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Tnfel 2, Die durc hschniLlli ch e n Einsa lzstu ll cle n und Einsa l i l age von 36 ganzjä hrig c-i n gcsc Llt e n l' e LI Clllruk t ore- 1l 1, 5 0, Inw, K S 30 

Zahl unter- Felda rbeitsst unden Trans - i nsg. Ei llsal z· 

deI' suc h ,-
J uli !' 1. Sc hicht te l. 2, Sc hicht 

Zeile Be tl'i cb gan z- In, , jähr, 
Unh' J'-
suc hg. 

3 5 

j MT S 3 56 1097,9 5!J, ~ 751, 3 
2 MTS 16 57 1I 39,J 71,2 461, 8 
3 MT S 3 58 1 J 56, - 67,4 558,7 
4 LPG 60 11 96,2 70, - 513,1 
5 LP G ü l 1082, 3 81,6 260, 7 
(; LPG , ü2 1340,6 94, - 86,0 

JG 0 11 83,3 71,,8 398,0 

1046,5 h beleiligl warcn, Die 1536,5 h cines \\' citeren Kcllen­
Iraktors verteilcn sich aur 16 Traktoristen zwischen 1 und 
303 h, Der KS 07 der Brigade 2jWa arbeiteie 1588 h, Diese 
E insa tzzeit wurde vo n 6 Traklo ris ten mit 7 bi s 825 h abge­
leis te t. 

Dur('h mas('hi:ll elJ es SOt'li et'en und Tabelli el'en ist es weiter 
möglich, di e Eitlsa tztage zn ermitteln, Spalte 13 del' Tarel2 
weist die durchschnittlichen Einsa tztage in den Unter­
sllchllngsjalll'en aus. Bilel 3 zeigt, daß mit steigenden Ein­
satztagen auch die Einsa tzs tund en zunehm en. 

Auch die Stunden je Eins'llztag sind verschicden hoch . Der 
errechne tc Durchschnitt. für alle IÜl ltentrnktoren beträgt 
j 2,0 h. Die Stunden je Einsutztag s ind abhängig von den 
Gesamtstunden, der Zahl der Einsa tztage, der vollen Aus­
nutzung der Schichtzeit und vom Schichtanteil. Der Schicht­
anteil wirkt sich natlil'lich nur ,dann vorteilhart a us, wenn 
wirklich erst nach einer vollen Schicht gewechselt wird. Dies 
find en WÜ' a uch durch unscre Untersuchung bes tätigt. Zwei 
Tl'aktoren haben einen S chi ch t'an teil von 5,5 bzw. 1,0 ()/o. 
Die Stunden je Einsatztag liegcn bei ihnen mit 9,6 bzw. 10,0 
um niedrigsten von allen Tmkto l'en, Andererseits ergibt si ch 
dara us wieder, da ß die Ein sa tzlage z'lImind es t einschichtig 
voll genutzl \\,uI·df' n. 

/ 

p UI"l- Einsa l l- t age Sld, 
r <: l. in sges. s ld, rel. s td , je 

(= 100) (= 100) Ein -
sa tz -
t ag 

8 9 10 11 J ~ 13 14 

1,0,8 1 8 ~ !),2 J~. - 1, 8 1883,2 136, 7 13,8 
28, 8 1601,1 28,9 1,8 1630, - 13 1,1 12,4 
32,6 l714,7 2J. 5, - 1l,1 1029,7 160,- 12, j 
:3 0,- I i OU,3 2 5 ~J 7 13,- 1964,- 16t, ,3 12, -
19,4 1343,0 198_2 12, 9 151,1 ,2 126,- 12,2 

G, - 1t,32,6 09;9 8,9 1572 ,G 147,5 10, 7 

25, 2 158 1,3 102,4 6,1 1683 ,7 139,9 12,0 

6. Zusammenfassung 
Fußend aur sechsj ährig-em Ma terial wUl·den Einsatzverla uf, 
Einsa tz und Leistungen bei Feld- und Transportarbeiten, 
Schichtarbeit, Einsatzstund en und Einsa tztage beim ](S,07 
bzw. KS 30 dargestellt unel besproch en . Stand, Entwicklung 
und we,itere ]vröglichkeiten der a rbeitswirtschaftli chen (zeit­
li chen) Auslastung wurd en erörtert. Einige ökonomische Be­
ziehungen wurden ma thematisch bes timmt und fiir Mittel­
werte di e sta tistische Sichcrheit erredllle t. 

Literatur 
['1) LORENZ , H .: Me thode und Anwendung des Lochkarten\'el'fahre ns ' 

zur Erfass u ng und Beurteilung des Einsatzes. deI' Leistunge n qnd 
de r nrbe itswi r tschaftlichen Auslns tuug de r lebendigen und vergegen­
stä ndliche n AI'be i'. - dnrges~ellt om Be ispiel der MTS. Diss, Halle 
196 1 \ 

[21 LOR ENZ, H .: Die" zeitli ch en Möglicllke ite n de r Ausbildung der 
Traktoriste n in e ine m zw eite n Be1'1IL De utsch e Agrar technik (1963) 
H , 9, S. Hl bis 413 

[31 l-IEISS, H ,: Die zeilliclle Au"las tung d es Schteppers und ihre ' 
arbe itstechnische Bedeutung, d a rgestellt u, a , an d en Ergebnissen 
de r Schlepperunte rsucllUngen mit Hilfe d er Fahr tsch<eibel' im VEB 
Lehr- und Vcrs uehsgut EtzdorL Diplo morbeit, Landw, Fak , d . Mar" 
tin -Lulher-U niversiliit Halle 19:;9 

[t, I BE ULECKE, E. : Betriebsveq l'teicll in MTS·Brigaden. Diplo ma rbci t, 
La ndw. Fak , d . Mnrtin-Luthel'-Unive rsi lä t Hall e 1958 

[51 DAHSE, E, : Die Kos ten d es Schlepperbet1'iebes, Die De utsrh e Land ' 
wir tscha ft (1961) S, 214 bis 217 

[61 BOLKE, M.: Ein ve reinfAchtes Verfa hren zur Ermill iung d es not· 
wendigen Schlepperbes" t,es fül' soz . Großbet"; ebe. Deutsche AgraJ'­
lechnik (1961) 1-1 , 6, S, 2i 5 bis 278 A 5583 

I l2audleelt uiselte ' Juslaud J"alluug 

Dr,,-Ing. CH. EICH LER. KDl;, Technischer Direktor ~er VVB Landtechnische Instandsetzung 

Technologische Ptobleme zur Qualitätssicherung bei der Instandsetzung 

1. Gegenwärtiger Stand 

Im J ahr 1964. war fes tzuslellen , da ß d,ie Qualität dcr In s tand­
setzungslei, tungen der Instand sc tZllngswerke (MI\\', InV, 
SpW) und auch der Krf'isbetriebe für Landtechnik riu' die 
LPG teilweise sehr man~lha ft ausri pl, wodut'ch es zu erheb­
lichen Maschin enausrällen und nicht vel'tl'e lbut, hohen Kosten 
kam. Di e mangelharle Qualiti:it zeig- te sich vo r allcm in uno 
zureichender Betriebssich erh eil lind Iwrzen NlItzungsdauern 
zwischen zwei Instandsetzungen. Die Anzahl der Rekla ma tio­
nen erreichte z. B. bei Motoren vC l'schiedenel' Typen 15 bi s 
20 %, bei Getriebcn 10 bis 15 %, bei Mähell'cschel'l1 20 bi s 
25 %' -Eine Analyse der Scha tlcnsfälle brachte folgcndes EI'­
gebnis : 

Schäden infolge ma ng'elhartel' ,-\I'beitsa usflih rllng "0 bis 50 % 
*(Einbaurehler, nicht fluchtende Wellen, 
EinstelLfehler, ,Nich teinhaI ten vo rgescl l ri ebeuc l' 
Spielc, Obet'r!i:ichengiit en usw,) 

Ife ft I, , Ap ril [965 

Schäd en in folge ull sachgemiißer Scltadensau f-
nahme 20 bis 30 % , 

(Wied cl'einbau zu s tark abgellutzler Teile ,-
i\Iißachlung der Grund sä tze vo rbeugender 
Ins tandhaltung) 

Schäden inrolge unsachgemä ßer ,\ura rheitllng JO bis :20 % 

\ Schäden \\'egen schledtl el' E rsa tzteilqualität 15 bis :25 % 
Der Anleil der einzeln en Schadellssy mplom e bci den einzel­
nen Typen ist untel'schiedliclt . Bei ihrer Auswerlung wUI·den 
die teilweise durch mangel11art i nstandsetzungsgerechte Kon­
, truktioncn beding ten Schädm niellt bel'ücksich tigt. Die Auf­
gabe be, teht nun darin , di e Ursach en dieser Schadens5ymp ­
tOTlle zn analysieren und sororl und endgüllig zu beseitigen. 

