
werden nach Vorlage der Zuarbeiten durch die 
Arbeitsgruppen "Technik" und ,,Bau" die er­

. forderlichen Maßnahmen zur Bewirtschaftung 
der Anlage während der Rekonstruktionsmaß-
nahmen erarbeitet. 
Durch die LPG Tierproduktion sind die in 
diesem Zusammenhang erforderlichen Ab­
stimmungen mit den Kooperationspartnern und 
der staatlichen Leitung einzuleiten. 
Daraus leitet sich folgende inhaltliche Fassung 
der AufgabensteUung für' die Durchführung 
von Rekonstruktionsmaßnahmen ab: 

- Allgemeine Aufgaben 
Begründung der Maßnahme 
Durchfübrungszeitraum der einzelnen 
Abschnitte 
sachlicher und wertmäßiger Umfang 
einzubeziehende Betriebe für die Durch­
führung der Rekonstruktionsmaßnahmen 
staatlicbe Einordnung der Maßnahme 

- Nachweis der BeWirtschaftung während der 
Rekonsnidaionsdurchführung 

erforderliche Übergangs technologie 
erforderliche Anzah1 der Arbeitskräfte 
und deren Absicherul\g 
erforderliche Seuchenschutzmaßnahmen 

- Ergebnisse der durchgeführten Unter­
suchungen und Nachweis der erforderli­
chen Maßnahmen zur Rekonstruktions­

. durchführung 
Bauleistungen 
Ausrüstungsumfang 
erforderliche Projektierungsleistungen 
Abstinunung der Bau- und Montagepro­
jekte 
Kostenennittlung 
Nachweis über durchgeführte Vor­
abstinunungen 

-Finanzierungsnachweis und Nutzeffekts­
berechnung 
Kontrolle über die Einhaltung O.g. Grund­
sätze durch den Sektor Planung beim Rat 
des Bezirkes. 

Zusammenfassung 
Am Beispiel des VEB LTA Dresden wurde 
dargelegt, welche Möglichkeiten bestehen, sich 
auf die höheren Anforderungen der 80er Jahre ' 
einzusteHen. Dabei hat der VEB L TA Dresden 
in einigen Bereichen, auch dank der guten 
Zuammenarbeit mit dem Rat des Bezirkes, 
bereits gewisse Erfolge erreicht. ' 
Es soll darauf aufmerksam gemacht werden, 
daß besonders unter den Bedingungen der 
Rationalisierung und der komplexen Re­
konstruktion von Tierproduktionsanlagen an 
eine planmäßige und langfristige Vorbereitung 
der Investitionsmaßnahrnen höchste Anforde­
rungen .gestellt werden mlissen. Dieser Prozeß 
ist straff zu organisieren und zu leiten und er­
fordert eine enge Zusammenarbeit mit der 
staatlichen Leitung. Eine Vorbereitung in 
boher Qualität ist Voraussetzung für das Er­
reichen der geforderten Leistungssteigerung 
für die VEB LTA. 
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Anwendung von Aufwandskennziffern für Montageleistungen 
bei der Rationalisierung und Rekonstruktion von Anlagen 

Dr.-tnv. B. Sickert, KOT, VEB LandtechnllCher AnIagenbIIu Dresden 

Die Rationalisierung und Rekonstruktion des 
Grundrnittelbestands der Landwirtschaft der 
DDR imVerantwortungsbereich der VEB 
Landtechnischer Anlagenbau (L TA) beeinflußt 
gegenwärtig und zukünftig das Produktions­
profil dieser Betriebe wesentlich. 
Die Realisierung der Ziel stillung, den Mon­
tageablauf planmäßig und mit boher Produk­
tivität zu gestalten, wird durch folgende Fakten 
negativ beeinflußt: 
- Erhöhung der Anzahl der Objekte im 

Planjahr 
- Erweiterung des Leistungsumfangs des 

Monteurs durch Demontage und Aufarbei-
tung von Ausrüstungen . 

,- stärkere Abhängigkeit vom Baugewerk und 
von dessen Kontinuität der Leistung 

- ungünstigere Arbeits- und Lebensbedingun-
gen , 

- schlechtere technologische Beherrschbar­
keit durch Erhöhung der technologischen 
Freiheitsgrade. . 

