Tafel 2.

. Die durchschmllllchen Elmauslunden und Linsatzlage von 36 gdnzlahng cingesclzien l\ellvnlml\loren KS 07 bzw. KS 30
Zahl Unter- Feldarbeitsslunden Trans- insg. Einsatz-
der such.- ——— porl- LEinsalz- tage Std.
iz Juhr 1. Schicht el 2. Schicht  rel. insges. std. rel. std. je
Zeile Betrieb ]Sﬁhl_: 19.. (= 100) > = 100) Ein-
Unter- s:'nz-
suchg. tag
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 42 13 14
1 MTS 3 56 1097.9 59,4 751,3 40,8 1849,2 34, — 1,8 1883,2 136,7 13,8
2 MTS 16 57 1139,3 712 461,8 28,8 16011 28,9 18 1630,- 1314 12,4
3 MTS 3 58 1156,— 67,4 558,7 32,6 1714,7 245,— 11,1 1929,7 160,— 12,4
4 LPG 3 60 1196,2 70,~ 513,1 30,— 1709,3 254,7 13,— 1964,— 164,3 12,-
5 LPG 3 Gl 1082,3 81,6 260,7 19,4 1343,0 1982 12,9 15412 126,— 12,2
(6 LPG 8 62 1346,6 94,~ 86,0 G,— 1432,6 139,9 8,9 1572,5 147,5 10,7
7 - 36 @ 1183,3 74,8 398,0 25,2 1581,3 102,4 6,1 1683,7 139,9 12,0

1046,5 h beteiligt waren. Die 1536,5h cines weiteren Kelten-
traklors verteilen sich auf 16 Traktoristen zwischen 1 und
303 h. Der KS 07 der Brigade 2/Wa arbeitete 1588 h. Diese
Einsatzzeit wurde von 6 Trakloristen mit 7 bis 825 h abge-
leistet.

Durch masclimelles Sorticren und Tabellieren ist es weiter
moglich, dic Einsatztage zu ermitteln. Spalte 13 der Tafel 2
weist dic durchschnittlichen Linsatztage in den Unter-
suchungsjahren aus. Bild 3 zeigt, daf3 mit steigenden Ein-
satztagen auch die Einsatzstunden zunchmen.

Auch die Stunden je Einsalztag sind verschicden hoch. Der
errechnete  Durchschnitt  fiir  alle Kettentraktoren betragt
2,0h. Die Stunden je Linsatztag sind abhingig von den
Gesamtstunden, der Zahl der Einsatztage, der vollen Aus-
nulzung der Schichtzeit und vom Schichtanteil. Der Schicht-
anteil wirkt sich natiirlich nur .dann vorteilhaft aus, wenn
wirklich erst nach einer vollen Schicht gewechselt wird. Dies
finden wir auch durch unscre Untersuchung bestitigt. Zwei
Traktoren haben ecinen Schichtanteil von 5,5 bzw. 1,0 %,.
Die Stunden je Einsatzlag liegen bei ithnen mit 9,6 bzw. 10,0
am niedrigsten von allen Traktoren. Andererseits ergibt sich
daraus wieder, da} die Linsalzlage zumindest cinschichtig
voll genutzt wurden.

6. Zusammenfassung

FuBlend auf sechsjihricem Material wurden Linsatzverlauf,
Einsatz und Leistungen bei Fecld- und Transportarbeiten,
Schichtarbeit, Einsatzstunden und Einsatztage beim KS.07
bzw. KS 30 dargestellt und besprochen. Stand, Entwicklung
und weitere Maoglichkeiten der arbeitswirtschaftlichen (zeit-
lichen) Auslastung wurden erortert. Linige dkonomische Be-
zichungen wurden mathematisch bestimmt und fnr Mittel-
werte die statistische Sicherheit errechnet.
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L Raundtechnische Instandhaltung

Dr.Ing. CH. EICHLER, KDT, Technischer Direktor zler VVB Landtechnische Instandsetzung

Technologische Probleme zur Qualitéitssicherung bei der Instandsetzung

1. Gege;\W&rIiger Stand |

Im Jahr 1964 war festzuslellen, daf3 die Qualitit der Instand-
sclzungsleistungen der Instandsetzungswerke (MIW, RW,
SpW) und auch der Kreisbetriebe fir Landtechnik [iir die
LPG teilweise schr mangelhaft ausfiel, wodurch es zu erheb-
lichen Maschinenausfillen und nicht vertretbar hohen Kosten
kam. Die mangelhalte Qualitiit zeigle sich vor allem in un-
zureichender Betriebssicherheit und kurzen Nutzungsdauern
zwischen zwei Instandsetzungen. Die Anzahl dev Reklamatio-
nen ecreichte z. B. bei Motoren verschicdencr Typen 15 bis
209, bei Getrieben 10 bis 15 9, bei Méahdreschern 20 bis
259/, Eine Analyse der Schadensfille brachte folgendes Er-
gebnis: 2

Schiiden infolge mangelhﬁf[er Avbeitsausfithrung 40 bis 50 9
~(Einbaufeller, nicht [luchtende Wellen,
LEinstellfehler, Nichteinhalten vorgeschrichener

Spiele, Oberflichengiiten usw.)

ITeft 4+ April 1965

-

Schiden infolge unsachgemiiler Schadensauf-
nahme
(Wiedereinbau zu stark abgenutzler Teile —
MiBachtung der Grundsitze vorbeugender
Instand haltung)
Schiiden infolge unsachgemiBBer Aufarbeitung = 10 bis 20 %,
Schiiden wegen schlechier Iivsatzteilqualitit L5 bis 25 Y/,
Der Anteil der einzelnen Schadenssymptome bei den einzel-
nen Typen ist unterschiedlich. Bei ihrer Auswerlung wurden
die teilweise durch mangelhafl instandsetzungsgerechte Kon-
struktionen bedingten Schiden nicht beriicksichtigt. Die Aul-
gabe besteht nun darin, die Ursachen dieser Schadenssymp-
tome zn analysieren und sofort und endgiiliig zu beseitigen.

20 bis 309,

P

Ursachen mangethafter Qualitét .