2. Ursachen mangelhafter Qualität 

Wegen d er vielen R ckl a mat ionen zu den unler 1 genannten 
Schadenssy mptomen wurd en intensive Untersuchungen ge­
riilll'l, del'ell Ergebnisse ill gleichem Ma ße fül' die Instand-
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setzungswel'ke wie auch für ew e große Anzahl \·on Krei s­
betrieben zlltreff en : 

a) Die Unterschälzung d er Bede ulung d er In<;lnlldscl7ungsarbcilc n für 
die Hauplaufgabe de r LPG - s01. ia lis li sdlC Intensivil ~rung der !;:nHl · 

wirtschaftlichen Gro ßprooukt( un - frdu'lc ..... ll einer gewi ssen Ober ­

flächlichk e it in tl c l' Arbeil , 

b) beslimmte Fehler in ti e r Bc wrrlung d e r In s l ;lnd ~ctzung s. bclri('I,,~ 

führten zu ein e r .. 5Iür]<zahHueologic", b e i tl c r di e ßelricbsorgani:.-a­

lion darauf abgeste llt. wllrde, m ög lichs t h o he Stiidct:ahlcn z u fe rtige n, 

wobei man die Qualiwt außer i. lcht h dJ; 

c) der m:llcrielle Anre iz wurd e o ho (' IJcrürk sidlligung der QualiLüt e in ­

se itig ;tur die Steigerung d er ArbcL t~produkli\/i'iit orientiert; 

d; wührend sich nül W:l rhsc nd e n S tüdio.7,;.lhl c n der Chnrnktcr dcl' Pro­

duktion in den Insk'\ncbc t z un~s hc tl'i ebcn dc:r industriellen Prodllk­
tionsweise nähert, blichen di e a nge wcndeten L<:::itllngsmethoden 
hinter dieser Entwiddung' in e ini ge n Füllcn zurück, was sich bes\)w 

elers in mangelhafter Analys cll a rlJcil HnQ Sys lematik zeigt; 

p) in der Teclmologie fchlLc n bes timmt e Grund/:)gen, die für cill e 
ordnungsgem<iße Produktion no twendig s ind. DeI' tccbnologische 
Prozeß der Instandsetzung wurde nicht lic rg ründig genug durchdrun­
gen. Technologi sche Arbc itsvorsch r iftt B fehlten in weitem ~IruJ c_ 

Soweit vorhanden , bcsl'.ill'iinl, lcn s ie sich im wescnllit.:hc n ~uf orga­
nisu lol-iscllC Probleme, wä hre nd die Au sführung d eI" Arheit (Ein slell­
wel·te , Bearbcitungsdalcll , i\ fuße und Spie le u. 3. nl _) fas t völlig 

fc hlle n ; 

f) die Kontrolltüligkeil de r TKO und die Abschlußprüfung dcr in s t.1lld 

gt~se tztcn Objclüe wor c be nfult s o ft s ubje ktiv und unzurcichend j 

g) Ma ngel in dcr i\laterialverso l'g uH S', di e ihre Ursudle sowohl bei ein 

h ers tellenden Industrie nls auch bei d en In standsetzungsbetriebeJl 
ha.tten (fehlerhafte Produktion s- und i\!a terialplanung), führten zu 

Notlösungen, um den Bedarf wc nig~ t en s s tüc.kzuhlmüßig decken zn 
können, indem teilweise sta rk ilngenulzLe Teile wieder eingebaut 

wurden und n\311 Er~atzteiJ e improvisi ert h erst ellte bzw. auI.:\I'Leitcle. 

Wenn man auch diese Ursachen für di e mangeillafte Qualität 
·nieht voneinander trenll cn ka nn , so soille man doch die 
unter e bis g genanutl' 1l U rsa che n näh c I' bclcuclltP1l und 
Problem e ansprechen, de r(' n Lös un g c i n e " e rbesserung a uf 
technologischem Gebiel bring·en k önnle. 

Dabei is t jedoch darauf hilJ7.u,,·c isc n, d ~I ß s ich l'ine Verbesse­
rung auf teehnologischelll Gebi c t nlll' e lTe iehcn läßt, wenn 
insb esond ere die ideologische n lind LcillLllgsproblc llle durch 
intensive Erziehnngsarbeit b efri edigend g rlii s t wNden. 

3_ Technologische Probleme 

W,ll man eine ordnungsg·cmäße T echn o log· il' , eine i:riilehestim­
m ende Technolog·ie schaffen, so müss,' n n eb en quali[izierl.ell 
T edmologen bestimmte Grundlag-en vorha nden selll: 

a) Vorschriften übel' dns Ergt.:bni <.;" d as n rtch n ee ndig ung de o:; technologi­
sche n Pl'ozc~ses \'orliege[1 <.;,011 (1'(' ('hni ..;chc P:Ho m c le r. Q ualitiil::;merk­

mal e d es Erzeugllisses) 

b) Anga ben über den 7. ldii s<.;, igpn :\ufwand an Ir !>{, llui p:{' r llnd \'cr~ {' gen­

s ti,i ndlichtcl' .\rb('it. 

Ein e weilere Crundlage deI· Tethnolog ie is t di e geforderte 
K apazitüt nach Stü ck je Zeiteinheit". Obwohl s ie föl· die Art 
der anzuwendenden lhbeitsmittcl, den Grad de r Arbeits­
teilung und auch für die Kosten , ehr \ri chtig is t, soll sie 
hie r im Hintergrund bleiben; \·orrilll g ig gehl es um cli " Pro­
bl eme d er Qualilätssieherllng. 

Der unter /J genannte zulässige ,\u[wand [111 lehendiger unel 
v ergegen s tändlichter Arbeit wird dUl',",1 lli e Ol-onOl11il< der 
Ins tBl ldse tzung grunclsützli,·h vorgegeben und von der Art 
d es In s t~lI1dsetzungsbelriebes beslimmt. Er muß "ho bei 
gleichcr zu cn'<Grlcllller l\lIlznngsdaue r gc ringer sein a ls der 
Aufwand filr die Ncoferl,igung, ebenfa ll s tnuß d er In s tGlld­
se tzungsauf"' ,lIld in einem sJlezi"li >iert en Be tri eb ge l'inger 
se in ul s in einem nidlt oder \\ enigel' ~peziali s i e rl en B etrieb. 

. Diese und ::Indere ökonomische Grundsüt~ sind b ei der 
Durdlföhrllllg g iltesiehernder technolog ischer i\h,ßn ahm en 
unbeding t Zll be rüeksichtig·cll , Wl' nn e in volk s ",irt sclw f ~lidl 

positi ves Ergebni s Nzielt ",erden soll. 