Die Betriebe des landtechnischen Anlagenbaus 
haben als Bestandteil der Volkswirtschaft die 
Aufgabe, den Prozeß der Rationalisierung · der 
Tierproduktion unter Beachtung der Wirt­
schaftlichkeit des eigenen Betriebs voranzu­
treiben. 
Wesentliche, realisierbare Maßnahmen dazu 
sind: 
- Erhöhung der Verbindlichkeit der jähr­

lichen Objektlisten hinsichtlich Leistungs-
zeitraum und Leistungsumfang , 

- wnfassende Vorbereitung der Objekte ein­
schließlich einer vollständigen materiellen 
Absicherung der Baustellen 

- zi~lstrebige. aussagekräftige Montageab­
lauf- und Montageleistungsplanung mit 
einem vertretbaren Aufwand. 

Aus dem drinen Schwerpunkt ergibt sich die 
AufgabensteIlung für das zu bearbeitende . 
Thema. 
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Aufgabenstellung 
Es besteht die Zielstellung, eine kontinuierliche 
Produktion unter den Bedingungen häufig 
wechselnder Baustellen mit boher Produktivi­
tät zu planen und zu leiten. Dabei ist von der 
fundamentalen Erkenntnis auszugehen, daß 

. der für das Planen und Leiten' notwendige 
• Aufwand umgekehrt proportional den nicht 

ausgeschöpften Reserven im Produktionspro­
zeß ist. 
Ei.ne wichtige Voraussetzung für die umfas­
sende Planung und Leitung des Montagepro­
zesses bilden Planungskennziffern, die die 
einzelnen Objekte charakterisieren. Es bestand 
deshalb die Aufgabe, derartige Kennzahlen zu 
erarbeiten. Dazu gehören Aussagen zu 
- Gesamterlös 
- Eigenleistung 
- Lohn 
- Betriebsergebnis 
- Arbeitszeitaufwand. 
Ausgangspunkt der Untersuchungen war, daß 
zum Zeitpunkt der Planung nur zu den Kosten 
der technischen Ausrüstung eine relativ exakte 
Aussage getroffen werden konnte. Alle ande­
ren Kennziffern lagen nur unvollständig oder 
sehr ungenau vor. 
Festgelegte Anforderungen an die Qualität der 
Kennziffern sind : 
- In den Kennziffern sind die Erfahrungs­

werte der Montagezeit erfordernden· Stö­
rungen des ProduktionsproZesses zu be­
rücksichtigen. 

- Die Gliederung muß so gestaltet ~erden. 
daß sie den Bearbeitungsschrinen in der 
Planung angepaßt werden kann, d. h. sinn­
vollen Montageeinheiten entspricht. 

- Die Angaben sind 'nach Anlagenart und 
Kennziffer zu systematisieren. 

- Die gültigen Preiskataloge für Einzelaus­
rüstungen und Anlagen müssen unbedingt 
berücksichtigt werden. 

Arbehsmethode 
Zur Ennittlung der o. g. Planungsgrößen sind 
folgende Ana1ysenwerte erforderlich: 
- Basismenge 
- technische Ausrüstung - Fremdbezug 
- technische Ausrüstung - Eigenfertigung 
- fremde Montageteistung 
- eigene Montageleistung 
- Warenproduktion . 
- Vorgabezeit 
- Gemeinkostensatz 
- Reparaturkostensatz. 
Dafür stehen folgende Unterlagen zur Ver­
fügung: 
- Preisanordnung (PAO) 251 und deren Preis-

kataloge 
- Preiskatalog des VEB LTA Dresden 
- Preiskarteiblätter 
- zentraler Normenkatalog und betriebliche 

Angleichungen 
- Rahmenkollektivvertrag 
- Preisangebote zu Projekten 
- Abrechnungsunterlagen zu Objekten 
- Nachkalkulationsunterlagen. 
V or allem für die Bewertung von Rationalisie­
rungslösungen und komplizierten Aufberei­
tungsanlagen sind die Nachkalkulationsunter­
lagen von besonderer Bedeutung, da diese 
häufig sehr reale Aussagen ennöglichen und 
bei dieser Verfahrensweise Störungen im Mon­
tageprozeß mit berücksichtigt sind . Diese 
Nachkalkulatipnen werden seit mehr~ren Jah­
ren zu jedem Objekt angefertigt , 