Wegen der vielen Reklamationen zu den unter 1 genannten
Schadenssymptomen wurden intensive Untersuchungen ge-
fiihet, deren Ergebnisse in gleichem Mafle fiir die Instand-
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- .
selzungswerke wic auch fir eine grofle Anzahl von Kreis-
betrieben zutcelfen:

a) Die Unterschitzung der Bedeutung der Instandselzungsarbeiten [ir
die Hauptaufgabe der LPG — sozialislische Intensivicrung der land-
wirtschaftlichen GroBproduktion — fithrte zu eciner gewissen Ober-
flachlichkeit in der Arbeit;

b) bestimmte Fehler in der Bewertung der lnstandsctzungsbetriche
fihrten zu einer ,Stiickzahlideologic®, bei der die Betrichsorganisa-
tion darauf abgestellt wurde, méglichst hohe Stiickzahlen zu ferligen,
wobei man dic Qualitit auBler acht licl;

¢) der malerielle Anreiz wurde ohune Beriicksichtigung der Qualitiit cin-
seitig auf die Steigerung der AcbeitsprodukUvitit orientiert;

d, wihrend sich mit wachsenden Stiickzahlen der Charakter der Pro-
duktion in den Instandsctzungsbetrieben dev industriellen Produk-
tionsweise nihert, blichen dic  angewendceten  Leitungsmethoden
hinler dieser Entwicklung in einigen Fillen zurlick, was sich beson-
ders in mangethafter Analysenarbeit und Systematik zeigl;

e) in der Technologie fehlten Dbestimmte Grundlagen, die fir cine
ordnungsgemiifie  Produktion notwendig sind. Der tecbnologische
ProzeB der Instandsetzung wurde nicht tiefgrindig genug durchdrun-
gen.  Technologische Arbeitsvorschriften  fehlten in weitem  Mafle.
Soweit vorhanden, beschri

nktlen sic sich im wesentlichen auf orga-
nisatorische Probleme, withrend die Ausfithrung der Acrbeit (Einstell-
werle, Bearbeitungsdaten, Malc und Spiele w. a. m.) fast vollig
feblten;

/) die Kontrolltitigkeit der TKO und dic AbschluBprifung der instand

© gesetzten Objckie war cbenfalls oft subjektiv und unzurcichend;

2) Mangel in der Materialversorgung, die ihre Ursache sowohl bei der
herstellenden Industric als auch bei den Instandsclzungsbelrieben
hatten (fehlerhalte Produktions- und Matcrialplanung), fiihrten zu
Notlésungen, um den Bedarf wenigstens stiickzahlmiBig decken zu
konnen, indem teilweise stark abgenutzte ‘Teile wieder cingebaut
wurden und man Ersatzteile improvisiert herstellte bzw. aularbeitete.

Wenn man auch diese Ursachen [ir dic mangclhafie Qualitit
nicht voneinander trennen kann, so sollte man doch die
unter ¢ bis g genanuten Ursachen nither beleuchten und
Problemc ansprechen, deren Losung cine Verbesscrung auf
technologisciem Gebict bringen kénnte.

Dabei ist jedoch daraul hinzuweisen, daf} sich cine Verbesse-
rung auf tlechnologischem Gebict nur erreichen JiaB3t, wenn
insbesondere dic ideologischen und Leitungsprobleme durch
intensive Erzichnngsarbeil befeicdigend gelost werden.

3. Technologische Probleme

Will anan eine ordnungsgemiific Technologie, eine giitebestim-
mende Technologie schaffen, so miissen neben quahilizierten
Technologen bestimmte Grundlagen vorhanden sein:

a) Vorschriflen {iber das Ergebnis, das nach Beendigung des technologi-
schen Prozesses vorlicgen soll (Technische Parameter. Qualitiitsmerk-
male des Frzcugnisses)

b, Angaben lber den zulassigen Aulwand an lebendiger nund vergegen-
stiindlichter Arbeit.

Eine weilcre Grundlage der Technologic ist dic geflorderte
Kapazitit nach Stiick je Zeiteinheit, Obwoll sie fur dic Art
der anzuwendenden Arbeitsmittel, den Grad der Arbeits-
teilung und auch fir die Kosten sehr wichtig ist, soll sie
hier im Hintergrund bleiben; vorrangig geht es um die Pro-
bleme der Qualitiitssicherang.

Der unter b genannle zuliissige Aulwand an lehendiger und
vergegenstindlichter Arbeit wird duech dic Okonomik dev
Instandselzung grundsiitzlich vorgegeben und von der Art
des Instandselzungsbelvichbes bestimmt. E¢ mufl also bei
gleicher zu erwarlender Nulzangsdauer geringer sein als der
Aulwand fitv die Neoferligung, cbenfalls wull der Instand-
selzungsaulwand in cinem spezialisierten Betrich geringer
sein als in cinem nicht odee weniger spezialisierten Betrieb.
“Diese und andere 6konomische Grundsiitge sind Dbei der
Durchfithrung  gittesichernder  technologischer  Mafinahmen
unbedingt zuw beriicksichtigen, wenn cin volkswirtschaftlich
positives Lrgebnis crzielt werden soll.

s ist notwendig, an Hand der Kouostruklionsunterlagen
des Herstellers die Technischen Merkmale (1'N) der Instand-
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selzung von zentraler Stelle aus festzulegen. Sie missen be-
sagen, welches Iirgebnis nach der Instandselzung vorliegen
mubB. So mufl z. B. [eststehen, welche Oberflachengiiten und
Rauhticfen nacli mechanischen  Bearbeitungen von  Teilen
vorliecgen miissen, bis zu welchem Mall Nachbearbeitungen
duarchgefiihrt werden kiénnen, welche Spicle in Gleitpaarun-
gen erforderlich sind, welche Einstelldaten an Funktional-
gruppen  vorhanden  sein miissen, welche Leisiungsdaten
(Kralistoffverbrauch, Férderdvack, Térdermenge u. a. m.)
withrend des Priiflaufes erbracht werden miissen.

In den TN wird nicht festgelegt, wic dus LErgebnis erreicht
wird, das ist abhiingiz von deu gegebenen Produkiionsmit-
teln und von den je Zeiteinheit instand zu selzenden Stiick-
zahlen. Diese Festlegung ist Sache der Technalogic sclbst.