E s i s t n o twenclig , an Hand der I\.on slrukti ollS unterlagcn 
d es H er s lellel's die Tccllnischen i\[e)·I,nwle (Ti\l ) d er [n slnnd-
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se lzung von zenlraler Stell e nus fe;tz ulegen . Si e müssell be­
sn gen, welches Ergebnis n<lch d er ln s ta nd se tzung vorliegen 
llIuß, So lllUß z. 13. fest s tehen, \r elche Oberflächengiiten und 
n a uhlil'fcn n<leh l11echani sch en Henrbeilungen von Teilen 
n)rlie;,: <: n müssen, his ZII \ycll"hcm i\fn ß N::u;hbcarbeitungl'n 
dlllThgdührt werden I, ö,,"en, \Hlch e S piele in Gleitpaarun­
ge n e rfo rd erlich s ind , ,,·elche E in s t.cllda lcll nn Funktional­
g ruppe n \ ·o rhanden sein müssen , welche Lcislllngsdaten 
(Kra ft s to ff ve rbrauch , Förderd r "cl" Förd erm enge 11. a. m. ) 
wührCll d d es Priiflaufe, erbracht wcrd en mü>Sc n. 

Jn d cn 'f;\r wi,·d nicht festgelegt, wie ,h .; Ergebnis e rreicht 
wird , das i s t ahhiingig· \'on den gegebenen Produklionsmit­
lein und von den je Zeiteinheit in s l::.ncl zu se tzenden Stiick­
zalden. Diese Feslleg·lI11g ist S,ll"hc der 'fechn oJog·ie selbst. 

\Ver so ll llun diese TJ\-f !'!"arbeiten und fes tl ege n ? Hie r ist zn 
fo rdern, da ß diese Arbeit künJ"lig von d er h ers tellend en 
Indus lri e durchgeführt wird, d enn cl c r K onstrllkt ellr legt 
di ese T;\I praldi scll schon uei cler Kons tl·uktinn fe; l, e r kennt 
di e ZlII" Erreichung d es von d e r Maschin e gefo rdertc n i\ utz­
e ffekts no twendigen B eziell\lnge ll der einzelne n l\faschin en­
{, Iem cnt e [Im bes te ll. In and e re ll soziali s ti sdl en .l ,iind e l·n is t 
di es übli ch. Da diese T;\[ der Imtandsetzung aber gegen­
würtig fas t , ·ö llig fdden , ist ein e g ,·oße Arueit Z II h e\\'üllige n, 
um das Ve '·säumlc wenigstens fiil· die di e Innd\\'irt schnftliche 
Produkti on bes timmenden Maschin en schn ell nnch7.llholen. 
Hier k omm en wir nur nlit einer sozi a li s ti sch en Gcmcin­
schaftsa rbeit zwischen Hersteller und In s tallclh alt e l' ZUIl! 

Zi el. 

Di c TM werd en nach ihrem Vorliegen ni cht 11111' di e Grund­
lage fiir e ine g ütcbestimmende TedHlolog ie so nd ern auch für 
ein e Qu oLitä tskontrolle sein, die künfti g d as DAM\V ad e l· 
aber ei ne Konlro llorganisalion des Staa tlicll en KOlllitees fÖI' 
Landtechnik nls zentrnlcs Ubenvachungsorgnn übern ehmen 
sollte . El's l w cnn solche Ti\ [ verhindii ch fiir a lle Inslandsct­
wngsbe tl'i eh e \·orliegell , i.st eine objc\,ti\'e (;ütelwnlrolle mög­
lich, d enn l'ontrollicren heißt fes ts tell en, ob gegebe ne Yor­
schriften e ingeh~lten sind: hisl1('1' aber fehlen soldI e \'or­
sthrift en fa s t völlig. 

J\lit di ese n T1\1 d er Insta"dselzung erhaltcn wir ;lUch eine 
objeklive i\I ögli chkeit, die Prin7)jpien des ?l' eucn Okon omi­
, eh en S~-s t e ms d er PI~1Ilung und Ll'itung eier \'olkswil't,ch.aft 
\'"Jj 7.IIr \Yirkllllg zll.bringen, da wir ltlnn die obj ekti\·e Bewcr­
tung h ab en , um bei Verstüßen gegen die Qualiüitsv orschriftell 
beispielsweise im Festproissystclll mit G cwinnabsehlägen 
arbeit cn zu k önn en. 

In den Dell'i eu .. n der YY ß Landtcehni sch e IIl~ 13n ch e tzulI g 
wUl'll en für c1i " \\iclllig,t en Erzeugniss<, di ese T:-'[ hi, E nck 
1964 erarbeilet, s ie \\"CI'd cn jetz t eingeführt. Tafcl. 1 zeig t 
einen Au sschnitt al s Bl'ispiel. Di e Tj\[ sind ferncr e in e wi ch­
lige Gt·undlage flir di e techni sdle Ellt\\iddung der Be tl-i eb e, 
In deli Plän en !\ enc T echnik der Ins t.andsetznngsb e tri ebc 
Illli ssen die 1'.\1 ih'·e ll Nie\l c l':>chlag dalling·ehellLi finde n, d a ß 
alle MaßlI<lhm en zum l': rrcichen der in den 1':\1 festgelegten 
Paramete l' wichlige ß es la ndleilc des Plans Neue T echnik 
\\,erden, ,,·omit d e r ß Clriebspi:JJl ZUr Grundlage der qualitnli­
vell Verbess rr-un p; der rll ~ t "lIH1~l·lzllllg:sleislLLllgen \\,jrd. 

4. Der Instandsetzungsumfang 

i" t ein weileres im Zllsr:llnlll eniH ..... 'mil. der GÜll'sieherung 
bei der In sla nd se lzun g oft diskntierles Problem. EI' wird in 
jedem Falle durch d as Sy s lem der pl~lIlmäßige" y(,,·beugen­
den Instandhaltung bes timmt, womit (' rTeicht werden 501\ , 
claß die in s tand gese lzt e i\h schin c mit. hoher Bet .. iebss irher­
heit ohne nenn ens",e rt e Au sfii Jle bi s 7.111' nüeh , ten planJ1lüßi­
gen 1nstandh altungs nll1ßnnhm e "rheil en kann . 

Bei Lien TI·aktorell bi.etct di e n e uc ·Pflegeordnung nach TGL 
80-102 : 0 ·2 in Ve .. bin.]ung mit de rn T,'aktorenpriifdien s t b l'i 
richtiger Du .. dlfiihrung eine gute Gl'undlage. Jnslnndsetznfl­
gen werden hi er baLlg rupp~ u\\'ei sc durehgdiilrrl , indem Tcil­
instandsetzungcn individ.u ell in d en ßell'icbswerkstüll.cn d eI' 
LPG usw. nd('r d en \VN ksl;ilt en cI,'r l<I'cisbetriehe el'folgen, 
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Tarel 1. Technische Merkmo.le für die Insto.ndsclZlmg (Beispi~l) 

Te i11 P:l.a rllng / Ba llgru ppe 

I. Geom e.trische B ediogungen 
Fördcr rad 
(1853.65-311:06 und 07) 

Gf'h ä use lind Lagel'dcek e l 
( 1853,65-3 11: 01,2 
1853,65-3 J I : 03) 

Gehäuse 
(1853,G5-311:01,2) 

2. J\[oll.(.n.gebedingu.IIgen 
I(l a llc nk 11 pplu ng 
( 1853.65-311:0 9) 
Ge h äuse- L~gf' rd cc k c l 

J, Einlau{bediflgungen 
1. Phase 

2. Pha ,c 

;3. Phase 

J. Prii.{lau{bedingungen. 

Skizze: 

Maßs tdle / '" a tl/ Spi e l 

Zaltnro.dLr(>itc 

axialer Schlag 
ftldialer Schlag 
Za pfen-Dmr. 
J(opfkre is -Dlnr . 
Oberflä r he an Zapfr:n 
seitliche Za hnfläehe und 
Zahn kopf 
Zapfc nbo hrllng recht ­
winklig ,..u r Dichlfl iie he 

Zopfe nbohrung- DJllr . 

