
9. Erläuterung der Arbeitsunterlagen und Ausarbeitung der 
Kapazitätsbilanz 

Für die Aufstellung der l(apazitätsbilan z sind zweckmäßige r­
weise Standard-\' ordrllcke (Form blatt 0203) zu verwenden . 
Zur Vorbereitung der Bilanz macht sich jedoch noch eine 
individu elle Anfertigung von .-\ufbereitungsblättern in den 
''''erken erforderlich. 

9.1. Au/ba u de r lVlvllalsbllanz (Tafel 1) 

10 Spalte 2 ~;nd die Abteilun g en und Berufsgruppen entsprechend der 
Nomenklatur, Absc hnitt 3, aufzuführen. Dir: Bilallzbo ~en sind So auf­
gebau t, daß in der Spalte 3 die Gesa mtallzahl der Beschäffigten je Abtei/un !:=! 
und Berufsgruppe an zugeben sind, während in der Spa lte 4 nur die Be ­
sChäftigten ausgewiesen werden, die unmi t telba r Forschungs - und Ent ­
wicklungsaufträge hearbeiten. 

In Spalte 5 ist en ts prechend der Anzahl der Besc häftigt en fü r f'orsc hung-s­
und En t\\'icktu n~~a rbeit en (Spalt e 4) durch Mult iplikation mit der mon at­
li chen Arbeits st undenzahl des PJanungsze it ra ums dIe maxim ale A rbeit s­
zeit zu e rmitt e ln. In Spa lte 6 s ind entsprec hend den g-csc tzlichen Besti m­
mun gen di e Arbcils ze itmindefl1ng je PI J nungszeitralllll ausz uweisen. Dazll 
gehöre n Feiertage, gesetz licher Urloub. \Vahfll ehmu ng s taatsbürgerliche r 
Verpflichtungen - da runte r fa llen u. (1.. Ausübung öffentlic her Amter, Leh r· 
gän ge, Tagungen, Fern- und Abend ~ tudjum - , är ztlich bescheinigte Arbeits­
unfähigkeit (Erfahrungs werte). 

Sofern Besc häft ig te neben ihren Forsc hungs- und Entwicklungsarbeit E' n 
andere Aufgaben , wie z. B. Serien betreu ung, durchfuhren, ist der Arbeits­
zei tauf wand hierfür e beofalLs un ter Arbei tszei tm i nderu ng zu berück­
sichtige n. In Spalte? wird dann der tat säc hlich vorhandene Arbeitszeit­
fonds (Spalt e 5 .f. Spalte 6) angegeben 

Oipl.-Ing . E. MUHL, Chefkonstrukteur, VEB Landmaschinenbau Falkensee 

In de n Spalten 10 bis 15 ist die benötigt e Kapazität in Stunde n je Thema 
ei nzutragen. Spalte 9 weist den Gesamtbedarf je Monat für die Bearbeit uD :! 
a ller Themen aus. In Spalte 8 wird entweder freie ( +1 ode r (ehl ende (.'.) 
J(apazität ausge wiesen fSpalte 8 = Spalte 7 ./. Spa lte 9). Vllter Be· 
merkungen (Spalte 16 und 17) s ind in knapper Form die Maßn ah meu' zur 
Berein igung der in Spal te ß ausge wiesenen Differenz aozugeben. Beste ht 
keine Ausg-leichsmöglJc hkeit, so muß eine J(orrektur der i\~onal5bilanz vor­
ge no mmen werden , die s ic h in Form der Red uzierung der E ntwi Cklungs­
stu fe eines oder mehrerer T he men ausd rückt. 

9.2. Au/bau der Jalwesbilcmz 
Die S palt e n 1 bis 7 entsprechen dem Aufbau der Monatsbilanzen ITat't:l I). 
In den Spa lten 10 bis 21 wird die benötigte Kapazität de r korri g ierten 
l\lonat sbil a nzen a ngegeben . Die Spalte 9 drückt den Gesamt - ]ah resbedarf 
aus. In de r Spalt(! 8 wird die Differenz zu r tat säc hlich vorhandenen (Spalte? ) 
und de r benötigten (Spalte 9) Kapazital a usgewi~se " . Diese Differenz muß 
jedoch in der J a hresbilanz na ch -+ .(.0 (endieren . 
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Störfreimachung bei der Konstruktion und Fertigung landwirtschaftlicher Förderer 

I. Leichtbauweise und dafür verwendetes Fremdmaterial 

Die Kons t ruk tion la nd,,-irtschaftlicher Förderer wurele in den 
letzten Jahren vor alle m unter Berücksichtigung des Leicht­
bauprinzips "orgenommen (Bild 1). Die Anwendun g diese r 
Bauweise ermöglichte un s, dem Aufruf "Spare mi t j edem 
G ramm , jedem Pfennig, jeder Sekunde" zu entsprechen . Dat'­
über hinaus mußten die iVlaschinen so gestaltet ,,-erd en, daU 
sie leicht von Hand ortsveränderlich s ind. Um diese l! Forde­
rungen R echnung tragen zu können, mußten wir das dafür 
erforderlic he Material beschaffen (Leich tbauprofile, Profi le 
mit höchstem Widerstands moment bei geringste m Material ­
einsatz). Hie rfür eigne n sich im weitläufigen Sinne "or all em 
Rohrprofile. Für die besonderen Kräfteverhältnisse im Trag­
gerüst de r Förd ere r. \\'0 vor alle m Qllerkräftc auftreten. brach­
ten Rechteckho hlprofile di e besten Voraussetzungen mi t 
(Bild 2). 