Wer soll nun diese TM erarbeiten und festlegen? Hier ist zu
fordern, daf} diese Arbeit kiinftig von der herstellenden
Indusiric durchgefiithet wird, dean der Konstruktenr legt
diese TAI praktisch schon bei der Konstruktion fest, er kennt
dic zur Errcichung des von der Maschine geforderten Nulz-
clfekts nolwendigen Bezichungen der cinzelnen Maschiinen-
clemente min besten. In anderen sozialistischen liindern ist
dies iiblich. Da diese TAL der Instandsclzung aber gegen-
wirlig fast vollig fehlen, st eine groBe Avbeit zn bewiltigen,
um das Versiiumte wenigstens fiir die die Jandwirtschaftliche
Produkiion bestimmenden Maschinen schnell nachzulolen.
Hier kommen wir nur mit einer sozialistischen Gemein-
schaftsarbeit zwischen Hersteller und  Instandhalter  zum
Ziel.

Dic TM werden nach ihrem Vorliegen nicht nur dic Grund-
lage fiiv cine giitebestimmende Technologie sondern auch fiir
cinc Qualitdtskontrolle sein, dic kinftig das DAMW oder
aber cine Kontrollorganisation des Staatlichen Komitees fiir
Landtechnik als zentrales Uberwachungsorgan iibernehmen
sollte. Torst wenn solche TM verbindlide fiir alle Instandsel-
zungsbetriche vorliegen, ist einc objektive Giitekontrolle mig-
lich, denn kontrollicren heifit feststellen, ob gegebene Vor-
schriften cingebhalten sind: bisher aber fehlen solche Vor-
schriften last vollig.

Mit diesen TM der Tustandsetzung erhalien wir auch eine
objekiive Moglichkelt, dic Prinzipien des Neuen Ukonomi-
schen Svstems der Planung und Teitung der Volkswirtschaft
voll zur Wirkung zubringen, da wir dann dic objektive Bewer-
tung haben, um bei Verstolen gegen die Qualititsvorschriften
beispielsweise  im  Festpraissystem mit - Gewinnabschlagen
arbeiten zu kdnnen.

Tu den Betrichen der YYB Landtechnische Inslandsctzung
wurden Tir die wichtigsten Irzeugnisse diese TAL bis Inde
1964 crarbeitet, sic werden jetzt eingelithrt. Tafel 1 zeigt
cinen Ausschnitt als Beispiel. Die TM sind ferner cine wich-
tige Gruudlage fiir dic technische Entwicklung der Betriebe.
In den Plinen Nene Techinik der Instandsclzungsbetriebe
missen die TM ihren Niederschlag dalingehend finden, daf}
alle Mallnahmen zum Lirreichen der in den TM [estgelegten
Parameter wichtige Bestandteile des Plans Necue Technik
werden, womit der Betriehsplan zur Grundlage der qualitati-
ven Verbesserung der Instandsctzungsleistungen wird.

4. Der Instandsetzungsumfang

15t ein welleres im Zusammenbang mil der Gitesicherung
ber der Instandscizung oft diskntierles Problem. Er wird in
jedem Falle durch das Systein der planmiBigen vorbeugen-
den Instandhaltung bestimml, womit errcicht werden soll,
dal dic instand geselzte Maschine mit hoher Betriebssicher-
heit ohne nennenswerte Auslille bis zur niichsten planmiili-
gen InstandhaltungsmafBnahme arbeiten kann.

Bei den Trakloren bictet die neue Pllegeordnung nach TGI,
80-102 : 02 in Verbindung mit dem - Traktorenpriifdienst bei
richtiger Durchfiihrung cine gule Grundlage. Insiandselzun-
gen werden hier bavgruppenweise durchgefiihrt, indem Teil-
instandsctzungen individuell in den Betriebswerkstitlen der
LPG usw. oder den Werkstiitten der IKreishetriche erfolgen,

Verarteehnik - 15 e,



Tatel 1. Technische Merkmale fur die Instandselzung  (Beispiel)
Baugruppe/Maschine:  llydravlikférderpumpe | Kenn-Nr.. EuE
Blatt-Nr. o .o.onnnn
Typ: RS 14/30 11 (neue Aus- Anzahl der
fiihrung) Blitter: ..........
Lrs.-Teil-Nr.: 1,853,65 — 310,02 ‘]t‘r*”"d"ch
Al relm e
Ausgearbeitet: Gepriift durch Ifersteller:
N Skizze: Betricb: Betricb:
Datum: Bearbeiter: Datum: Bearbeiter:
Technische Daten:
Betriebsdruck P max. — 100 kp/em”
Belastung kurzzeitigt max. = 10s
Arheitsspiele I max. = 100/h
Forderlcistung, gcomeltrisch Q = 24 !/min
Antrichsleistung N max. = 0,6 kW
Betvichsinitiel (Sommer) Hydro 43 6,5°E/50 °C
(Winter) Hydro 43 4.5°K/50 °C
Teil/ Paarung/Baugruppe | MaBstelle/MaBi/Spiel Technische Bedingungen i Bemerkungen
{. Geometrische Bedingungen Orig. VerschleiBstufe |
Forderrad | (alles mm) I 1larie
(1853.65-311:06 und 07) | 7.3 radbreite 1o 18209 11,7 -002  HRe=63 T3
axialer Sehlag je Scite max. 0,008 mm gemessen 2 min
radialer Schlag 0,00 mm unterer FuBkreis
Zapfen-Dmr. 22,0 21,8 —0.01 2.7 =001 e oben
Kopfkreis-Dinr. 50,0 49,8 —0,01 49,7 =0,01
Oberfliache an Zapfen
seitliche Zahnfliche und ‘ geschliffen
Zahnkopf
Gehduse und Lagerdeckel Zapfenbohrung recht- I auf 100 ouun max. 0.01
(1853,65-311:01,2 winklig zur Dichtfliiche 46,89 o5 tosd Virbrelbiul
1853,65-311:03 4 s 0 +0,02 feinst- ei Verbundbuehsc
) Zaptenbohrung:Dinr: 22,0 208 1%y 2L7 10001l gebohrt (15/g-Pb SO Bz23 AR2)
Schmiernul nicht durchgehend
Gehiuse [ . 40,02 - 40,02 feinst- Zapfenbohrung, Radkammer-
(1853,65-311:01,2) ‘ g?ndrkﬂmm”b‘?h"u"& 50,0 49,8 +g,})1’ 49,7 +88'1 go]boln'l, bohgm:lg, P_{ndlmtmm(-rl,iefe
s . ,02 ,02 sclappt mufl in einer Einspannung
Radkammerticfe 12,0 1.8 * yig ¥+ Bean fluchtend bearbeitet werden
| Radkammerplanfliche zul. Schlag der Planfliiche zur Zapfenbohirang max.
[ rechtwinklig zur Zapfen- 0,02 (gemessen 2 min innerhalb der Radkammer- )
bohrung stirnwand) Luschieren
Radkammergrund/Rad- scharfkantig
kammerstirnwand
2. Montagebedingungen
Klauenkupplung Spiel zum Férderrad axiales Spicl muB bei Montage vorhanden scin
(1853.65-311:09)
Gehiuse-Lagerdeckel Verstiftung nach Verstiften muf3 Leichtgiingigkeit vorliegen, |
Stifte saugend cinpassen
3. Einlaufbedingungen
1. Phase Lecrlaufl Laufzceit 30 min, Drehzahl n = 2450 min™! Hy-draulikal
Druck p=0, Temperatur t =40 bis 45 °C Hydro 45 4,5 E150 °C
2. Phasc Lastwechsellaufl 10 Lastweehsel je 10s innerhalb 10 min Hydraulikil wic oben
p="70kp/em?
n = 2450 min—!
=40 bis 45°C
3. Phasc Lastwechsellauf 10 Lastwechsel wie unter 2., jedoch Hydraulikdl wie oben
p =100 kp/em?
d. Priiflaufbedingungen