Radkammcrbo hrung­
Dmr. 
Radkamrn erlirfc 

Rudkamnl el·planfJäehe 
rechtwinklig z ur Zap[en ­
hohrun g 
Radka m rlle rs,"und / Rad · 
]<ammcrst irnwand 

Spie l zum fördclT a d 

Vers liftulig 

Leerluuf 

Laslwcchsell ou f 

LO Sl " ·ech se llauf 

FÖl'derdruck 

Förd(»'lcist ung 

öldichthc it be i Prüf­
bedingung 

DRu gruppe/ M ascllille: I [ydraulikfö rdcrpllmpc 

Typ: II S f 14 /3 0 11 (Ilelle A us­
führung) 

J<enn-Nr . . 

Dlalt-Nr . 

Anzahl der 
BläUer: 

Ers.-Teil- I\ r . : 1,8 :;3,65 

Ausgf'arbe itl'l : 

Ucll"icu : 

DatUlll : 

3 10,0 2 Yc rhindlich 
Ilb: ... 

Lcp l"iifl uUJ·eh H e rstelll' l": 

Detrieu : 

O .. lI.lIlll: HClJrbcilr:r: -- --- ----------

()rig. 

Techni sc he Duten: 
ßd rjr h~dru ck 
Uelas lllng 
Al'hritsspielc 
I'örderl(·.is l lIo g, gt.:üHlClri seh 
Au1 r'il'h~l e i ~ t \lng 
Betri l' h srnitlcl (Sommer) 

( Winte r) 

Techni sc he Bedingungen 

Y crschlci ßst uf(' 
J (a ll es mrn) 11 1I ürt e 

P m a x. 
~t .HrZ1.dtig I InilX. 

J max . 
Q 
i\' max. 
Hydro 11 .3 
H y dro L, .) 

= 100 kp /em" 
10 s 

= 100/ 11 
24 ll min 
O, (j k \V 
(; ,5 ' 1':/50 oe 
1, .5 ' 1-: / 50 ' e 

1 'l ,O .11 ,8 = g: ~3 11,7 - 0,02 11 Re = 63 ~; 
je Seite OlilX. 0,008 mm 

~20Ö mm 21 8 - 0,0 1 
50:0 4~:~ - 0,01 

grsehliffe ll 

auf 100 nlln max. 0.0 1 

~LI - (),Ol 
49,7 - 0,0 1 

wi e ouell 

22 ,0 ,) I 8 +0, 02 21 7 +0,02 Irinst-
- +0, 01 ' +0,1I 1 gebohrl 

50,0 

12,0 

SchOliernuL nicht dUI"C' hp:c hcn d 
'9 i\ + 0,02 '0 - + 0,02 fein s l-

j ' +0,0 1 J"I + 0.0 1 gf'UOlll't 
J 1,8 +0,0·1 J U + 0,02 gl' läppt 

zul . Schlng der rl a nfl ~i c h(' zu r Zi:lpfellbollrlln g max. 
0,02 (g(' lO esse n 2 10m inn(, .. h'llb der Dadkalllmc.·­
s ti .·nwnnd ) 
seharflt;) oti g 

C-I"xi .. tks S piel muß ur i Monlagr vorh ande n sein 

l1 iwh Vcrsliflcn muß Lricht gü ng igk(' it vorliegen, 
S tift e sallgrncl ci npn ssP Il 

L nu fzeit 30 mill , Drehzahl n = 21.50 mill- I 
Orllel< p = 0, Tf' mpc-rat ur I = ~O bi s 45 oe 
10 Lastw('chscl je JO s illn c rbu1b 10 llIill 

l' = 70 J'p/cm' 
11 = 2/,50 min- 1 

t=/,O bis q5°C 
JO Las l\\"('c hse1 wif' unt cr- 2.) jcuoc l! 

p = 100 I<p/C I11' 

ntind. 100 kp/c m 2 Lei L,O his ',S oe 
n = 2li :")O m in- l 

Q min. = 18 tlm in hei t.0 bis lij Qe 
H = 2t. 50 mill - I 

P = 100 kp/Cln' 
an Dichlrl~e he Jl: Dr('h:eI/G('hii ll s (~, C("h ~il1 s('/Trag­

plalte, Cehtiusc/ Anlricbs \\" \? l1c 

gelHessen 2 mm 
untere r Fußkrcis 

bei VerLu ouhuchsc 
(15/g-P b SO Bz25 .\R2) 

ZapfrHuohrung, RadkDmm er­
b ohrung, Radknmme rti e fe 
mllß jn ('incr Ei nspa nnung 
fllU . ..:htclld hccnucil ct werden 

tu sch ieren 

H Yd rauliköl 
IJ )'dro 1.5 /, ,5 EI,SO oe 
Hydratllikö l wie o ben 

lI y draulil< ö l wie ObCll 

Hydl'auliltöl wie oLe n 

F ör-derzd t 10 5 

H y dra ulikö1 wie qbc n 

Grundüberholungen jedoch im Auslauschverfahren in d ~ n 
spez ia lisierten In s ta ndselzullg s\\' erken der VVß vorzunehmen 
silld, Je m ehr die neue l'flegeordnung sich durch setz t und 
die Qualität d er grundüberholten Ballgruppen in Verbindung 
mit einer ökonomisch ri chtigen Preisgestaltung s ich anhebt, 
desto g~ringer werden Anzahl und Bedeutung deI' Teil ­
ins ta ndse lzungell . 

JJOil1l 'frnktorcnprüfdi"llsl , nuch fe illen, ist die Enl scheidung,' 
wie weit be i ein e r halllp,, ~ t,cfl's tiibcl'h olung die i\Ias('hine 
clCl1101llicl'l w('nIcn JIluß nnd welche T eil e ausgc,yechsclt wer­
d e n müsscn, sehr schwi crig und v:ielen subj ektiven Ein­
fHi ssen unt e r"·orfen, di e e nt",~d e r zu hohen K os ten oeler zu 
ungenügGIHlcl" Qualiüil führcn. 

Dei e incr G,'undiiberholung wird di e i\laschin e in alle Ei'17.e1-
teil e ze rlegt und a lle Tcile, di e Abnutwng a ufweisen, wer­
d en insland gesetzt oder <lusgrtallscht. Bei einer Kampagne­
fes ti.ibe..J.olung demonti ert nHln jedoch nur sowCil , daB alle 
für die Sicherung dcl' l<: in sG izLUligkciL wührencl der folgen­
d e n KaJllpll~ n e notwend ig~ n Teile iibe l'fHüft ,,-el'd c ll können _ 
El'fahruJ1g, gpmiiß kanu bei alljährli cher gutcr Kampagne­
fes tüberholung di e Gl'undiiherholllllg, die im SO I'Tnalfall alle 
drei bi s fünf Jahre e rfolgt, wegfallen. Bei r ege lrniißig ri chtig 
dllrchgeführl~r K am pagndes tiibe rhoJung s ind aurh im m ehr­
jähvigen i\[illcl die dUl'chsehnitilichen [n s tnndl1altungskoste n 
.i e Heklar bcurbeitctc l' FHicll e gering!'r a ls bcim Prin zip der 
Grundübel'!lolllng, 

Sch"iel'iger ist das J' l'Oblcm b ei d e n Landmaschinen, w o es 
z_ Z_ keine alJgem cin anwendb ;:u'e Instandhaltungsol'eInullg 
g ibt. Ein in vi e len Fällen e rfolgreich angewandtes Prinzip 
is t die _,Kampag ncfestiiberholung '-, di e bei richtige r DUI'('h­
führung eine n störungsfreien Einsa tz während d er Kam ­
pagnen sichert. Bei ei ne r Kampag nefcs tiibcdlOlung snll en 
naeh TGL 80-102 : 03 a lle Teile in s tand gese tz t oder ausge­
tauscht '''erden, deren Abnutzungszustand Cl'wa l't e n läßt, da 1.\ 
sie in d er folgenden Einsatzk a mpagne die Grenze d e r Be­
lI'i ebs tauglichkeit erreichen und demzufolge die i\Iaschilic 
ilusfälll. Ausgenomllwn hi ervor silld led ig li ch Tpilc, die -
anßen an d er Maschine a llgcbrachi - schnell und ohne 
weset;tlithcn i\fontagcaufwand allSf;el GUscht werden kö nnen. 
Da infol:;c der unleI's chi edliche n Einsaizbedingullgen, Pflege­
bedingungcn, Kampagneleistnngcn 11 . o. m. d er Abnutzungs­
zustand der ZUr Kmnpagnefestüb,' rhollill g k nnllllcnden Ma­
schin e ll sehr "crschicd e n ist und "lljekti"c \I c tllOden , ",i e 