Aufbau des Katalogs 
Aufwandskennziffernkataloge sind aus der 
Literatur für das Bauwesen [1] und für die 
Ausrüstungsmontage {2] mit unterschiedlichem 
Aufbau und unterschiedlicher Bezugsbasis 
bekannt. Beide Kataloge unterscheiden sich 
hinsichtlich der Bezugsbasis und des Aufbaus, 
Der Katalog für das Bauwesen ist nach der 
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Tafel I. Gestaltung der Kennziffern 

Objekt Kennziffer 

standardisierte 
Teilprojekte 
Rationalisierungsobjekte 
der Tierhaltung 

absolute Kennziffern 

absolute und relati.ve 
Kennziffern 

Objekte relative Kennziffern 
für die Aufbereitung 
und Lagerung 
landwirtschaftlicher 
Produkte u. a. Objekte 
mit einem hohen Anteil 
Fördertechnik 

Tafel 3. Rekonstruktion Milchviehhaltung -
Anlagen 

eigene Vorgabe- Gesamt-
Montage- zeit erlös 
leistung 
MIM AKh/M MIM 

Melktechnik 0,40 0,020 1,45 
Melktechnik und 
Milchkühlwanne 0,11 0,007 1,20 
Melktechnik und 
Standausrüstung 0,31 0,016 1,33 
Standausrüstungen 
Futterband 0,08 0,004 1,15 

Leistungsart stark detailliert aufgebaut. Das zu 
errichtende Bauwerk spielt dabei keine Rolle. 
Ausgangspunkte der Berechnung sind dann 
z.B. 
- I m3 Ziegdmauerwerk, 35 cm 

Arbeitszeitaufwand 
Bauleistung 

- I mC Außenputz 

. . . min 

... M 

Arbeitszeitaufwand ... mtn 
Bauleistung ... M. 

Der Katalog für Ausrüstungsmontage baut auf 
kompletten Montageeinheiten auf, die mit Teil ­
objekten identisch sind. Die Kennziffern sind 
explizit den Teilprojekten zugeordnet. Die ge­
wünschten Daten erhält man aus dem Katalog 
über Schlüsselnummern, die EDV-gerecht auf­
gearbeitet sind, z. B. 
HS 091. 16 Stück, 2reihig 
Kosten für technische 
Ausrüstung . . . M 
Montagekosten . .. M. 
Ein Vergleich beider Varianten zeigt , daß die 
zweite Variante den Anforderungen eines Aus­
rüstungsmontagebetriebs aus folgenden Grün­
den zunächst besser entspricht : 

Die Verwendung von Kennziffern für Teil­
projekte reduziert den Bearbeitungsauf -
wand. Voraussetzung ist, daß die Wieder­
holung gleicher Teilprojekte gesichert ist. 
Der Umfang des Katalogs schränkt sich 
dadurch wesentlich ein. 
Da für eine Bearbeitung über EDVA nur 
begrenzte Möglichkeiten bestehen, ist eine 
manuelle Rechnung mit vertretbarem Auf­
wand realisierbar. 

- Für eine Bearbeitung reicht in bestimmten 
Fällen ein Mechanisierungsvorschlag. Pro­
jekte sind nur dann notwendig, wenn die 
Objekt art erstmalig bearbeitet wird. 

Nachteilig wirkt sich die Starrheit des Systems 
aus. Daraus ergibt sich die Forderung nach 
einer sinnvollen Festlegung der Bausteine bis 
hin zum einzelnen Ausrüstungsteil, besonders 
bei der Beurteilung von Rationalisierungs- und 
Rekonstruktionsmaßnalunen. 
Für die Festlegung der Kennziffern mußte 
untersucht werden, ob absolute oder relat ive 
Größen anzuwenden sind. Für Teilprojekte und 

agranechnik . 32. Jg ." . Heft 2 . Februar 1982 

Tafel 2. Rekonstruktion Milchviehhaltung - Einzelausrüstung 

Milchkühlwanne 
RMA M 622, 
200Plätze 
Grabner 
Kette 

Basiseinheit 

1St. 
I SI. 

je Tierpl. 

technische 
Ausrüstung 
Fremdbezug 
IOOOM 

22,50 
26,00 . 