Férderdruck

Forderleistung

mind. 100 kp/em? bei 40 bis 45°C
n=2450 min~!
Q min. = 18{/min bei 40 bis 45 °C

Hydraulikél wie oben

Forderzeit 10 s

n=2450 min—!

P = 100 kp/ein?

Oldichtheit bei Prif-
bedingung

Grundiiberholungen jedoch im  Austauschverfahren in den
spezialisierten Instandsctzungswerken der VVB vorzunehnien
sind. Je mchr die ncuc Pflegeordnung sich durchsetzl und
die Qualitit der grandiiberholten Baugruppen in Verbindung
mit ciner 6konomisch richtigen Preisgestaliung sich anhebt,
desto geringer werden Anzahl und Bedcutung der Teil-
instandselzungen.

Schwicriger ist das Problem bei den Landmaschinen, wo cs
z. Z. keinc allgemcin anwendbare Instandhaltungsordnung
gibt. Lin in vielen TFillen erfolgreich angewandies Prinzip
st die ,Kampagnefestiiberholung®, die bei richtiger Durch-
filhrung einen stérungsfreicn Einsalz wihrend der Kam-
pagnen sichert. Bet einer Kampagnefestiitberholung sollen
nach TGL 80-102 : 03 alle Teile instand geselzt oder ausge-
tauscht werden, deren Abnulzungszustand erwarien 1idB8L, dal3
sie in der folgenden Einsatzkampagne die Grenze der Be-
tricbstauglichkeit erreichen und demzufolge dic Maschine
ausfdllt. Ausgenommen hiervor sind lediglich Teile, dic —
auBlen an der Maschine aungebracht — schnell und ohne
wesentlichen Montageaufwand ausgelauscht werden kénnen.
Da infolge der unterschicdlichen Einsalzbedingungen, Pflege-
bedingungen, Kampagneleistungen u. a. m. der Abnulzungs-
zustand der zur Kampagnelestiiberholung kommenden Ma-
schinen schr verschieden ist und objektive Methoden, wic

Heft 4 - April 1965

an Dichuflichen: Deckel/Gehiiuse, Gehiuse/ Trug-

Hydraulikol wic oben
platte, Gehéause/Antricbswelle

beim Traktorenprifdienst, noch fehlen, ist die IEntscheidung,’
wic wett bei ciner Kampagnelestiibecholung die Maschine
demontiert werden mufl und welche Teile ausgewechselt wer-
den miissen, sehr schwicrig und viclen subjektiven Ein-
fliissen unterworfen, dic entweder zu hohen Koslen oder zu
ungeniigender Qualitiit fithren.

Bei ciner Grundiiberholung wird die Maschine in alle Einzel-
teile zerlegl und alle Tesle, dic Abnulzung aufweisen, wer-
den instand geselzt oder ausgetauscht. Bei einer Kampagne-
festiiberliolung demontiert man jedoch nur soweit, daff alle
fiiv dic Sicherung der Einsatzfihigkeit wiithrend der folzen-
den Kampagne notwendigen Teile tiberprift werden kénnen.
EcfahrungsgemiB kann bei alljihrlicher guter Kampagne-
festiberholung die Grundiiberholung, die hm Normalfall alle
drei bis fiinf Jahre erfolgt, weglallen. Bei regelmiiBig richtig
durchgefithrier Kampagnefestiiberholung sind auch im mehr-
Jjahnigen Miltel die durchschnittlichen Instandhaltungskosten
je Hektar bearbeiteter Fliche geringer als beim Prinzip der
Grundiiberholung.

Eine wichtige Aufgabe zur Giitesicherung bei der Instandset-
sung der lLandmaschinen ist also dic Bestimmung des In-
standsetzungsumlangs. Hier muf} die Forschung recht schnell
Methoden erarbeiten, die dihnlich wie beim Trakiorenpriif-
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Tafel 2. Technologie iber VerschleiBteilaufarbeitung

‘ Bezeichnung des Einzelteils: Techn. Nr.:
- Achse RS 04/30 35804-01:002/03 'éfcani\‘be“ich‘ aus .. BL
. att-INr.:
Skizze: Werkstoff: St 50.11 Teil Nr.: 04.58:01:002
Hirte, Festigkeit: Masse: 10,5 kg
aufgestellt gepriift
KlammermaB8e = Schrotigrenzinafl am: durch: am: dlll'c}‘l:
. gz |
z | ) &9
& 3 £ & & & =R
£ 3 Zg e : \Q N 2
3 é Arbeitsgang ?':.5 §° | Techn. Bedingungen Betriebsmittel 5 é 5 gz = :.:’ (]
; . ol
| < 2 =4 | ‘ = S | >3 ‘ &
1| 3 Achse auf VersehleiB priifen ‘ | Schraublehre | [ 6 | [
i SchrottgrenzmaB 46 und 48 mm Dmr.
2 3 VerschleiBstellen 48 mm Dmr. Draht-Dinr. 1,2 mm CO,-BundschweiBlen 5 20
: 136 mm lang beiders. aufschwciBen w Schuma-Rapid
10 Mn Si5, .
v = 2,2 m/min 15 |
‘ | n={4imin_! |
I =110—120 A , |
l U = 20 bis 23 V ,
3 3 | Lagerstcllen 50 mm Dmr. 84 mm | wie unter 2 wie unter 2 5 ’ 14
lang beiderseits aufschweillen ' .
4 3 Achse richten : | Presse ~5 i 4
5 3 Lagerstellen auf 50 mm Dmr. m6 : DrehmeiBel 11550 Drehmaschine ‘
84 mm lang bciderseits tiberdrehen n = 450 min—1 und Schraublehre ; 5 18 9
\ s = 0,12 mm/Umdr. :
ayy =5mm ‘
= 0,3 mm 5 ‘ 12

