Zu einigeh Aspekten der Standardisierungsarbeit
in Forschung und Entwicklung des Landmaschinenbaus”

Dipl.-Ing. G. Schmidt, KDT, VEB Kombinat Fortschritt — Landmaschinen — Neustadt in Sachsen

1. Vorbemerkung

Forschung, Entwicklung und Standardisierung
bilden eine untrennbare Einheit im ProzeB der
Neu- und Weiterentwicklung von Erzeugnissen
und Verfahren. Die standige Durchdringung der
Forschungs- und Entwicklungs-(F/E-)prozesse
mit dem Standardisierungsgedanken ist eine
dringend notwendige Voraussetzung fur eine
effektive Arbeitsweise und fiir die Rationali-
sierung der Produktionsvorbereitung. Von
dieser Pramisse ausgehend, sind im Plan Wis-
senschaft und Technik die Forderungen der
Standardisierung hinsichtlich der Ergeb-
nisumsetzung aus Grundlagenforschung und
Querschnittsentwicklung den jeweiligen Auf-
gaben der Erzeugnisentwicklung zuzuord-
nen.

In den folgenden Abschnitten sollen einige
kombinatsspezifische Aspekte bei der Bewalti-
gung der Probleme der Standardisierungsarbeit
im Land- und Nahrungsgiitermaschinenbau
genannt und diskutiert werden.

2. Maschinensystembeherrschung und
dynamische Standardisierungsarbeit

Die Beherrschung der vom Kombinat zu ver-

tretenden Maschinensysteme fiir die Mechani-

sierung der Land- ‘und Nahrungsgiiterwirt-

schaft unter einheitlicher Leitung weist auf

Dimensionen hin, die ganz neue MaBstibe fiir

die Gesamtentwicklung von Wissenschaft und

Technik setzen. Im Hinblick auf die Standar-

disierungsarbeit erschlieft diese einheitliche

Leitung vielfaitige Moglichkeiten zur komple-

xen Durchsetzung der Grundsitze und Metho-

den der Standardisierung als Arbeitsmittel,

besonders beim

— Erhohen des Wiederverwendungsgrades
von Einzelteilen und Baugruppen

— optimalen Senken der Sortimentsbreite

~ — weiteren Verbessern des Niveaus der

Qualitat

— Senken des Matenal-
brauchs

— Senkensvon Fertigungszeit und Anwenden
mechanisierter und automatisierter Pro-
zesse )

— umfassenden Sichern des Gesundheits-,
Arbeits- und Brandschutzes

— effektiven Zusammenarbeiten mit der Zu-
lieferindustrie.

und Energiever-

Mit dem Herausbilden der neuen Wirtschafts--

struktur des VEB Kombinat Fortschritt —
Landmaschinen — im Juli 1978 wurden not-
wendigerweise das zentrale und die betriebli-
chen Standardisierungsbiiros unmittelbar inden
LeitungsprozeB von Wissenschaft und Technik
einbezogen. Dadurch ist besonders auf den
Gebieten Forschung, Entwicklung und Stan-
dardisierung eine einheitliche ProzeBverant-
wortung sowohl in der Organisation als auch in
der Leitung gewahrleistet, und die Forderun-
gen der Standardisierung konnen im umfassen-
den Sinn in Aufgabenstellungen zur Erzeug-

. nis-, Anlagen- und Verfahrensentwicklung
eingearbeitet und prinzipiell durchgesetzt
werden.

Im Zeitraum bis 1985 wird ein neues einheit-
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liches Kombinatsstandardwerk entstehen, das
allen Anforderungen einer dynamischen Stan-
dardisierung gerecht wird.

Das derzeitige Standardwerk des Kombinats
umfaBt rd. 700 staatliche und rd. 5000 Werk-
Standards. Diese Standards enthalten u.a.
Festlegungen

— zum Sichern der Einheitlichkeit von Lei-.

tung und Organisation der kombinatsspezi-
fischen Standardisierungsarbeit

— zu Auswahlreihen fiir Baugruppen und
Einzelteile sowie fiir Werkstoffe und Halb-
zeuge

— zur Qualitat von Finalerzeugnissen und
ausgewihiten Bauelementen

— zum Umsetzen internationaler Standard-
Empfehlungen fiir Landmaschinen, Trakto-
ren und landtechnische Anlagen.