0,31 

Tafel 4. Komplette Anlagen - Standard projekte 

Baueinheit tec hnische 
Ausrüstung 
lOOOM 

Legehennenanlage 38 Käfige 50,8 
L 134 
Kreisberegnungs- I SI. 105,0 
maschine .. Fregat" 
DM 525 
Gewächshaus EG 5 I SI. 279,6 
ohne Heizung 

Tafel 5. Komplette Anlagen - individuelle Lösungen 

eigene Vorgabezeit Gesamterlös 
Montageleistung 

I OOOM MIM AKh AKh/M IOOOM MIM 

0,50 0,02 33 0,001 25,0 1,1 
10,40 0,40 600 0,020 36,4 1,4 

0,02 0,07 0,003 0,3 1,1 

Montage- Vorgabe- Gesamt-
leistung zeit erlös 
IOOOM AKh lOOOM 

9,6 409 66 

6,2 850 127 

60,0 2 516 370 

eigene 
Montageleistung 
MIM 

Vorgabezeit 

AKh/M 

Gesamterlös 

MIM 

Mischfutteranlagen 
Anlagen der Getreidewirtschaft 
Gülleanlagen 

0,20 ... 0,50 
0,13 ... 0,21 
0, 15 . . . 0.27 

Maschinen, die wiederholt kalkuliert werden 
müssen und deren Kompliziertheitsgrad gering 
ist, können mit vertretbarem Aufwand die ab­
soluten Größen gebildet werden. Bei Objekten, 
deren Aufbau zwar aus gleichen Maschinen 
und Apparaten erfolgt, deren Größe und An­
zahl sich jedoch unterscheiden (z. B. Misch­
futteranlagen, Pelletieranlagen, Kartoffelsor­
tierplätze, Anlagen der Getreidewirschaft), ist 
der Ermittlungsaufwand äußerst hoch. Hier 
empfiehlt sich die Anwendung relativer Grö­
ßen. Als Bezugsbasis wird der Wert für die 
technische Ausrüstung empfohlen, . der in 
jedem Fall als erster Wert bekannt ist. Auf 
diese Weise ist es möglich, bereits auf der 
Grundlage des erarbeiteten Maschinenaufstel­
lungsplanes eine Aussage über die ökono­
mischen Kennziffern zu treffen. Besonders bei 
Rekonstruktionsobjekten der Tierhaltung kann 
die Rechnung mit relativen Größen den Kalku­
lationsaufwand verringern. Damit wurden zu­
sammengefaßt für die G~staltung der Kenn­
ziffern die in Tafel I enthaltenen Entscheidun­
gen getroffen. 
Die Tafeln 2 bis 5 geben einen Einblick in den 
Inhalt des Katalogs. l ) 

Diskussion der Ergebnisse 
Die Analyse der Unterlagen ermöglichte nur 
teilweise die Ermittlung genauer Werte. Wäh­
rend die Angaben für AngebotsQrojekte und 
einzelne Ausrüstungselemente exakt aus Preis­
karteiblättern oder Preiskatalogen zu entneh­
men waren. ergibt sich für individuelle Lösun­
gen eine Schwankungsbreite . Es wird deshalb . 
für notwendig angesehen, diesen Bereich in 
den Tafeln anzugeben. Die untere Grenze 

