Tafel 1.
Grundmaschine E 285

Nutzungshaufigkeit der Arbeitsmittel fiir die Arbeitsverrichtung Schrauben an der Feldhicksler-

ibrige

E285 ohne  Hicksel- Abhingigkeit der
Baugruppe  aggregat Baugruppen Nutzungshiufigkeit

bei vorhandener Zugénglich-
keit von

Werkzeuge zur Losung

der Verbindungselemente:

Normalwerkzeug 262 139 564

Einspindelschlagschrauber 85 67 456 Kopfform, KopfgroBe

Mehrspindelschrauber (mobil) 74 62 420 Kopfform, KopfgroBe,

. Schraubtitd

Mehrspindelschrauber (stationar) — — 265 Kopfform, KopfgroBe,
Schraubbild, geometrische
Abmessungen des Instand-
setzungsobjekts

Schraubbildarten l0sbar mit:

Mehrspindelschrauber (mobil) 21 24 93

Mehrspindelschrauber (stationdar)  — - 36

Schraubbilder Ipsbar mit:

Mehrspindelschrauber (mobil} 13 10 55

Mehrspindeischrauber (stationir) — - 21

von Kleinteilen ist der nichtreparablen
Schadigung gleichzusetzen.

— Sicherung bzw. Erhohung der Instandset-
zungsqualitat

— Minderung beeintrachtigender oder scha-
digender Einfliisse auf den Werktatigen,
z.B. durch Lirm, Schwingungen, ungiin-
stige Arbeitsstellung u.a., sowie auf die
Arbeitsmittel, z.B. durch Uberlastung,
zweckentfremdeten Einsatz u.a.

— Senkung der Gesamtselbstkosten.

Haufig tritt der Sachverhalt auf. daB mit dem

Einsatz eines Arbeitsmittels der technolo-

gische ProzeB erst realisierbar wird.

Das Erreichen der angestrebten Ziele hingt
‘nicht allein vom Arbeitsmittel ab, sondern wird
im hohen MaB von der konstruktiven Gestal-
tung des Instandsetzungsobjekts bestimmt, da
wihrend des Demontagevorgangs die Bauteile
mit den Arbeitsmitteln in Verbindung zu brin-

gen sind. Das bedeutet, daB bereits bei der
Konstruktion zukiinftiger Instandsetzungs-
objekte die Effektivitat des Demontageprozes-
ses z.T. durch die Konstruktion selbst oder
durch die Vorgabe relevanter Merkmale der
einzusetzenden Arbeitsmittel, Z. B. die Ansatz-
punkte fiir Abziehvorrichtungen, vorbestimmt
wird. : )

Eine wesentliche, nicht vorher bestimmbare
GroBe sind die auftretenden Demontagekrafte.
Untersuchungen am Motor 4VD 14,5/12-1
SRW fiir die Arbeitsverrichtung Schrauben,
Pressen und Abnehmen zeigten, dafl die auf-
tretenden Kréfte in einem groBien Bereich
streuen:

— Schrauben: |- bis Sfacher Wert des vor-

geschriebenen Anzugsmoments
— Abnehmen: 13- bis |0facher Wert des
Eigengewichts. )

Beim Verkanten des Bauteils (Zylinderkopf,
Zylinderblock) muBiten der Abnahmevorgang