-6 3 | VerschleiBstellen auf 48 mm Dmr, ay |
| DrehmeiBel HS 50 |

| €9 136 mm lang beiders. (iberdrehen | ‘

. dienst ohne oder mit nur geringer Demontage eine objektive

Entscheidung iiber die Instandsetzungsnotwendigkeit ermég-
lichen.

" Wenn aber auch derartige Verfahren noch nicht zur Ver-
- fiigung stehen, so gibt es doch bereits Méglichkeiten, durch

entsprechende Organisation eine Beurteilung des Instandset-
zungsumfangs mit hoher Genauigkeit zu sichern. Finige die-

_ser Moglichkeiten sollen hier genannt werden:

a) Die Maschine wird von dem Genossenschaftsbauern zur Instand-
setzung angeliefert, der sie in der vorherigen Kampagne selbst be-
dient hat. Er kennt alle ihre Schwéchen genau und vermittelt sie
dem Kollegen des Instandsetzungsbetriektes bei der Annahme;

b) die Annahme der Maschine im Instandsetzungsbetrieb erfolgt durch
_einen hochqualifizierten Mitarbeiter (im Kreisbetrieb am besten
durch den fiir die Giitekontrolle verantwortlichen Meister), der die
Maschine laufen 168t und so viele Mdngel erkennen kann. Wenn
. dieser Spezialist, der wé&hrend der. Instandsetzung auch die Kon-
trolle durchfiihrt, diese Téatigkeit mehrere Jahre hindurch ausiibt,

- dann hat er sehr bald geniigend Erfahrung, um den Instandset-
zungsumfang so festzulegen, daB eine hohe Qualitat bei niedrig-

sten Kosten erzielt wird. ZweckmdaBig ist, wenn er wdhrend der.

Kompagne auch fiir die Beseitigung der anfallenden Reklamationen
und fir den Kundendienst verantwortlich ist. Das Ergebnis wird um
so besser sein, je stérker dieser Mitarbeiter moteriell an geringen

Reklamationen und geringen Instandsetzungskosten interessiert wird.

Im Kreisbetrieb Delitzsch, Sitz D&bernitz, hat man mit dieser Me-
thode gute Ergebnisse erzielt und das Vertrauen der LPG gewonnen;

-

c) in Betrieben mit festen Einzugsbereichen haben sich Lebenslaufakten

fur die in bestimmten Absténden zur Instandsetzung kommenden
Maschinen gut bewd&hrt. Darin wird jdhrlich 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 wédhrend des Ein-
satzes auftraten, Diese Lebenslaufakte (Kartei) gibt bel der
Festlegung des Instandsetzungsumfangs wéhrend der Annahme
wichtige Hinweise und wird auch dann noch ihre Bedeutung haben,
wenn wir liber objektive MeBverfahren verfiigen.

Richtig durchgefiihrt, werden diese Mallnahmen ermdéglichen,
dalB} beide Beteiligten bei der Annahme den Instandsetzungs-
umfang protokollarisch richtig festlegzen und durch ihre

" Unterschrift bestdtigen konnen, und’ so wichtige Vorausset-

zungen fiir .hohe Qualitit und niedrige Kosten schaffen.
Sollten sich nach der Demontage dann- noch weitere Instand-
setzungsmaBnahmen als notwendig erweisen, dann kann man
auch hier gemeinsam weit’ere Festlcgungen treffen.

Die Annahme der Maschinen iin Instandsetzungsbetrieb darf
sich alse nicht nur auf eine routinemiBige Priifung des Anlie-

. ferungszustands und der Vollstindigkeit beschriinken. Die Fest-
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legung des Instandsetzungsumfangs ist eine wichtige Grund-
lage der Technologie: welche Baugruppen werden grundiiber-
holt, ausgetauscht oder einer Teilinstandsetzung unterzogen,
welche kostenaufwendigen Teile (Rahmen, Blechwandungen
u.a. m.) sind auszutauschen, ist ein neuer Farbanstrich er-
forderlich usw? Dieser gemeinsain erarbeitete Instandset-
zungsumfang sollte sogar bis zur Vereinbarung eines Kosten-
anschlages fithren, er wird bei korrekter Einhaltung durch
den Instandsetzungsbetrieb ein gutes Vertrauensverhiltnis
zwischen LPG und Werkstatt bringen. Bei dieser Gelegenheit
sollte der Instandsetzungsbetrieb iibrigens an Hand prakti-
scher Beispiele der LPG Hinweise geben, wie durch verbes-
serte Pflege die Abnutzung verringert werden kann.

5. Giitebestimmende Instandsetzungstechnologie

Wie unter 1 bereits dargelegt, fehlen in unseren Instand-
setzungsbetrieben technologische Unterlagen, die in GroB-
betrieben detailliert bis ins Griffelement festlegen, welche
Arbeit mit welchen Arbeitsmitteln in welcher Zeit durchzu-
fithren sind und welche Ergebnisse man dabei erzielen kann.
Diese Vorschriften sind in technologischen Karten festzulegen
und dem Produktionsarbeiter zu iibergeben. In den techno-
logischen Karten muf} alles das verbindlich festgelegt wer-
den, was zur Sicherung einer hohen Qualitit bei minimalen
Kosten erforderlich ist. Tafel 2 zeigt einen Ausschnitt aus
einer technologischen Karte fiir die Aufarbeitung, wie sie in
den Betrieben der VVB Landtechnische Instandsetzung ver-
bindlich sind. Zusammen mit den organisatorischen Teilen
der Technologie, wie Reihenfolge der Arbeitsginge, taktweise
Gliederung der FlieBreihen, MaterialfluB, Férderung u.a. m.
bilden diese technologischen Karten die giitebestimmende
Technologie. Fiir ihre Durchfiihrung miissen mindestens fol-
gende Dalen festgelegt werden:

a) Art und Reihenfolge der notwendigen Arbeitsgénge

b) Umfang eines jeden Arbeitsganges

c) technologische Parameter zur Bearbeitung (Schnittgeschwindigkeit,
Schweifidaten usw.)