Mit diesen Standards wurden gleichzeitig op-

timierte Auswahlreihen fiir Baugruppen und

Einzelteile geschaffen, sind sie doch die

okonomische Grundlage fiir das Einrichten

zentraler Fertigungen einschlieBlich der dazu

notwendigen Verfahrensstandards. Es steliten

sich dort groBe Erfolge ein, wo von vornherein

mit strengen MaBstaben die Einschrankung der

Typenvielfalt durchgesetzt wurde.

3. Maschinensystemorientierte
ProzeRverantwortung und
Standardisierungsarbeit

Durch das leitungsseitige Einbeziehen der

Standardisierungsarbeit in den ProzeB der

Forschung und Entwicklung ist gewahrleistet,

daB die zustandigen Leiter entsprechend ihrer

ProzeBverantwortung fiir die -einzelnen Ma-

schinensysteme auch fiir das Durchsetzen der

Standardisierungsarbeit im Rahmen dieser Sy-

steme und vorgegebenen Kennziffern voll ver-

antwortlich sind. Das bedeutet, da zwischen
den Maschinen eines Systems sowohl die fur

Bild 1
Riibenrodelader KS-6
(Foto: H. Landsiedel)

Einzelerzeugnisse notwendigen Leistungs-

kennziffern als auch die Anschlubedingungen
aufeinander abgestimmt sein miissen. Dabei

wird es Einzelerzeugnisse und Bauelemente

geben, die fur mehrere Maschinensysteme be-

deutsam sind. Das erfordert von Anfang an

gezieltes Abstimmen zwischen den Verant-

wortlichen der.einzelnen Maschinensysteme.

.Die neuen Mafstabe fiir die Gesamtentwick-

lung von Wissenschaft und Technik fordern
von den mit der Standardisierung Beschiaftig-
ten groBere Aktivitaten als bisher, um die not-
wendigen Zielstellungen des Planungszeit-
raums 1981 bis 1985 festzulegen und durch
konkretes Mitwirken zu realisieren.

Die Anstrengungen sind vorrangig auf das

Losen folgender Aufgaben gerichtet:

— Sichern einer hohen Qualitdt und Zuverlas-
sigkeit der Erzeugnisse, besonders aber das
Senken des Masse-Leistungs-Verhiltnisses
zum Vergleichserzeugnis um mindestens
20%

— zunehmende GroBserienfertigung von Ein-
zelteilen und Baugruppen fiir Finalerzeug-
nisse durch Erhohen des Wiederverwen-
dungsgrades von Einzelteilen um minde-
stens 10%

— Senken des spezifischen Energiebedarfs
zum Vergieichserzeugnis um mindestens
15%

— effektiver Materialeinsatz

— Nachweis der Okonomie bei Serieneinfiih-
rung der Erzeugnisse, besonders durch
einen Standardisierungsgrad von = 70% bei
Weiterentwicklungen und von =30% bei
Neuentwicklungen (also zunehmende Ver--
wendung standardisierter Bauteile trotz
geringerer Masse und hoherer Leistung der
Erzeugnisse)

— optimales Gestalten der Arbeitsteilung und
Kooperation, sowohl im Rahmen des Kom-
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binats als auch mit den Zulieferbetrieben
auf nationaler und internationaler Ebene.