Ud!. ~ April IfJGj 

Eine widltige Aufgabe z U\' Giitesi ch c rllng bei der In s tandset­
zung d er l.andmasehin en ist al so die l3cstilllll1ung des In­
slands e tzungsuml'tmgs, I-Gel' muß llie Forschung recht schnell 
;\[ (' th od~ n ('rarbeiten , clie iihnlich wie be im TI'::\ktoreJ1pl'iif-
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Tlifel 2. Technologie übe r Verschlci6teilBufnrbcitung _ _ .... --, _ _ ____ _ _ --;-_ 

Dezeiehnung dcs Einzelteils: Techn. Nr. : 
Achse R5 04/ 30 35804-01: 002/03 Techn. besteht aus .. DI. 

- Blall-Nr.: 1 
Werkstoff: 5t 50.tl Teil Nr.: 01,.58'01:002 Skizze: 

Härte, Fes tigkeit: Masse: 10,5 kg 

aufgcst ellt geprlift 
d1lrch: [Im: durch: firn : Klamm er'moße = SchrOlLgrenzmnß 

I .~ 

" 
rD'Q:j 
"N 

" 
0- " . 

' " 0. ~...: ~ 

Techn. Betii ngulIgcn Betriebsmittel " " " .~~ ~ .~ c./) .= 0. l;j, N _ Arbeitsgang 
-0. " ~" " ..Q..Q " .<: ~< " ~ 0 ~= 

:~ 
:2" '"' <J) 

3 Schraublehre I 6 I Achse auf Verschleiß prüfen 
Sehrollgrenzma ß 46 und 48 mmDmr. 
VersehleißsteUen 48 mm Dmr . Drnht-Dmr. 1,2 mrn CO,- Rundsehweißen 

I 
5 

1 
20 

136 mm lang beiders. aufseh""ei Oe n 5chum a-Rapid 
10 Mn 5i5, 
v = 2,2 rn / min 

J 
15 

n = 14 min- 1 

1= 110-120 A I 
U = 20 bis 23 V 

I 
LagerstcUen 50 mm Dmr. 84 mm 
lang beiderseits aufschweißen 
Achse richte n 

wi e unter 2 wie unter 2 5 11, 

Presse - 5 4 I, 

5 
3 
3 Logerstelle n nuf 50 mrn Dmr. m 6 

84 mrn lang beiderseits überdrehen 
Drehmeißel H S 50 Drehmaschine 

! i1 n = 450 min- l 
s = 0,12 mm/ Umdr_ 

und 5ehraublehre 

I 
5 

IJ 

18 9 
: 

a'ii' :::.:-5mm 
6 Vc rsehleißsteUen auf 48 mm Dmr. a 'ii''ii' = 0,3 mm 

. 
1 I 5 12 

I , e9 136 mm lang beiders. überdrehen Drehmeißel H 5 50 I 

· dienst ohne oder mit nur geringer Demontage eine objektive 
Entscheidung über die In standsetwngsnotwendigkeit ermög­
lic!Jen _ 

· Wenn aber auch derartige Verfahren noch nicht zur Ver- · 
fügung stehen, so gibt es doch bereits Möglichkeiten, durch 
. entsprechende Organisation eine Beurteilung des Instandset­
z!lngsumfangs mit hoher Genauigkeit zu sichern. Binige die­

.. ser Möglichkeiten sollen hier genannt werden: 

a) Die MaschIne wird von dem Genossenschaftsbauern zur Instand­
setzung angeliefert. der sie In der vorherigen Kampagne selbst b,,­
dient hot. Er kennt olle ihre Schwächen genau und vermittelt sie 
dem Kollegen des Instandsetzungsbetriebes bel der Annahme; 

b) die Annahme der Maschine im Instandsetzungsbetrieb erfolgt durch 
· einen hochqualifizierten Mitarhelter (Im KreisbetrIeb am besten 

durch den für die Gütekontrolle verantwortlichen Meister), der die 
Maschine laufen läßt und so viele Mängel erkennen kann_ Wenn 

· dieser Spezialist. der während der · Instandsetzung auch die Kon­
trolle durchführt . diese Tätigkeit mehrere Jahre hindurch ausübt. 
dann hat er sehr bald genügend Erfahrung. um den Instandset­
zungsumfang so festzulegen. daß eine hohe Qualität bei niedrig­
sten Kosten erzielt wlrd. Zweckmäßig ist, wenn er während der . 
Kompagne auch für die Beseitigung der anfallenden Reklamationen 
und für den Kundendienst verantwortlich Ist. Dos Ergebnis wird um 
so besser sein, je stärker dieser Mitarbeiter moteriell an gerIngen 
Reklamationen und geringen Instandsetzungskosten interessiert wird . 
Im Kreisbetrieb Delitzsch, Sitz Däbernltz. hat mon mit dieser Me­
thode gute Ergebnisse erzielt und das Vertrauen der LPG gewonnen; 

c) in Betrieben mit festen Einzugsbereichen hoben sich Lebenslaufakten 
für die In bestimmten Abständen zur· Instandsetzung kommenden 
Maschinen gut bewöhrt. Darin wird jährlich der zur Kompagnefest­
machung erforderliche Arbeitsumfang (Lohn und Material) festge­
halten. Es geht weiterhin daraus hervor. welche Baugruppen In-

· stand gesetzt wurden und welche Reklamationen während des Ein­
satzes auftraten. Diese Lebenslaufakte (Kartei) gibt bel· der 
Festlegung des Instandsetzungsumfangs während der Annahme 
wichtige Hinweise und wird auch dann noch Ihre Bedeutung haben. 
wenn wir 'über objektive Meßverfahren ve rfügen. 

Richtig durchgeführt, werden di~se Maßnahmen ermöglichen, 
daß beide Beteiligten bei der Annahme den Instandsetzungs­
umfang protokollarisch richtig festlegen und durch ihre 

• Unterschrift bestätigen können, und · so wichtige Vorausset­
zungen für . hohe Qual.ität und niedrige Kosten schaffen . 
Sollten sich nach der Demontage ·dann· noch weitere Instand­
setzungsmußnahmen als notwendig erw·eisen, dann ·kann man 
au·ch hier gemeinsam wei~ere Festlcgungen treffen. 