d) anzuwendende Vorrichtungen (Werkzeugmaschinen usw.)”

e) Einbaumafle und Einstellspiele

f) erforderliche Qualifikation

g) notwendige Arbeitszeit (TAN)

h) Verschleigrenzen

i} Materialverbrauchsnormen . (Ersatzteile, Hilfsmaterial — Elektrode
usw. =) :

k) Anzahl und Umfang der Arbeitstakte (bei FlieBreihen)

1) Organisation des Materialdurchlaufes

m) Einlaufvorschriften

n) Prifvorschriften A
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Da auf die Technologie nicht nur der fiir eine bestimmte
Qualitat erforderliche Arbeitsumfang, sondern auch dic je
Zeiteinheit instand zu setzende Stiickzahl, die Gestaltung der
verfiigharen Rdume, die Anzahl dcr Arbeitskrifte u.a. m.
Einflu haben, muB man sich darauf beschrinken, die all-
gemein giiltigen Grundlagen und Teile der giitebestimmenden
T'echnologie an zentrdler Stelle zu erarbeiten. Es handelt sich
dabel 1in wesentlichen um die unter ¢, ¢, d, e, h, i, m, und n
genannten Punkte, wihrend die iibrigen Teile der Techno-
logie betriebstypisch sind und bei ‘der betrieblichen Anpas-
sung der Rahmentechnologie erarbeitet werden sollten.

Die Ausarbeitung des allgemeinverbindlichen Teils der giite-
bestimmenden Technologie sollte im WTZ Landtechnik oder
in sozialistischer Gemeinschaftsarbeit unter Leitung der zu-
stindigen staatlichen Organe erfolgen, wobei die Arbeits-
ergebnisse fiir alle Instandhaltungsorgane verbindlich sein
sollten. — Es sei nun noch auf einige Punkte eingegangen,
die bei der Lrarbeitung der giitebestimmenden Technologie
besondere Beachtung finden sollten.

6. Merkmale der Instandsetzungstechnologie
6.1. Demontage

Jeder Instandsetzungsgegenstand mul im Verlauf der In-
standsetzung zerlegt werden.” Der Umfang der Demontage
hingt von der Art der Instandsetzung ab (Teilinstandsetzung,
Kampagnefestiiberholung, Grundiiberliolung). Bei der De-
montage ist durch geeignete Vorrichtungen und Einsatz ge-
eigneter Arbeitskrifte unbedingt zu sichern, da8 noch be-
triebstaugliche Teile nicht durch unsachgemiBe Arbeit oder
unzweckmiBige Vorrichtungen und Werkzeuge unbrauchbar
gemacht werden. Bei nicht austauschbaren Teilen (auch bei
Zahnradgetrieben) ist dafiir zu sorgen, dafl die zusammen-
gehorigen Teile auch nach der Demontage zusammenbleiben.
Bei individuell kalkulierten Instandsetzungsleistungen ist er-
forderlich, daB vorerst alle Teile zusammenbleiben, um die
" Berechnung der auszutauschenden oder instand zu setzenden
Teile zu Lasten des richtigen Instandsetzungsobjekts zu ge-
wiihrleisten.

Oft ist die Demontage infolge starker Verschmutzung der.

Einzelteile sehr erschwert, worunter die Qualitit der De-
montagearbeit leidet. Es muf} deshalb versucht werden, durch
geeignete Vor- oder Zwischenreinigungen die Arbeitsbedin-
gungen zu verbessern.

6.2. Reinigung

Zur Qualititssicherung ist wichtig, da} ein nicht korrodieren-
des Reinigungsmittel gewihlt wird, das inindestens wéhrend
der Instandsetzung Korrosionsschutz bietet. Wichtig ist aufer-
dem, dal} Hohlrdume (Olkanile usw.) in den Teilen gereinigt
werden.

6.3. Die Schadensaufnahme

umfalt die Schadensfeststellung an allen Teilen in voll- oder
teildemontiertem Zustand. Sie ist einer der wichtigsten, leider
oft vernachléssigten Arbeitsabschnitte und bestimmt in wei-
tem MaBe Qualitit und Kosten. Die Teile werden gemil
Schadenszustand in 3 Komplexe gegliedert:
wiederverwendbare Teile (Abmessungen oberhalb der Be-
triebsgrenze), ]
aufarbeitbare Teile (Abmessungen oberhalb der Verschrot-
tungsgrenze, '

Schrotteile (Abmessungen unterhalb der Aussonderungsgrenz-
malle.

Im Interesse einer einwandfreien Qualitdt sind fiir die Scha-
densaufnahme unbedingt objektive BeurteilungsmaBe festzu-
legen ‘und anzuwenden, um subjektive Linfliisse, die zu
einer Minderung der Qualitat fiilbren kénnen, auszuschalten.
In verstirktem MaBe ist an die herstellende Industrie die
Forderung aul Ubergabe der Verschleifgrenzmafie an die In-
standsetzungsbetriebe zu richten, denn dies ist die ureigenstc
Aufgabe der Hersteller. Natiirlich muB} auch der Instandhaller
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an diesem Problem mitarbeiten, denn zur Bestimmung der
Verschleilgrenzen sind viele VerschleiBmessungen erforder-

" lich.