4. Probleme der praktischen
Standardisierungsarbeit

4.1. Bewertung des Wiederverwendungsgrads
Im Zusammenhang mit dem Bemessen des
Wiederverwendungsgrads von ' Baugruppen
und Einzelteilen konnten bisherige unter-
schiedliche Auffassungen, die aus dem Er-
hohen des Wiederverwendungsgrads resultier-
ten, durch eine einheitliche Bewertung der
Ziele in Form eines Kombinats-Standards
iiberwunden werden. Dieser Standard bewirkt,
daB alle Ermittlungen zwischen gleichen und
dhnlichen Erzeugnissen nach einheitlichen
Gesichtspunkten vorgenommen werden. Da-
durch ist die Kombinatsdirektion in der Lage,
in Auswertung dieser Ermittlungen zum er-
reichten Entwicklungsstand die erforderlichen
Gegeniiberstellungen vorzunehmen.

Dabei ist die Wiederverwendung von Zeich-
nungsteilen anderer Erzeugnisse nach folgender
Beziehung aufschlureich:

Ezii 0
U; E, 100/,
E,i  Anzahl der in das Erzeugnis iibernom-
menen Einzelteile
E, Gesamtzahl der
zelteile.
Fir die Bewertung des Wiederverwendungs-
grads ist der wertmaBige Ausdruck des Nut-
zens (in Mark) entscheidend. Allerdings liegt
eine einheitliche Regelung nicht vor, obwohl
viele Kombinate und Betriebe iiber ausbaufa-
hige Ansdtze verfiigen. Die Losung dieses
Problems hat also eine hochst aktuelle Bedeu-
tung und ist betriebswirtschaftlich noch weiter
zu untersuchen.

gezeichneten Ein-

4.2. Wissenschaftlich-technische
Bearbeitung ausgewéhiter Baugruppen
und Einzelteile

Mit dem gezielten Einsatz prozeBverantwort-

licher Kader ist eine wissenschaftlich-tech-

nische Bearbeitung ausgewidhiter Baugruppen
und Einzelteile geplant, die vom Ermitteln des
derzeitigen Sortiments tiber dessen Optimie-

‘rung und Austauschbarkeit ganzer Funktions-

und Baugruppen bis zum Einfiihren in zentrale
Fertigungen reicht. Die Verantwortung dieser
Kader erstreckt sich vornehmlich auf solche
Objekte, wie Getriebe, Hydraulikanlagen, Ket-
ten- und Keilriementriebe, Fordereinrichtun-
gen und Fahrerkabinen. Ziel dieser wissen-
schaftlich-technischen Bearbeitung ist es, kom-

Bild 2. Einheitliches Differential

binatsbezogene und  volkswirtschaftliche

Effekte gleichermaBen zu erreichen, wie

— optimale, dem Weltstand entsprechende
bzw. ihn bestimmende technische Losun-
gen zu realisieren

— die fiir das Erarbeiten dieser Losungen er-
forderliche Kapazitit zu reduzieren

— die Herstellerokonomie durch Einrichten
zentraler Fertigungen zu erhohen

— Ansatzpunkte zum Rationalisieren in den
Bereichen Verkauf, Kundendienst und Er-
satzteilwesen zu schaffen

— eine abgestimmte einheitliche Politik gegen-
iiber der Zulieferindustrie zu vertreten

— die Erzeugnisse und Anlagen in der Land-
wirtschaft des In- und Auslands rationell in-
stand zu halten (Service, geringe Lagerhal-
tung bei Ersatzteilen fiir Hersteller und Kun-
den)

— spezialisierte landtechnische
zungswerkstitten aufzubauen.

Alle bisherigen Erfahrungen unterstiitzen das

Bemiihen, fiir das einheitliche Herangehen eine

spezifische Kombinatsregelung zu erarbeiten.

Das Verringern der Sortiments an Einzelteilen

stellt eine Aufgabe dar, die allein mit dem Ein-

satz von ProzeBverantwortlichen nicht zu be-

waltigen ist. Deshalb arbeitet man verstarkt am

Instandset-

- Ausbau des Bauelementespeichers, um an-

wendungsbezogene Informationen durch EDV
zu erhalten. Damit sollen die Voraussetzungen
fiir den Einsatz der vom VEB Kombinat Robo-
tron entwickelten grafischen Display-Einheit
GD 80 zum gezielten Auswerten und Losen der
Standardisierungsaufgaben geschaffen werden.
Gleichzeitig soll damit der soziale Aspekt des
schrittweisen Ausbaus moderner Arbeitsplitze
in den F/E-Bereichen beriicksichtigt werden.