. 0,013 ... 0,029 1,30 . . . 1,70 
0,009 . . . 0,016 1,20 ... 1,50 
0,006 .. . 0,017 1,18 . .. 1,37 

kommt dann bei Objekten zur Anwendung, die 
bereits vor Montagebeginn einen sehr hohen 
Anteil von vergegenständlichter Arbeit in der 
Ausrüstung aufweisen. 
Der Aufwand für eine exakte Ermittlung ist 
unvertretbar hoch. Fehleruntersuchungen 
haben ergeben, daß bei solchen Anlagen Fehl­
einschätzungen bis zu 20 % auftreten können. 
Unter Berücksichtigung der Tatsache, daß der 
Anteil dieser Leistungen am Gesamtleistungs­
umfang nur etwa 20 % beträgt, ergibt sich da­
durch bei der Beurteilung der gesamten Waren­
produktion und der Moniagekosten eine Feh­
lerquote von 5 %. In der weiteren Bearbei­
tungsphase kommt es darauf an, den Katalog 
kontinuierlich zu vervollständigen und die 
Zahlenwerte zu aktualisieren, d. h. die Einfüh­
rung neuer Preise, neuer Normen u. a. zu be­
rücksichtigen. Dies erscheint zunächst als ein 
sehr aufwendiger Prozeß. Deshalb wird vorge­
schlagen, die Aktualisierung der Kennzahlen 
mit der Nachkalkulation zu koppeln. Eine Be­
arbeitung dieser Schritte über eine EDV A er­
scheint aus gegenwärtiger Sicht im Zusammen­
hang mit der weiteren Qualifizierung der Lei­
tung der Montage sinnvoll. Konkrete Ergeb­
nisse liegen dazu noch nicht vor. 

Anwendung des Katalogs 
Es wurde bereits darauf hingewiesen, daß die 
gewonnenen Bewertungsgrößen zur QUalifizie- . 
rung des Planungsprozesses beitragen. Die er-

I) Die Zahlenwerte sind Beispiele und stimmen mit 
den tatsächl ichen Werten nicht überein . 
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sten Anwendungsergebnisse beweisen, daß 
dieser Katalog zum Handwerkszeug des Ob­
jektvorbereilUlI8SÜlgenieurs gehört, der das zu 
bewertende Objekt am besten kennt. Er bringt 
die Zuarbeiten für die zentrale Objektliste des 
Betriebs für das folgende Planjabr, die wie­
derum der Ausgangspunkt für die Kapazitäts­
und Leistungsplanung ist. Zur Sicherung der 
Aktualität und Vollständigkeit der Unterlqen 
mount der Rückinfonnation über die tatsäch­
Iicb erreichten Ergebnisse eine große Bedeu­
tung zu. Dies erfordert eine enge Zusammen­
arbeit der Abrecbnungskräfte, die die Nach­
kallru1ationen anfertigen, mit den Objektvor­
bereitungsingenieuren. Als vorteilhaft erweist 
sich eine Planstelle im Direktionsbereich Pro­
duktion, die die Eqcebnisse auswertet und 

die Schlußfolgerungen in den Katalog ein­
arbeitet. 

Z~I.I"'.r-.ng 
Mit dem Ziel, die Kapazitätsplanung im Prozeß 
der Objektvorberritung und der Leistungspla­
nung für die MontaBebereicbe exakter vor­
nebmeri zu können, wurde die Aufgabe gestellt, 
Kennziffern zu erarbeiten. Auf der Grundlqe 
gesetzücher PreiSfe8eluogen und Analysen 
mehrjähriger Nacbkalkulationen entstand ein 
Kennziffernspiegel. der erstmalig im Jabrl981 
angewendet wurde. 
Auf der Grundlage der nachgewiesenen 
Zweckmäßigkeit des Inh3Jts und des Aufbaus 
des Katalogs ist es in der folgenden Bearbei­
tungsphase notwendig. diesen Kennziffern-

Erarbeitung von Montagetechnologien 

spiegel im Rahmen weiterer Nachkalku1ationen 
zu vervollständigen und zu präzisieren. 
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für Rationalisierungsobjekte in der Tierproduktion 