unterbrochen und die. Verkantung beseitigt
werden. g

4. MaBnahmen zur Effektivititserhohung
des Arbeitsmitteleinsatzes
Ein wesentlicher Aspekt fir die Effektivitat
des Einsatzes der Arbeitsnlittel besteht in
deren universeller Anwendbarkeit, gegenwirtig
besonders durch die zunehmende Sortiments-
breite bei gleichzeitiger Verringerung der In-
standsetzungsstiickzahl der einzelnen Ko-
stentrager in den Instandsetzungseinrichtun-
gen.
Das hat zur Folge, da sich die Kosten der
bauteilspezifischen Arbeitsmittel auf eine ge-
ringere Instandsetzungsstiickzahl verteilen und
damit deren okonomischer Einsatz in Frage
gestellt werden kann. *
Daher ist der Entwicklung universell anwend-
barer Arbeitsmittel erhohte Aufmerksamkeit
zu widmen.
Beispielsweise existieren in Betrieben der
Motoreninstandsetzung Transportsysteme fiir
verschiedene Motorentypen. Die Anpassung
der Instandsetzungsobjekte an die Transport-
einrichtungen wird mit bauteilspezifischen
Stiitzrollen realisiert.
Ein anderes Beispiel ist eine teilweise univer-
selle Abziehvorrichtung, die aus einer ko-
stenaufwendigen hydraulischen Antriebssta-
tion, einem Arbeitszylinder und mehreren aus-
wechselbaren bauteilspezifischen Abziehkop-
fen besteht.
Durch den universellen Charakter der Arbeits-
mittel werden deren Nutzungshaufigkeit erhoht
und damit die 6konomischen Einsatzgrenzen
von Arbeitsmitteln mit hoherem technischen
Niveau eher erreichbar.’
Vom Konstrukteur landtechnischer Arbeits-
mittel kann die Erhohung der Arbeitsmittel-
nutzungshéiufigkeil durch eine hohe Aufgliede-
rung der Instandsetzungsobjekte in Baugrup-
pen und durch eine weitere Vereinheitlichung
von Bauteilen und Baugruppen, wie z. B. Vor-
zugsschraubbilder, positiv  beeinflut wer-

den. - A3527

Fertigungszellen fiir die Einzelteilinstandsetzung

Prof. Dr.-Ing. E. Rast, KDT, Ingenieurhochschule Berlin-Wartenberg, Sektion Technologie der Instandsetzung

1. Einleitung

Im Maschinenbau der DDR sowie auch inter-
national in hochindustrialisierten Landern
werden Fertigungszellen (FC) seit einigen
Jahren mit hoher Produktivitat und Effektivitat
eingesetzt. Fertigungszellen sind in sich ge-
schlossene Maschinen- oder Montageeinheiten,
in denen die Teilsysteme Bearbeitung der
Werkstiicke, Werkstiick- und Werkzeugflu8,
Werkzeugspeicherung und Werkzeugwechsel.
Steuerung, Ver- und Entsorgung (Energie,
Kiihimittel, Spaneabfuhr u. a.) sowie Priif- und
Kontrolloperationen zusammengefalt bzw. als
Gesamtsystem gestaltet sind. Die:Beschickung
mit Werkstiicken erfolgt hauptsiachlich iiber
Palettenwechseleinrichtungen und Speicher
und teils durch Einsatz von Handhabungs-
geraten (Industrieroboter).

Bei der automatisierten Fertigungszelle ist die
Arbeitskraft nur noch indirekt im Prozef
tatig.
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Im vorliegenden Beitrag sollen einige Beispiele
aus dem Maschinenbau der DDR analysiert
und Moglichkeiten des Einsatzes fiir die Ein-
zelteilinstandsetzung in der Landtechnik auf-
gefiihrt werden.

2. Definition

Im Standard TGL27324[1] ist der Begriff
.Fertigungszelle* definiert. Die Fertigungs-
zelle ist eine Werkzeugmaschine bzw. eine
technologische Einheit, die aus o.g. Teilsyste-
men besteht und weitestgehend automatisch
arbeitet, d.h. Werkstiicke konstruktiv-tech-
nologisch @hnlicher Form in einer oder mehre-
ren Spannstationen automatisch bearbeitet
bzw. montiert. Sie konnen ohne groferen An-
passungsaufwand als Bausteine in Fertigungs-
komplexe eingeordnet bzw. zu integrierten
Werkzeugmaschinen- oder Montagesystemen
gestaltet werden. Die Endstufe der Integration
stellt die vollautomatisierte Form der Produk-

tionszelle dar. Ist die Bearbeitung mehrerer
konstruktiv-technologisch ahnlicher Teile in
einer Fertigungszelle moglich, so werden diese
als flexible Fertigungszellen bezeichnet.