4.3. Beispiele fiir das Umsetzen
des Standardisierungsgedankens
Die praktische Standardisierungsarbeit soll
anhand nachstehender Beispiele demonstriert
werden:’
Verwenden der vollverglasten und beliifteten
Fahrerkabine an mobilen Erntemaschinen,
wie Schwadmidher E 301, Feldhdcksler E 281
und Riibenrodelader KS-6 (Bild 1), unter Beach-
tung ergonomischer Erkenntnisse der Mensch-
Maschine-Umwelt-Systemgestaltung.
Verwenden vereinheitlichter Baugruppen, wie
— einheitliches Differential (Bild2) fir den
Fahrantrieb und einheitlicher treibender
(Bild 3) und getriebener (Bild 4) Variator fir
den Fahrantrieb der Mahdrescher E 512 und
E 514, Schwadmaher E 301 und E 302,
Feldhacksler E 280/281 (d.h. Wiederver-

Bild 3.

Treibender Variator
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wendungsgrad 100 %)

— Schaltgetriebe (Bild S) fir den Fahrantrieb
der Mihdrescher E 512 und Feldhécksler
E 280/281 (d.h. Wiederverwendungsgrad
100%)

— Wendegetriebe (Bild6) fiir den Schwad-
maher E 301 und E 302, das zum Schalt-
getriebe des Mahdreschers E 512 einen
Wiederverwendungsgrad von 52% auf-
weist.

Vor allem ist es die Gleichartigkeit von Diffe-

rential, Bremsen, Kupplungen und Variatoren,

die diese Getriebe charakterisiert.

Nicht nur bei den Konstruktionsteilen, sondern

auch bei der Rationalisierung der eigenen

F/E-Arbeit wird im Kombinat der Gedanke der

Standardisierung zur Senkung von Material,

Fertigungszeit und Freisetzung wissenschaft-

licher Kapazitat durchgesetzt, z. B. die Losung

unterschiedlichster Priifaufgaben bei einem

Aufwandsminimum zur Konstruktion und zum

Bau von Priifeinrichtungen durch einen Spann-

einrichtungsbaukasten fiir Haltbarkeitspriifun-

gen. Dieser Baukasten (Bild7) enthalt unter-
schiedliche Elemente, die einen Priifaufbau
entsprechend der jeweiligen Aufgabe gestatten

(Bild 8).

4.4. Standardisierungsarbeit im Rahmen

des RGW
Neben ‘der Losung eigener Standardisierungs-
aufgaben bearbeitet das Kombinat im Rahmen
des RGW internationale Aufgaben, die aus den
abgestimmten Planen der Standigen Kommis-
sion fir Standardisierung des RGW und den
Fachsektionen des RGW resultieren. Hierzu
gehoren auch Aufgaben aus dem abgestimmten
Arbeitsplan der paritatischen Regierungskom-
mission DDR/UdSSR zur Abstimmung staat-
licher Standards beider Lander.
Vereinheitlichungsmanahmen fiir die RGW-
Liander werden seit zwanzig Jahren bewuBt
fixiert und genutzt. Dafiir sorgt eine spezielle
Arbeitsgruppe in der Sektion 5 der Standigen
Kommission fiir Maschinenbau. Zahlreiche
Standardisierungsempfehlungen fanden bereits
Eingang in das nationale Standardwerk. Be-
sonders die Vereinheitlichung der AnschiuB-
maBe und Verbindungselemente zum Gewahr-
leisten der Kopplungsfihigkeit und des An-
triebs von Traktoren verschiedener Hersteller
half den Umriistungsumfang beim Einsatz in
der DDR auf ein Mindestmal3 zu reduzieren.
Auch Empfehlungen grundsatzlicher Art zur
Sicherheitstechnik und Arbeitshygiene trugen
wesentlich dazu bei, die Arbeitssicherheit der
Erzeugnisse zu erhchen.