Das ist dadurch begründet. daß zur Aufnahme tl e r Querkräfte 
e in hohes vVide rstands moment um die x- .\chse erforder lich 
ist. Deshalb empfi eh lt s ich die Verwendung "on R echteckhohl-

164 

Bild 1 
Universalförderer 
T 224 alls Falkensee 

profilen vo r allem im Untergurt d t r Fördere r. Durch die I,ra lt­
ei nleitung über die Lauf ro llen zum Trog überlagern s ich in den 
Feldern des U ntergurts Querkräfte , Knickkräfte und Biege­
kräfte. Diese r hoh en Beanspruchung wurde durch Einsatz von 
H ohlproiilen GO X 30 X 2.5 als Standardabmessung begegnet. 
Eine Gege nübe rs tellung des eingesetzten Hohlprofils im Unter­
gurt mit Rohr erg ibt folgend es Bild : 

Rohr 

Abmessg.: 57 x 3 

VVRohr: G,53 cm " 

MasseRohr : 4 kg jn! 

R ec h teckho h 1 profil 

Abmessg .: 60x30 x 2,.'5 

\,y Profil: G,47 cm 3 

MaSseprofil : 3,34 kgjm 

Die Gegenübe rstellung zeigt , dar, bci gleichem Widerstands­
moment bei Rohr ein Materialmehreinsatz vo n 19,8% erfor­
d e rlich ist. Die Förderer würde n dabei in herkömmlicher Aus ­
führung im Durchschnitt um 40 bis 50% schwerer werden. 
Aus den aufgezeig ten konstruktiven und nicht zuletzt ökono­
mischen Gründen wurde nach d em e rforderlic hen Halbzeug 
Hohlprofil ges ucht. Damals (1958) wurde es weder in der DDR 
noch im gesamte n sozialis tischen Lager hergestellt. 

Folgende Hauptabmessunge n wurden deshalb in den letzten 
Jahren aus dem kapitalis tischen Ausland bzw. Wes tdeutsch­
land impor tiert : 

60x30 x 2,5; 30 X 80x3; 100 x l00 x 4; 50 x 25 x 2mm . 

Darüber hinaus macht sich die Verwe nd u ng VOn dü nn wandigen 
Rohren unter 30 mm Dmr. erforderlich, um das Leichtball­
prinzip auf alle Teile anwen den zu können. Die aufgeführten 
Abmessungen an dünnwandigen Rohren mit ger in gem Auße n­
durchmesser stellten wiederum große Mengen zu importierender 
Halbzeuge dar. 

Die konsequente Durchsetzung der extremen Leichtbau weise 
geschah also zunächst unte r Inanspruchnahme hoher Import­
kontingente. Die einges parten Materialmengen waren jedoch 
so beträchtli ch, daß unter Zugrundelegung der bestehenden 
H andelsbezieh ungen die Verwendung solcher Mate rialien ltl1-

bedingt vertretbar war (Bild 3). 
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Bild 2 
Vergleich der Hohlprofile aus Westimporten 

und der DDR-Produktion 
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Gegenüberstellung der alten Konstruktion mit der 
Leichtbauweise 

Bild 4 
Profil der Diagonalstreben 

Heft 4 . April 1962 
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2. Anwendung des Leichtbauprinzips ohne Westimporte 

Die Verwirklichung der extremen Leichtbauweise bei landwirtschaftlichen Förderern 
wurde also zunächst mit Hilfe von etwa 80% Westimporten erreicht. Seit seiner 
ersten Anwendung herrschte jedoch völlige Klarheit darüber, daß im Hinbiick auf 
die Einsparung von Devisen und nicht zuletzt wegen der Unabhängigkeit von den 
kapitalistischen Staaten besondere Anstrengungen erforderlich sind, um mit 
Material aus eigenem Aufkommen bzw. aus der Produktion des sozialistischen 
Lagers das Konstruktionsprinzip fortsetzen zu können. Es galt also in erster Linie, 
die in großen Mengen importierten Hohlprofile durch Eige~walzung im VEB Finow 
zu ersetzen. Durch die Initiative der Vertreter unseres Betriebes gelang es im Herbst 
1961, eine erste Probewalzung für die Hauptabmessung 60 X 30 X 2,5 mm durch­
zuführen. Das Walzwerk Finow stellte aus Kaltband ein noch offenes Profil her. Die 
gleichzeitige Verschweißung der Nahtstelle hinter dem Arbeitsgang "Walzen" 
konnte Finow leider nicht übernehmen, obwohl es das ökonomischste Verfahren 
gewesen wäre. 