Die Annahme der Maschinen im Inslandsetzungsbetrieb darf 
sich also- nicht nur auf eine rotitin emäßige Prüfung des Anlie-

· ferungszustands und der Vollständigkei t beschränken . Die Fest-
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legung des Instandsetzungsumfangs ist eine wichtige Grund­
lag>e der Technologie: weldle Baugruppen werden grundüber­
holt, ausgetauscht oder einer Teilinstandsetzung unterzogen, 
welche kostenaufwendigen Teile (Rahmen, Blechwandungen 
u. a. m_) sind auszutauschen, ist ein neuer Farbanstrich er­
forderlich usw? Dieser gemeinsam erarbeitete Instandset­
zungsumfang sollte sogar bis zur Vereinbarung eines Kosten­
anschlages führen, er wird bei korrekter Einhaltung durch 
den Installdsetzungsbetrieb ein gutes Vertrauensverhältnis 
zwischen LPGund Werkstatt bringen. Bei dieser Gelegenheit 
sollte der Instandsetzungsbetrieb übrigens an Hand prakti­
scher Beispiele der LPG Hinweise geben, wie durch verbes­
serte Pflege die Abnutzung verringert werden kann. 

s. Glitebestimmende Instandsetzungstechnologie 
Wie unter t bereits dargelegt, fehlen in unseren Instand­
setzungsbetrieben technologische Unterlagen, die in G,roß­
betrieben detailliert bis ins Griffelement festlegen, welche 
Arbeit mi t welch·en Arbeitsmitteln in welcher Zeit durchzu­
führen sind und welche Ergebnisse man dabei erzielen kann. 
Diese Vorscl}riften sind in technologischen Karten festzulegen 
und dem Produktionsarbeiter zu übergeben. In den techno­
logischen Karren muß alles das verbindlich festgelegt wer­
den, was zU!: Sicherung einer hohen Qualität bei minimalen 
Kosten erforderlich ist. Tafel 2 zeigt einen Ausschnitt aus 
einer technolog·ischen Karte für die Aufarbeitung, wie sie in 
den Betrieben der VVB Landtechnische Instandsetzung ver­
bindlich sind_ Zusammen ·mit den organisatorischen Teile~l 

der Technologie, wie Reihenfolge der Arbeitsgänge, taktweise 
Gliederung der Fließreihen, Materialfluß, Förderung u. u. m. 
bild,en dime technologi:S<:hen Karten die gütebesotimunende 
Technologie. Für ihre Durchführung müssen mindestens fol­
gende Dalen festgelegt werden: 

al Art und Reihenfolg", der notwendigen Arbeltsgönge 
bl Umfang eines jeden Arbeitsganges 
cl technologische Parameter zur Bearbeitung (Schnittgeschwindigkeit. 

Schwel6daten usw·.) 
d) anzuwendende Vorrichtungen (Werkzeugmaschinen usw.)' 
el EInbaumaße und EInstellspiele 
f) erforderliche Qualifikation 
gl notwendige Arbeitszeit (TAN) 
hl Verschlel6grenzen 
il Materialverbrauchsnormen . (Ersatzteile. Hilfsma·terial - Elektroden 

usw . -) 
kl Anzahl und Umfang der Arbeitstakte (bei Fließreihen) 
I) Organisation des Materlaldurchlauies 
ml ~lnlaufvorschrJften 
n) Prüf vorschriften 

Agl"arlechnik . 15. Jg. 
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Da auf die Technologie nicht nur der 'für eine bestimmte 
Qualität erforderliche Arbeitsumf,mg, sondern auch die je 
Zeiteinheit instand zu setzende Stückzahl, die Gestaltung der 
verfügbaren Räume, die Anzahl dcr Arbeitskräfte u. a. m. 
Einfluß haben, muß man sich darauf beschränken, die all­
gemein gültigen Grundlagen und Teile der gütebestimmenden 
Technologie an zentr<fier Stelle zu erarbeiten. Es handelt sich 
dabei im wesentLichen um die unter u, c, d, e, h, i, 111, und n 
genannten Punkte, während die übrigen Teile der Techno­
logie betriebs typisch s·ind und bei 'der betriebiichen Anpas­
sung der Rahmentechnologre erarbeitet werden sollten. 

Die Ausarbeitung des allgemein verbindlichen Teils' der güte­
bestimmenden Technologi.e sollte im WTZ Landtechnik oder 
in sozialistischer Gemeinschafts~beit unter Leitung der zu­
ständigen staatlichen Organe erfolgen, wobei die Arbeits­
ergebnisse für alle Instandhaltungsorgane verbindlich sein 
sollten. - Es sei nun noch auf einige Punkte eingegangen, 
die bei der Erarbeitung der gütebestimmenden Technologie 
besondere Beachtung finden sollten. 

6. Merkmale der Instandsetzungstechnologie 
6.1. Demontage 

Jeder Instandsetzungsgegenstand muß im Verlauf der In­
standsetzung zerlegt werden. ' Der Umfang der Demontage 
hängt von der Art der Instandsetzung ab (Teilinstandsetzung, 
Kampagnefestüberholung, Grundüberholung). Bei der De­
montage ist durch geeignete Vorrichtungen und Einsatz ge­
eigneter Arbeitskräfte unbedingt zu sichern, daß noch be­
triebstaugliche Teile nicht durch unsachgemäße Arbeit oder 
unzweckmäßige Vorrichtungen und Werkzeuge unbrauchbar 
gemacht werden. Bei nicht austauschbaren Teilen (auch bei 
Zahnradgetrieben) ist dafür zu sorgen, daß die zusammen­
gehörigen Teile auch narh der Demontage zusammenblejben. 
Bei individuell kalkulierten Instandsetzungsleistungen ist er­
forderlich, daß vorerst alle Teile zusammenbleiben, um die 
Berechnung d-er auszutauschenden oder instand zu setzenden 
Teile zu Lasten des richtigen Instandsetzungsobjekts zu ge­
währleisten. 

Oft ist die Demontage infolge starker Verschrnutzung der. 
Einzelteile sehr erschwert, worunter die Qualität der De­
montagearboit leidet. Es muß deshalb versucht werden, durch 
geeignete Vor- oder Zwischenreinigungen die Arbeitsbedin­
gungeIl zu verbessern. 

6.2. Reinigung 

Zur QooilitätsSlicherung ist wichtig, daß ein nicht korrodieren­
des Reinigungsmittel gewählt wird, das mindestens während 
der Inst.andsetzung Korrosionsschutz bietet. Wichtig ist außer­
'dem, daß Hohlräume (Olkanäle usw.) in den Teilen gereinügt 
werden. 

6.3. Die Schadensallfnahme 

umfaßt di·e Schadensfeststellung an allen Teilen in voll- oder 
teildemontiertem Zustand. Sie ist einer der wichtigsten, leidel' 
oft vernachlässigten Arbeitsabschnitte und bestimmt in wei­
tem Maße Qu"alität und Kosten. Die Teile werden gemäß 
Scha-denszustand in 3 Komplexe gegliedert: 

wiederverwendbare Teile (Abmessungen oberhalb der Be­
triebsgrenze), 
aufarbeitbare Teile (Abmessungen oberhalb der Verschrot­
tungsgrenze, 

Schrotteile (Abmessungen unterhalb der Aussonderungsgrenz­
maße. 
Im .Interesse einer einwandfreien Qualität sind für die Sdla­
densaufnahme unbedingt objektive Beurteilungsmaße festzu­
legen 'und anzuwenden, um subjektive Einflüsse, die zn 
einer Minderung der Qualität fÜ.bren können, auszusch!llten. 
In verstärl,tem Maße ist an die herstellende Industrie die 
Forderung auf trbergabe der Verschleißgrenzmaße an die In­
standsetzungsbetri-ebe zu l~chten , denn dies ist die ureigenste 
Aufgabe der Hersteller. Natürlich muß auch der Instandhaltel' 
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an diesem Problem mitarbeiten, denn zur Bestimmung der 
Verschleißgrenzen sind viele Verschleißmessungen erforder­
lich. 

Solange Verschleißgrenzen noch nicht festgelegt sind, ist durch 
organisatorische l\laßnahmen zu sichern, daß die Schadens­
aufnahme korrekt erfolgt, wozu folgende Maßnahmen geeig­
n-et sind: 

Mit der Schadensaufnahme werden die qualifiziertesten Ar­
beil6kräfte ständig betraut, 

die Schadensaufnahme darf nicht dem Produktions'UJ'beiter, 
der die Instandsetzung vornimmt, überlassen bleiben, sie ist 
konzentriert für das ganz-e Instandsetzungsobjekt durchzu-
rühren (eine oder nur woenige Arbeitskräfte), " 

Prüfung aller dynamisch belasteten Teile im Durchflutungs­
verfahren, 

sie list ihrer Wichtigkeit wegen so in den Instandsetzungs: , 
vorgang einzubauen, 'daß sie genau kontrolliert und beein- . 
flußt werden kann, 

sie darf nicht von den Angehörigen der Gütoekontrolle durch­
geführt werden. Als Teil des Instandsetzungsvorgangs gehört 
sie in die Leitung des entsprechenden Meisterbereichs, die 
Gütekontrolle hat bei dH Schadensaufnahme ebenso wie in 
aUen anderen Phasen der Instandgetzung die Einhaltung der 
von der Technologie gegebenen llichtlinien zu kontrollioeren . . 
Führt die Gütekontrolle die Schadensaufnahme durch, dann 
vernachlässigt . sie ihre wichtigen Kontrollfunktionen während 
des ganzen Instandsetzungsprozesses. . 