Bild 4. Getriebener Variator
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Bild 5. Schaltgetricbe

Bild 8. Priifung von Blattfedern

Bild 9. .Einheitlicher Hochschnitt-Schmiedefinger
(Fotos: 2 bis 6 und 9 E.Frode)
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Bild 7.

Kombinationsméglichkeiten der Elemente des Spanneinrichtungsbaukastens; a Trager als Saule,

b Tréger mit Drehvorrichiung als winkelversiellbare Saule, ¢ Trager mil Versleifungsecke und Kipp-
vorrichiung zur Winkeleinsiellung, d Sdule mii Versteifung — besiehend aus zwei Gelenken und einem
Trager, e Portal mit zwei Tragern, f Porial aus zwei Trigern und einer Spannplatte mit Zylinderauf-
~nahme, g ebener Rahmen aus mehreren Tragern, h rdumlicher Rahmen aus mehreren Trégern

Beispielsweise wurde beim Mihfinger aus
fritheren Fingertypen (GuB- und Schmiedefin-
ger) in der Form von Tief-, Mittel- und Hoch-
schnittfingern ein einheitlicher Hochschnitt-
Schmiedefinger fir alle Schneidwerke der
Erntemaschinen entwickelt (Bild9). Aufgrund
der Vereinheitlichung und der damit erreichten
Stiickzahlerhohung waren die okonomischen
Voraussetzungen fiir automatisierte Bearbei-
tungsanlagen in der Schmiede und in der me-
chanischen Fertigung geschaffen worden.
Dieser vereinheitlichte Mahfinger aus der Pro-
duktion des Kombinats ist gleichzeitig einer der
im RGW standardisierten sieben Einzel- und
Doppelfinger, die aus mehr als 40 Varianten
ausgewahlt wurden.

Die von allen Mitgliedslandern bestitigte Kon-
vention iiber den RGW-Standard erméglicht es,
die Standardisierungsarbeit auf eine qualitativ
hohere Stufe mit rechtsverbindlichem Charak-
ter im zwischenstaatlichen Verkehr zu heben.
Sowohl die Standardisierungsarbeit im Rahmen
des RGW als auch die Umsetzung ihrer Er-

gebnisse in das nationale Standardwerk und”~

auch alle weiteren nationalen Standardisie-
rungsmaBnahmen unterliegen einer permanen-
ten Abstimmung mit den Einrichtungen der
Landwirtschaft, den Priifstellen des ASMW
und der Koordinierungsstelle fiir Standardisie-
rung des MALF. Zur Losung spezieller Pro-
bleme werden auch Hoch- und Fachschulen
der DDR mit einbezogen.

5.. SchiuBbemerkung

Die Standardisierung als Bestandteil der For-
schung und Entwicklung im Gesamtprozef3 des
wissenschaftlich-technischen Fortschritts ist

als Gemeinschaftsarbeit zu verstehen, die alle
Bereiche des Reproduktionsprozesses umfaft.
Das Prinzip einer durchgingigen Gemein-
schaftsarbeit .bei gleichzeitiger tiefgreifender
Spezialisierung wurde bei der Konzipierung
der Maschinensysteme bewuBt beachtet.

Der Verantwortung der jeweiligen Leiter voll
Rechnung tragend, erarbeitet der VEB Kom-
binat Fortschritt — Landmaschinen — eine
Instruktion zur ,,Leitung und Organisation der
Standardisierungsarbeit'. Diese Instruktion
und ihre Untersetzung in Form von Standards
des Kombinats soll in dynamischer Art und
Weise zur Losung der zukiinftigen Standardi-
sierungsaufgaben beitragen und sowohl dem
Kombinat als auch dem Anwender im In- und
Ausland Nutzen bringen. A 2991

1) Bearbeitete Fassung eines Vortrags anldBlich der
Konstrukteurtagung ,,Standardisierung von Land-
maschinen und Ausriistungen** am 24. Juni 1980 in
Leipzig.
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