit sich bringt. Nach dieser
Methode lassen sich nicht nur Ridum- und Sammelpressen
instand setzen sondern sdmtliche Landmaschinen unseres
Maschinenparks. Der grofBite Teil der Landmaschinen hat ein
Yahurgestell, so daB unter Verwendung einfacher Zusatzein-
richtungen die Maschinen leicht von Standplatz zu Standplatz
bewegt werden kénnen; es bedarf also keiner gréBeren In-
-veslition an Zusatzeinrichtungen und Hilfsmitteln. Entspre-
chend den Werkstattabmessungen der einzelnen MTS/RTS ist
es moglich, die Baugruppen zu teilen, um dadurch die Durch-
laufzeit der Maschinen noch weiter zu verringern. Voraus-
setzung fic einen geregelien Arbeitsflul bei dieser Instand-
setzungsmethode ist, daf} siamtliche bendtigten Lrsatzieile be-
reitgestellt werden.
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