Solange Verschleilgrenzen noch nicht festgelegt sind, ist durch
organisatorische Maflnahmen zu sichern, daf die Schadens-
aufnahme korrekt erfolgt, wozu folgende MaBnahmen geelg-
net sind:

* Mit der Schadensaufnahme werden die qualifiziertesten Ar-

beitskrifte standig betraut,

die Schadensaufnahme darf nicht dem Produktionsarbeiter, -
der die Instandsetzung vornimmt, iiberlassen bleiben, sie ist

konzentriert fiir das ganze Instandsetzungsobjekt durchzu-

fiithren (eine oder nur wenige Arbeitskrafte),

Priifung aller dynamisch belasteten Teile im Durchflutungs-

verfahren, ’

sie st ihrer Wichtigkeit wegen so in den Instandsetzungs-
vorgang einzubauen, daB sie genau kontrolliert und beein- .
flut werden kann,

sie darf nicht von den Angehérigen der Giitekontrolle durch-

gefiihrt werden. Als Teil des Instandsetzungsvorgangs gehort

sie in die Leitung des entsprechenden Meisterbereichs, die

- Giitekontrolle hat bei der Schadensaufnahme ebenso wie in

allen anderen Phasen der Instandsetzung die Einhaltung der
von der Technologie gegebenen Richilinien zu kontrollieren. -

.-Fiihrt die Giitekontrolle die S¢hadensaufnahme durch, dann

vernachliissigt sie ihre wichtigen Kontrollfunktionen wihrend
des ganzen Instandselzungsprozesses.

6.4. Aufarbeitung, Nacharbeitung

Fiir alle Auf- und Nacharbeitungsvorgiange miissen unbedingt
die Arbeitsverfahren einschlieflich Bearbeitungsparamater
(Schnittgeschwindigkeit, "Vorschub, SchweiBdaten) sowie die
Abmessungen, Toleranzen, Oberflichengiiten, IHirten usw.
festgelegt werden. Wichtig ist, daBl die Austauschbarkeit min-
destens bei den Teilen, die eine kiirzere Normnutzungsdauer
als bis zur nichsten planméfligen Instandsetzung gleichen
Grades haben, voll erhalten bleibt. Durch Nacharbeit nicht
mehr austauschbare Teile sind paarweise zu kennzeichnen.
Zur Sicherung der Qualitdt sollte die Aufarbeitung in spe-
zialisierten Betrieben oder wenigstens spezialisierten Betricbs-
abteilungen in Losen erfolgen. .

6.5. Montage

Die Grundvoraussctzung hierbei ist die Linhaltung der Ein-
bauspiele und der Austauschbarkeit der Einzelteile. Zu Be-
ginn der Montage sollte ein Kontrollarbeitsgang eingeschaltet
werden, der den ecinwandfreien Ablauf aller Arbeitsginge
iiberpriift und eventuelle Improvisationen ausschaltet. — Ls
miissen mehr als bisher Montagevorrichtungen (besonders
fir Walzlager) und entsprechende Einstellehren verwendet
werden.

6.6. Priifung

Jeder Instandsetzungsvorgang ist mit einem DPriifvorgang —
verbunden mit wenigstens teilweisem Linlaufen — abzu-
schlieBen, der objektiv feststellt, ob mit der Instandsetzung
die volle Funktionsfihigkeit erreicht wurde. Diese Priifung
muB nach festgelegten Vorschriften, moglichst auf Priifstan-
den erfolgen, um Leistungsdaten, Betriebsverhalten u.a.m.
messen zu konnen. Bei Landmaschinen, z. B. Mihdreschern,
ist eine mindestens einstiindige Probefahrt im Gelinde zweck-
miBig. Bei jeder Priiffung miissen die ‘Betriebsbedingungen

im praktischen Einsatz unbedingt erreicht, besser sogar noch -

verschiarft werden, um eine gewisse Sicherheit einzubeziehen.
Im einzelnen sind folgende Punkie zu priifen:

Funktionsfahigkeit Betriebssicherheit
EinstellmaBe und -daten Avbeitssciutzbedingungen
Leistungs- und Aufwandsdaten (Motorleistg., Kraftstoffverbr.)
Verkehrssicherheit Vollstandigkeit

Dichtlieit aller Gehéuse und Behiilter

Einhaltung der AnschluBmaBe bei Baugruppen
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Die Priifung ist so zu organisiercn, dafl eventuell festgestellte
Schiden sofort beseiligt, ihre Entstehungsmoglichkeilen, be-
sonders bei Hiulung bestimmter Symplome, im Insltandsel-
zungsprozel untersucht und die Ursachen griindlich abgestellt
werden.

Man sollte die Priifarbeit nicht im Leistungslohn vergiiten,
viclmehr einc Tohnart anwenden, die das Priifungspersonal
matericll daran interessicrt, nur vollig einwandfreie Instand-
selzungsgegenstinde durch dic Prifung zu bringen. Der Tohn
sollte beispielsweise um so héher sein, je geringer die Anzahl
der Reklamationen nach der Nuslielerung jst.

7. Die Giitekontrolle

mul feststellen, ob die Produktionsabteilung dic von der
Technologie herausgegebenen Vorschriften cinhilt. Man mull
deshalh auch in den Kreisbetrieben fiir Landiechnik eine
dem Dircktor unmittelbar unterstchende Gitekontrolle schal-
fen. Sie muB den InstandsclzungsprozeB stindig kontrol-
lieren, nicht qualitiitsgerechte Arbeilen aussondern, bzw. die
Abstellung der Ursachen veranlassen. Die Giitckontrolle wurde
bisher in den Instandsclzungsbetrichen der Landwirtschaft
unterschiitzt, indem sie entweder zahlenmifliig zu gering Dbe-
selzl war oder mit anderen Aufgaben, wic z. B. dem Kun-

dendienst oder der Bescitigung von Rcklamnationen beanf-

tragt wurde. Dic Auswertung der Reklamationen ist aller-
dings Sache der Giitckontrolle, da  sic hicraus wichtige
Hinweise zur weiteren Verbesserung der Technologie gewin-
nen kann. Die systematische Auswertung der bei Priifung
anfallenden Riickmontagen und der Reklamationen ist fiir
die Verbesserung der Qualitiit besonders wichtig. Giitekon-
trolle und Statistik  sollten  hicr zusammenarbeiten wnd
dem Betriebsleiter Vorschlige unterbreiten, die zur Grund-
lage seciner Weisungen an dic Betricbsableilungen  dienen
kénnen. Schwerpunkte sind dabei regelmiillig in den lei-
tungssitzungen der Betriebe auszuwerten. — Eine weitere
Aufgabe der Giitckontrolle ist cine (stichprobenweise) Waren-
cingangskontrolle von Lirsalzteilen und Austauschbaugruppen,
da hier erfahrungsgemif} oft Mingel vorliegen.