tng. W.Schuria. KOT. VEB l.andtechniIche Anlagenbeu Rostock 

Betrugen die Leistungsanteile im landtech­
nischen Anlagenbau im Jahr 1976 noch 80 % für 
die MODIa8e und 20% für die Fertigung, so ist 
der Fertigungsanteil. vor allem dur<;h die ver­
stärkte Procluktion von Rationalisierungsmit­
teln, im Jahr 1981 auf 23% gestiegen (Bild' I). 
Fast Ihder Kapazitäten der VEB Landtech­
oiscbcr Anlqcnbau (LTA) wird durch die In­
standhaltung der stationären Landtechnik ge· 
bunden. 25 % der LeistungSanteile enlfie len im 
Jahr 1981 auf Rationalisierungsobjekte und nUI 
noch 20% auf Neumontqen. Mit dieser 
Strukturveränderung bat sich die Vielfalt der 
technologischen Aufgaben erhebüch erhöht. 
Bemerkenswert ist auch die Tatsache. daß nur 
noch wenige große Anlagen und Ange­
botsprojekte realisiert werden. dagegen die 
Anzahl der kleinen Objekte enonn zugenom­
men hat. Im Bild 2 ist zu erkennen, daß die 
Anzahl der durch die VEB L T A zu reaJisieren­
den Montqeobjekte von 1975 bis 1981 auf etwa 
das 2,5fache gestiegen ist. Die Verdopplung in 
den letzten beiden Jahren ist besonders auf die 
verstärkte ; Rekonstruktion und Rationalisie­
rung von Anlagen der Tierproduktion zurück­
zUführen. 
Analog zur steigenden Anzahl der Objekte ist 
eine Veriingerung des durchschnittlichen 
Montageaufwands festzustellen, d. h. die Ob­
jekte sind bedeutend kleiner geworden. Der 
eingetretene Strukturwandel und der starke 
Anstieg der Anzahl der Objekte haben auch im 
technologischen Bereich zu einer starken Ar­
beitsbelastung geführt (Bild 3). Dabei liegt das 
Problem bei der Erarbeitung von Technologien 
heute nicht mehr so sehr bei der Fixierung der 
technologischen Abläufe und der Ermittlung 
der Normzeiten. Hier wurde mit dem zentralen 
Normenkatalog ein Arbeitsmaterial geschaf­
fen, das gerade jetzt bei der Vielzahl kleiner 
Objekte seine Bewährungsprobe ausgezeichnet 
besteht. Dagegen bereitet die unverzügliche 
Realisierung der in einer Reihe staatlicher 
Vorschriften erhobenen Forderungen an den 
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Bild I 
Veränderung der Auf· 
gaben struktur der Be­
triebe des landtech­
nischen Anlagenbaus 
seil 1976 

3000 

4(}(}O 

h 

1976 

Bild 2. Anzahl der jährlich· durch die VEB LTA zu 
montierenden Objekte und durchschnittli· 
cher Montageaufwand (nur Objekte mit 
einem Montageaufwand von über 200 h) 

1981 

Inhalt einer Technologie bei der Vielzahl der 
kleinen Objekte erhebliche Schwierigkeiten. So 
muß zur Sicherung der Montagequalität jede 
Technologie eine KOnlrolltechnologie enthal­
ten, denn die Durchsetzung der Qualität ist zu 
einer vordringlichen Aufgllbe geworden. Qua­
litätsarbeit bedeutet Senkung des Aufwands an 
lebendiger Arbeit sowie Material- und 
Energieeinsparung. Mit einem recht erhebli­
chen Aufwand an Arbeitszeit ist auch der 
Nachweis zum Gesundheits-, Arbeits- und 
Brandschutz (GAB) verbunden. Dieser durch 
die Arbeitsschutzverordnung geforderte tech­
nologische Mehraufwand zur Gewährleistung 
von Ordnung und Sicherheit trägt auf den 
MontagesteIlen zur Verhütung von Unfällen 
bei. 
Allein diese beiden Aufgaben - Kontrolltech· 
nologie und Nachweis des GAB - führen zu 
einem durchschnittlichen Mehraufwand von 3 
bis 4 Tagen je Technologie. Bei etwa 100 bis 
140 Technologien, die jetzt jährlich von jedem 
VEB LTA zu erarbeiten sind, bedeutet das die 
zusätzliche Beschäftigung von 2 Technologen 
je Betrieb (Bild 3). Deshalb ist es notwendig, 
durch technologische Vereinheitlichung ein für 
alle Betriebe wiederverwendbares Material zu 
erarbeiten. 
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