3. Beispiele der Rationalisierung
der Klein- und Mittelserienfertigung
im Maschinenbau

3.I. Gestaltung moderner Prozef3technologien
In der metallverarbeitenden Industrie der
DDR, besonders im Maschinenbau mit der
vorherrschenden Klein- und Mittelserienferti-
gung, wurden in den letzten 10 Jahren bemer-
kenswerte Fortschritte durch umfassende
Automatisierung in der Fertigung von Ein-
zelteilen und in der Montage erzielt. Die Ar-
beitsproduktivitdt konnte erheblich gesteigert
werden. Dies wurde hauptsiachlich durch die
Konzentration und Spezialisierung der Pro-
duktion, vor allem in gegenstandsspezialisier-
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ten Fertigungen erreicht.: In diesen flexibel
gestalteten, autonomen Strukturen der Be-
arbeitung vereinheitlichter Einzelteile und
Baugruppen wurden die konstruktiv-technolo-
gischen Ahnlichkeiten der Werkstiicke genutzt,
die Fertigungsverfahren zu intensivieren und
zunehmend zu automatisieren. Im Ergebnis
wurden die Flexibilitat der Ausriistungen und
Prozesse erhoht, die Durchlaufzeiten der Auf-
trage in der Vorbereitung und Fertigung ge-
senkt, die Qualitit verbessert, Ausschuf,
Nacharbeit und die physische Belastung sowie
die psychische Beanspruchung der Arbeits-
krafte vermindert und nicht zuletzt Arbeits-
krifte freigesetzt. Diese beachtlichen Erfoige
konnten vor allem durch die beschleunigte
Entwicklung und Anwendung der Mikroelek-
tronik und Leistungselektronik, der Hand-
habungstechnik und der arbeitsplatz-, prozeB-
und dialogorientierten Terminals erreicht wer-
den.
Die weiteren Wege der komplexen Mechanisie-
rung und Automatisierung in der Fertigung
sind: .
— arbeitsplatzbezogene Automatisierung
— prozeBbezogene komplexe Mechanisierung
und Automatisierung. ’
Der Maschinenbau der DDR bestimmt den in-
ternationalen Trend moderner ProzeBtech-
nologien mit.
Bei der arbeitsplatzbezogenen Automatisie-
rung werden die Werkstiicke bzw. das ahnliche
Werkstiicksortiment in wenigen Aufspannun-
gen im automatischen Zyklus komplett be-
arbeitet. Auf der Basis von numerisch ge-
steuerten Werkzeugmaschinen werden Be-
arbeitungszentren gestaltet. Die weitere Ent-
wicklung fiihrt bis zu flexiblen Fertigungszel-
len. :
Die prozeBbezogene komplexe Mechanisie-
rung und Automatisierung basiert auf der
Realisierung automatisierter material- und in-
formationsfluBseitiger Verkettung bedienarm
arbeitender Maschinen und Ausriistungen fiir
die Bearbeitung konstruktiv-technologisch
dhnlicher Teile und Baugruppen sowie getypter
technologischer Prozesse. Hilfsprozesse sind
in den HauptprozeB integriert. Prozesse dieser
Art sind von der rechnergestiitzten Fertigungs-
disposition iber integrierte gegenstands-
spezialisierte Fertigungsabsehnitte (IGFA), in-
tegrierte Werkzeugmaschinensysteme und fle-
xible Montageabschnitte bis hin zur komplex
automatisierten  Fertigungsstatte ausbaufa-
hig. '
Die Informationsbeziehungen im IGFA Prisma
sind im Bild 1 dargestellt.

3.2. Integrierte gegenstandsspezialisierte Fer-
tigungsabschaitte

Integrierte  gegenstandsspezialisierte  Ferti-
gungsabschnitte (IGFA) werden in verschiede-
nen Varianten fiir die bedienarme Fertigung
konstrukiv und technologisch ahnlicher Teile
nach der Gegenstandsstruktur und dem Rei-
henverlauf gestaltet (Bild 2).