Die Verwendung offener Profile hat den Nachteil, daß das Widerstands moment hin­
sichtlich der Torsionsbeanspruchung etwa 20mal geringer ist als bei geschlossenem 
Profil. Daraus resultiert wiederum, daß die Gesamtkonstruktion der Höhenförderer 
außerordentlich labil wird. Die Forderung war also, das Schweißen der Profile im 
Werk selbst durchzusetzen. Dies war um so dringlicher, als die Abmessung 
60 X 30 X 2,5 mm außer dem Hohlprofil in der gleichen Dimension von Klöckner 
noch eine Reihe von Rohren mit gleichem Widerstandsmoment ersetzen sollte. Bei 
überarbeitung der Universalförderreihe und auch des Verladegerätes wurden sowohl 
die Ober- als auch die Untergurte aus dem Finower Profil hergestellt . Um auf kür­
zestem Wege Voraussetzungen technologischer Art für das Schweißen der Profile 
schaffen zu können, wurde eine sozialistische Arbeitsgemeinschaft "C02-Schweißen" 
gegründet. Die Arbeitsgemeinschaft leistete vor allem im II. und III. Quartal 1961 
gute Arbeit bei der Einführung des CO2-Schweißens für die Herstellung der ge~chlos­
senen Hohlprofile. Nach langen Versuchsreihen sind nunmehr die Voraussetzungen 
für eine fließende automatische Verschweißung der Profile gegeben, 

In diesem Zusammenhang wurde also gleichzeitig die moderne Fertigungstechnik 
(C02-Schweißen) in unserem Werk schnell zum Durchbruch gebracht. Dieses 
Schweißverfahren läßt sich besonders wirtschaftlich anwenden, da außer dem 
Kastenprofil von Finow eine Reihe von Abmessungen aus U-Profilen zu Kasten­
profilen zu verschweißen sind. Die Gesamtlänge der CO2-Schweißnähte beläuft sich 
etwa auf 135 km! Jahr. Eine Gegenüberstellung der Kpsten je Tonne Hohlprofil 
Westimport und der Eigenfertigung ergibt folgendes Bild : 

Kosten!t Hohlprofil = I'mport: 
Eigenfertigung 
Differenz 

1160 DM 
855 DM 
305 DM 

Die Qualität (vom Standpunkt der Festigkeit aus gesehen) ist bei beiden etwa gleich. 
Vorstehend ist im Zusammenhang mit der Unabhängigmachung besonders auf die 
Hohl profile hingewiesen worden, weil es eines der schwenviegendsten Probleme war. 
Darüber hinaus galt es, wie schon bemerkt, eine Reihe von Rohrabmessungen zu 
ersetzen, So wurden z. B , allein bei den Typen der Hauptproduktion Universal­
förderer und Verladegerät jährlich rund 180 t Rohre der Abmessungen unter 30 mm 
Drnr. durch andere konstruktive Maßnahmen ersetzt. Natürlich kann man dabei 
fragen, ob nicht schon bei Durchführung der Erstkonstruktion die Importrohre 
beispielsweise durch Abkantungen von Blechen und anderen Materialien zu ersetzen 
waren. Selbstverständlich gab es seinerzeit schon solche überlegungen, Die techno­
logisch beste und somit die ökonomischste Konstruktion war jedoch bisher 
die Verwendung von Rohren. Rohr ist eines der geeignetsten Halbzeuge 
für den Leichtbau und belastet den Betrieb bei der Fertigung wenig, d. h., es 
ist wenig arbeitsintensiv. Solange die wirtschaftlichen Voraussetzungen gegeben 
waren, wurde deshalb Rohr verwendet, um der idealen Konstruktion nahe zu kom­
men , Abschließend sei an einem Beispiel dargestellt, wie sich der Ersatz von Rohren 
in der ersten Lösung kons truktiv auswirkt. Die Diagonalstreben im Fördertrog 
wurden bisher aus Rohren 20 X 2 hergestellt. Der Ersatz eriölgte durch Sicken eines 
Blechstreifens (Bild 4) . 

Wird Rohr durch Blech mit entsprechender Formgebung ersetzt, so erhöhen sich 
der Materialeinsatz und die Kosten. Trotz Ausschöpfung aller konstruktiven Mög­
lichkeiten wurden die Maschinen zunächst um 5 bis 10% schwerer. Das ist vor allem 
darauf zurückzuführen, daß dünnwandige Rohre durch Blechkonstruktionen ersetzt 
werden mußten. Insgesamt gesehen bleibt die Qualität der Maschinen jedoch die­
selbe . Es wurde konstruktiv so gearbeitet, daß die Funktionstüchtigkeit sowie das 
äußere Bild der Maschine wie die Qualität insgesamt unvermindert bleiben. 

Es muß nun versucht werden, durch entsprechende technologische Maßnahmen 
unter Anwendung der modernsten Technik konstruktive Lösungen zu finden , die 
dem Lefchtbauprinzip wieder voll zur Geltung verhelfen und auch die Kosten un­
verändert lassen oder sogar 'noch senken. Dieser Aufgabe müssen künftig unsere 
besonderen Anstrengungen gehören. A 4648 
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