8. Garantiegewdhrung

Sie ist fiir die Instandsclzungsleistungen einsehlieBlich Mate-
rial gesetzlich vorgeschricben und ein wichtiger konomischer

SchweiBtechnische Qualifizierung landtechnischer Kader

Die Durchsetzung  des  wissenschaftlich-technischen  Héchst-
standes zur Verbesserung der Qualitiit der lirzougnisse ist
weitgehend davon abhiingig, wic es gelingt, den Werkliitigen,
dic diesen Entwicklungsprozely aktiv gestalten, cin hohes Mal
an technischer Bildung zu vermitieln. Dies ist eine mnmitiel-
bare Voraussctzung dafiir, den Produktionsproze3 zu beherr-
schen und durch schépferische sozialistische Gemeinschafts-
arbeit dic Avbeitsprodukiivitit zu steigem.

1. Die SchweiBtechnik in der Landwirtschaft

Die Schweitechnik st in hervorragendem Malle geeignet, die
Verbindung von Bauclementen bei sparsamstem Linsalz von
Material und menschlicher Arbeitskraft herzustellen, Tn immer
grofierem Umlang werden Verbindungstechniken herkénmm-
licher Art durch SchweiBlveshindungen abgeldst, ohnc die
Festigkeilswerte herabzusctzen. LErst durch Anweundung der
Schweilltechnik werden Konstrokiionsformen inéglich, dic zu
crheblicher ITerabsctzung der Bigenmasse fithren und dadurch
eine zusiilzliche Eahohung dor Nutzlast ermiglichen.

Das erfordert erstens den Einsalz von hochwertigem Material
und zweitens dic Keontivis der Eigenschaflen dieser Material-
arlen, um mit Hilfe der Schweillitcchnik eine dauerhafle Ver-
bindung »u errcichen.

Der stindig anwachsende Landmaschinen- und Gerilepark
weist einc Vielzahl verschiedener Werkstoffe auf. Mit [Tilfe

Ingenicurschule fin Landtechnik Friesack
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Hebel zur Verbesserung der Qualitit. Sie fordert die Ent-
wicklung eines Vertrauensverhiltnisses” zwischen Bedarfstra-
ger und Instandsetzungsbetrieben. Zicl mull dabei sein, die
Garantiezcil fiic Tnstandselzungsleistungen auf mehr als
6 Monate bzw. bei Kampagnefestiiberholungen und Grund-
iiberholungen an Landmaschinen anf cine ganze Kampagne
zu erhéhen. Selbstverstindlich kann sich dabei die” Garantie
nur auf Teile erstrecken, deren Nutzungsdauer unter nor-
malen Betriebshedingungen griBler ist als diese Garantiezeit.
Erste Anfiinge dazu machten die Mihdrescherinstandsetzungs-
betricbe der VVB  Landlechnische Instandsetzung, die ab
1. Januar 1965 Tiic Mihdrescher innerhalb der ersten Kam-
pagne, maximal jedoch 120 ha Garanlic iibernchmen. Ausge-
schlossen hiervon sind Rollenketten, Keilriemen, Schragfor-
derband und Zentralbolzen der Mihwerkslagerung. Wenn
die vorab gegebenen technologischen Hinweise beachtel wer-
den, steht ciner derart erheblichen Verlingerung der Garan-
tie nichts 1m Wege. Sie ist nolwendig, um eine volkswirt-
schaftlicl richtige Verteilung der Instandsezungsarbeiten zu
crreichen. Ein bisher nicht geniigend beachteter Grundsatz
bei Garantiegewihrung ist, daB auch ein Zulicferant Garantic
leisten mul, wenn der Endproduzent einer solchen Verpflich-
tung unterliegt. Dic Garantiezeil fiir das Zulieferteil beginnt
dann mit der Garantie fiir das Endprodukt. Fiir das Instand-
haltungswesen bedecutlel dies, dall beispielsweise diec Ersatz-
teile herstellende Industrie fiir Mahdrescherersatzicile eben-
falls 120 ha Garantie mit Beginn der Garanticzeit [ur die
Kampagne gewithren muBl. Dies ist bisher nicht der TFall
gewesen.

9. Zusammenfassung

Dic teilweise mangelhafte Qualitat der Instandsetzungs-
leistungen veranlaBte zu Uberlegungen, eine giitebestim-
mende Technologie fiiv dic Inslandsetzung zu crarbeiten, um
auch fiiv dic Instandsetzungsleistungen ecine gute Qualitat
zu sichern. Dic technologischen Probleme werden erdriert,
der Umflang der Instandsctzungsleistung dargelegt und die
giitcbestimmende Tnstandsetzungstechnologie in ihren Gruud-
ziigen erliulert. A 6026
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der SchweiBlechnik werden Schiaden behoben, andererseits
aber auch neuc Schiiden verursacht, wenn den Werkstoffcigen-
schaften infolge fehlender Fachkenntnis nicht die notwendige
Aufmerksamkeit zugewendet wunde.

Solche unsachgemiifl instand gesetzien Maschinenteile oder
Landmaschinen fallen nach sehr kurzer Zeit oftmals wieder
ans. Dadurch kommt es zu dkonomdisch nicht vertretbaren
Stillstandszeiten, die sich nacbhaltig auf die Selbstkosten der
Produktion auswirken.

Dic stindig steigenden Qualititsanforderungen bel der In-
standsctzung  landwirtschaftlicher  Maschinen, Gerdte und
Transportmittel verlangen, die Qualitiit der schwoiBtechnischen
Arbeiten durch cine griindliche Ausbildung zu sichern und
die SchweiBtechnik umfassender anzuwenden. Um diesen For-
derungen gerccht zu worden, bedarl es ciner qualifizierten
stufenweisen schweiltechnischen Ansbildung. )

2. Gesetzliche Grundlagen der Qualifizierung

Um zu gewiihrleisten, dal in Betrieben, die SchaveiBarbeiten
ausfithren, dio personcllen und technischen Bedingungen fiir
cinwandfreio Schweilungen gegeben sind, wurde im Geselz-
blatt, Teil III, Nr. 40, vom 24. August 1964 angeordnet (§ 1):
»Betriebe aller  Eigentwnsformen, die  abnahmepflichtige
SchweiBarbeiten (auBer an Plasten) ausfithren, miissen zuge-
Jassen sein.”

Eine Zmlassung kann nur bei LErfilllen der oben genannten
Bedingungen enfolgen.  Abnalmepflichtige  SchweiBarbeiten
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