6.4. Aufarbeitung, Nacharbeitung 

Für alle Auf- und Nacharbeitungsvorgänge müssen unbedingt 
di·e Arbeitsverfahren einschließ)'ich Bearbeitungspa~ama.ter 

(Schnittgeschwindigkeit, 'Vorschub, SchlVeißdaten) so\~ie di\J 
Abmessungen, Toleranzen, Oberflächengüten, Härten usw. 
festgelegt werden. Wichtig ist, daß die Aust;lUschbarkeit min­
destens bei den Teilen, die eine kÜ"zere i'iormnutzungsdauer 
als bis zur nächsten planmäßigen Instandsetzung gleichen 
Grades h.aben, voll erhalten blffibt. DUTch Nacharbeit nicht 
mehr llJusta'llSChba!fe T~le sind paarweise zu kennzeichnen. 
Zur Sicherung der Qualität sollte die Aufnrbeitung in spe­
zialisierten Betrieben oder wenigstens spezialisierten Betriebs- ' 
abteilungen in Losen erfolgen. 

6.5. Montage 

Die Grundvoraussctzung hierbei ist die ' Einhaltung 'der Ein­
bauspiele und der Austauschbarkeit deI' Einzelteile. Zu Be­
ginn der Montage sollte ein Kontrollarbeitsgang eingeschaltet 
werden, der den einwandfreien Ablauf aller Al'beitsgänge 
überprüft und eventuelle Improvisationen ausschaltet. - Es 
müssen mehr als bisher Montagevorrichtungen (besO'nders 
für Wälzlager) und entsprechende Einstellehren verwendet 
werden. . 

6.6. Priifung 

J.eder Instandsetzungsvorgang ist mit einem Prüfvorgang - / 
verbunden mit wenigstens teihveisem Einlaufen - abzu­
schließen, der objehiv feststellt, ob mit der Instandsetzung 
die volle Funktionsfähigkeit erreicht wurde. Diese Prüfung 
muß nach festgelegten Vorschriften, möglichst auf Prüfstän­
den erfolgen, um Leistung'sdaten, Betriebsverhalten u. a. m. 
messen zu können. Bei Landmaschinen, z. B. Mähdreschern, 
ist eine mindestens einstündige Probefahrt im Gelände zweck­
mäßig. Bei jeder Prüfung müssen die 'Betriebsbedingungen 
im praktischen Einsatz unbedingt erreicht, besser sogar noch 
verschärft werden, um eine gewisse Sicherhcit einzubeziehen. 
Im einzelnen Slind folgende Punkle zu prüfen: 

Funktionsfähigkeit Betriebssücherheit 
Einstellmaße und -daten Al"beitsschl,ltzbedingungen 
Leistungs- und Aufwandsdaten (Motorleistg., Kraftstoffverbr.) 
Verkeh rssicherhei t Volls tändigkei t 
Dichtheit aller Gehäuse und Behälter 
Einhaltung der Anschlußmaße bei Baugruppen 
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Die Prüfung is t so zu orga nisieren , d a ß eventuell festges tellte 
Schä den sofort beseitig t, ihre E nt stehungsm ögJi chkci ten , be­
sond ers oei H ä ufnng best immter Symptom e, im Instand se t­
zungspl'oze ß unt ersu cht lind di e Ursachen g ründli ch a bges tellt 
worden . 
Ma n sollt e die P rüfm'heit niel,t im Leistung, lohu vergüten , 
'l'iclmehl' ein e Loh nart anwend en , el ie das Prüfungsp ersonal 
ma tel'iell J a ra n interessiert, nlll" völlig (' inw:lIIdfl'eie In sta nd ­
se tzun::;sgcgen stiind c dlll'cl, di e Prüfung z u hl'in ::;en. Dei' Lohn 
sollt e bei&piels",ci,e um so It öhn sein , je W~ l'inge l' die :\n zahl 
der Reltl a ma t,ionen nach d er ,\lI slidel'lIng is t'. 

7. Die Gütekontrolle 
muß fes ts te ll en , ob di e P,'odllkti oJl sab teilullg di e " U) I d er 
Techn ologie herausgegebenen Vorschriften einhä lt. M nll muß 
d eshalb a uel, in d en I{reisbe t"iehcn fli r Lnndtechnik ein e 
d em Direk tor unl1lillelbnl' unters t<)h ende G ütekoJltroJl e scha f­
fen . S·ie n luß de li IlI s tnlldse tzlillgsprozeß s tülldig k Olltrol­
li eren , niellI' qunlitütsgel'edlt e Arbe it en <l usso ndrrn, bzlV. di e 
Abs tellung d er Ursachen vCf'lIIdasse n. Di e Gü tckontrolle wurd e 
bisher in d en InstnndscLZlIng,betrieben d er Landwirtscha ft 
unt erschii tz t, indem sie ent\\'ed er zil hlennläl.li g zu gering be­
setzt wal' od er mit anderen Aufgaben, wi e z. B. d em Kun­
d endi enst ode r d('r Beseiti g' ung vo n Rekbln ::o tionen b ea nf- · 
trag t wurde. Di e Auswertung der TI ekla m a ti oneH is t nil er­
dings Silehe der GÜlclw ntroll e, u n s'ie hi era us \\'iclttigc 
Hinweise z ur weit eren Verbe5serung d e i' T l'ehn ologie gewin ­
nen k::Olln . Die sys t e l1lati ~d' e Aus wertung der bei Prüfung 
anfall enuen H üelu llo nt age n lind d er l~dda rnal.i on en is t für 
die Verb esserung uer Q ua lil ii t hesonde rs wi chtig . G ütekon­
t rolle und Stati s t,ik so ll ten hi<) r zusa mmena rbei ten und 
dem Betriebsleiter Vorschl iigp unte rbreiten , di e zur Grund­
lage sein er \o\' e isungen an di e Ik tri ebsabtci'lun::;en dienen 
könn en, Schwe I'jJUnkt,~ sind dabei regelmäßig in den Lei­
tungss itzlin gen d er Betri ebe au szuw erten . - Ein e w eitere 
Aufgabe d er Gütekontrolle ist ru n e (s tidlprobrn\\'eise) 'Waren ­
ein gallgsl<ontroJle VOll Ersatzl eilen und Ali stau schbaugrllppen , 
da hier el' fa hrlingsge lll ä ß oft i\liingel v orli egcn , 

8. Garantiegewährung 
Si e is t für die Jn s ta nd se tZllllgs leis tullge n ein sd di e ßli ch Mate­
ri al gese lzli ch vO J'gesdll'i e1 en und ().in wichtige r ökonomiseh er 

H ebel Zllr Verbesserung der Q ualitöl. Sie förd ert die Ent­
w icklun g eines Vertra uensverh ältni sses . zw isch en Bed a rfs trä­
ger und In s ta nd se:tzungsbe tl~eben . Zi el muß da bei sein , di e 
Ga ra nfli ezeit fiir I nsta nel se tzungsl (' is tungen a uf m ehr als 
6 Mona te b z\\', bei K :nnpagnefes tiiberholungell unu Grund­
überholungen an Landm aschinen ,wf .ein e ga n ze Kampag ne 
zu erhöhen . Sclb stvcrstündlieh i<::onn Sich ua bei di e- Garanti e 
nur a uf Teile erstrecken, d eren Nutzungsdauer unter nor­
m alen Belri ebsbcding un gen g rüßer is t a ls diese Ga r::onl.iezeil. 
E rs te Anfä nge dazu noachten d ie i\[ ti hdresche rin stalld setzungs­
be tri ebe d er VVI3 La ndt echni sche Insta ndse tzung, die a b 
1. J a nua r 1965 Lür i\Ii~hdrc sehe r inn rrhalb d er erste ll Kam ­
pagne, no a xim ~ 1 jedoch 120 ha Ga ra nti e übern ehlllen . Au sge­
schlossen hi ervon sind Rollenk ellen, Keilri em en, Schrägför­
d erba nd und Zelltra lbol zen d er Mii h werkslage rung. \:Velln 
die vo)'a b gegebclI e li tedllio log ischen Hin weise be(lehtet wer­
d en , s teht eill er d erart erh ebE ehen Verlä ngerung de r G::oran­
tie nichts im \Vege, Sie is t no twendig, um ein e volkswirt­
scha ftlicll richti ge Verteilung d er In standsezu ngsa rb eiten zu 
el'l'eid.Cn . E ill bisher nicht genüge nd beachteter Grundsat z 
bei Ga ra n ti cgewiihrung i, t, daß a uch ein Zulicferant Ca r:llItie 
leis ten muß, wenn der Endproduze nt ein er solchcn Ve,'pflich­
tung unt erliegt. Die Garanti ezeit für d as Zuli eferteil beginnt 
d ann mit d er Ga rantie für dns E ndp rodukt. Für das In stand­
J' altungs ,,"esen bC(:leute l di es, d nß beispi elsweise di e Ersa tz­
teile hers tell ende Industrie fül ' i\lähdresdlcrersa tlteile eben ­
fall s 120 ha Ga ranti e l\Iit Beginll d er Ga ra ntiezeit für d ie 
Ka mpagne gewähren mllß, Di es is t bish e r niel,t d er Fall 
g,ewesen , 

9. Zusammenfassung 

Di c teilweise m::ongellwfte Qua litä t d er lnsta nd setzungs­
leis tunge n ve rnnlaß r.e zu Dberlegungen , eine gütehestill1-
m ende Technolog;ie für die In stnndse tzung Z II erarb eiten , um 
a n('h für die In stand setzungsleis tungen ein e gute Qualitä t 
zu sichern. Di e tc-chnologischen P roblem e werdc n erörtert, 
d er Umrang d er Ij) s ta ~ eh e tzungs l e i s tung da rgeleg t und die 
g litebes ti'lIIn end e In sländ se lzu ngs techn ologie in ihren Gruud­
zügen erlä u te ,'l. A 6025 
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Die Du,rcb setwlIg ,Ies wi sse,n.schnftl·ieh-teellni g,ehen Höch st­
sta.ndes zur Yel'bess erung d e " Qualitiit der Frw lIgni·sse ist 
weit geh end davon alJil, iing,ig, ",ie es grlillg t, de n \Ve l'klii~i gCJ1 , 

di e diesen E I1,twiclduflg'sprozeß akti,' ges ta lte n, ein h aihes i\la ß 
an l eehni scllcl' Hi ld un g lJU \-er'll'; lI el ll . Dies ist e ine qmmill cl­
ba re Voraussc tzlllig d·a,fiir, d en Produktion sprozeß 7JU beh err­
sche 'l lmd d~lrdl sehöpfe ri sche , oz,j·a lis ti ,,,he G-c lll eil16dlaIts­
a dle it clie :\xb oits prod'ukt,i \~tiit zu ste<ige rn . 

1. Die Schweißtechnik in der Landwirtschaft 

Die Schweißt eclmik ~st ~ n h eTvorragend em i\la ße geeigJle t, (J,i e 
Ve'!1binelu.ng von Ba u-clemellt e ll I)(,j splII'sa m &lem Gi·ns<l tz v on 
Ma leria l und lIle llsehliche,' Arbeit s-l<l'<lit h el'zus teUon, In immel' 
g rößcl'Om Um fang we,>d en VerhiI1ruuog3te clmi.ken ,], e rkömm­
licll N A.rt ruulI'eh Sch\\'eißv cr<hind ungen abgelöst, ohne d,ie 
F esljgl eit swer tc herab 71 ll se tze n. E rst durch An \\'en, h,ng d er 
Schweiß tochnil, w erden K on·strnkt,ions fr>rmen möglich , , I,ie ?AI 

e"hebliche r IIe mb'('(?>ung de r GigellnHl 5se fi,hre n un,d ~l{)d'urrcll 

eine z·usä tdi che Gl'l ,ölwng <i'lW N ut zla st e l'lll ögli che n, 

Das e"forder t ers lens den Gi,n-sat,z v on h o-~hw e rti gen1 Mal erial 
lind Z\\'e itN\:S d·ie K ellll·tnis cl er Ei~en;;ehaft e ll di eser Ma tel-ial­
a rt en , tim mi t HilJe ,d er Seh\\'e ißt,edll1'ik ei ne d U'ue ,'halte Vor­
bin'du 'I{;' 2lU e ITc'.ichen. 

D er sHi nd~g "nw::o chsend e I~~ ndmaschine n - ulI<l Ge rä te park 
\\'ei , t e ine Viel zahl verschied en'er \\ 'e rkstoffe a uf. i\1it Hilfe 

• In gc ni cul'sdlll k fiir Lan dLechnik Fric5ack 

lSr. 

ei e r Sch\\' e ißlechnäl< \\'e)'dell Schä den behoben, andere.r;eits 
aber a'U,ch ne uc Seh ädc n ve l'llr303eht , \\'enn el en \\le l'kstoJifeigen­
schaf te ll infolgo Jehlentdcr F acltkonntnj s "icht (t.i e notwendige 
AUlme l'k ,::o mkoit 2l1l gewen~lct \\'up,k, 

Solche uJ1.sa<:hgernäß ,i"'sland gose tzten i\laschinen.teil e ode r 
La n<im :lschin{'n f::o llen nuch seh r kurzer Zeit oftma ls ",i.ooer 
a l1-.;. Dadurch k ommt es zu öl<O non';·sch ni elli vertretlbaren 
Still' landsZ0i ten, die si·eh nach~lalti g a uf die Selbstkos·ten der 
Prod·uJ, t.ion a usW'i, 'ken, 

Die s tti n( lj::- st eigen(len Q .... alit ä t; alliford c-I'llllgen bei dc r In ­
s talteiseMung landwiTls chafl:li.che r M a.schinen, GeTäte und 
Trnnspol'lnü lld verlangen, di e' Q ua lit ä t d er s·ch", (\ißtechn,ischen 
Arb ei te<n d,u;l'·eh cine glii.nd1i che Ausbikhulg zu sichern und 
dje Sch\\' e ißt edmilk umfassend er an zuwende n. l!m d·iesen For­
de l'llllgen gerecht zu "'Cl'elen, h edarf e, CillCI' qualifi zierten 
s t ufe Ol\\' eisen schweißteehni schell Ansbildnng, 

2. Gesetzliche Grundlagen der Qualifizierung 
Um zu ge\\'ä,hrleisten, da ß in Botrieben., 'eLi e Sch~ve ißal'beit en 
a U:sdü]lren , di o persone llen lin d techni schen Bed.ingungen . für 
ein\\'andIGreio Schwe ißungen gegooen sund , '\"ll,roe im Geset z­
bla tt , Toil UI , N I' , 40, vorn 2" . AJUg us t t964 angeo rdne t (§ 1) : 
"Be ll~ eb e all e r E igenbll:JII sfon nen, di e a:bnahmepJE ehtlgc 
Sch\\' e ißaJ'beil Cn (alll3er a n Pl::ostell ) :l!usdühre n, müssen zuge­
l as.~en sein ." 

Ejne ZiIIla,;,; ung k a nn nu,' bei Erfüll e n der oben genannt en 
lBe'Cllngung'l''Il ","rolgell. AiJnahme pfli chlige S.ch."-e-ißalo'beü en 