Diese Produktionseinheiten_ schiieBen den
Transport und die Lagerung des zu bearbeiten-
den Einzelteilsortiments, die Vorrichtungen,
Werkzeuge und Priifmittel nach unterschied-
licher Integrationsstufe mit ein. Das rotations-
symmetrische, prismatische aber auch figurelle
Teilesortiment im Umfang von rd. 200 bis 2 000
verschiedenen Positionen mit Fertigungslos-
groBen etwa ab 10 Werkstiicken wird im IGFA
weitestgehend komplett bearbeitet und er-
moglicht durch den technologischen und or-
ganisatorischen Konzentrationsgrad eine we-
sentliche Erhohung der Flexibilitiat, Kon-
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tinuitdt und letztlich auch der Produktivitit.

Aus realisierten IGFA im Maschinenbau der

DDR wird folgende okonomische Nutzens-

wirkung ausgewiesen:

— Verkiirzung der Durchlaufzeiten um 40 bis
60 %

— Verbesserung der Produktionsflachennut-
zung um 20 bis 40 %

— Steigerung der Arbeitsproduktivitit auf 140
bis 200 %

— hohe Zeitauslastung der Grundmittel

-— Kontinuitat der Teilefertigung.

Ein Beispiel wird in[4] beschrieben.

3.3. Integrierte Werkzeugmaschinensysteme
Integrierte Werkzeugmaschinensysteme
(IWMS) fur die Bearbeitung geometrisch und
technologisch dhnlicher Werkstiicksortimente
sind in der DDR schon seit 10 Jahren im
24-Stunden-Betrieb ununterbrochen im Ein-
satz, z.B. das Werkzeugmaschinensystem
Prisma 2. Gut bewahrt hat sich auch das Sy-
stem FZ 200 fiir die Fertigung von Zahnradern
mit einem AuBendurchmesser bis zu 200 mm in
unterschiedlicher Konfiguration. Bis zu 320000
Zahnrader je Jahr fiir 80 bis 2 100 unterschied-
liche Werkstiicke konnen in LosgroBen von 10
bis 300 Teilen auf den werkstiick- und infor-
mationsfluBseitig gekoppelten 25 bis 63 NC-
bzw. CNC-Werkzeugmaschinen — je nach
Variante — flexibel mechanisch bearbeitet
werden. N

Die Arbeitsproduktivitat konnte auf das 2- bis
3fache gesteigert werden. Integrierte Werk-
zeugmaschinensysteme ermoglichen die auto-
matische Bearbeitung der Werkstiicke bei
hohem technologischen Geschlossenheitsgrad.
Auch fiir die Montage mehrstufiger Erzeug-
nisse der Klein- und Mittelserienfertigung wur-
den neuartige flexible Montageabschnitte
(FMA) entwickelt [2].

3.4. Fertigungszellen

3.4.1. Beispiele ”

In der DDR wurden Fertigungszellen in Wei-
terentwicklung der Bearbeitungszentren vor-
rangig fiir prismatische Teile gestaltet und ein-
gesetzt. Sie haben sich seit mehr als 2 Jahren im
Zwei- und Dreischichtbetrieb bewahrt. Bei-

spiele fiir bereits langer im Einsatz befindliche _

Fertigungszellen sind:

— Fertigungszelle ~ FcP 500 X 400 x 500
CFKrW 250 des VEB Werkzeugmaschinen-
fabrik Auerbach mit einem Werkstiickspei-
cher mit wahlweise 7 bis 24 Platzen, Zen-
tralmanipulator und flexibler Programm-
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bereitstellung fur 3/2-Schichtbetrieb, in-
tegrierte Entsorgung
— Fertigungszelle FcP 250 aus dem gleichen
Betrieb, in der alle Teilsysteme einschlieB-
lich Temperaturkontrolle sowie Werkzeug-
iberwachung mit Television, Diagnoseein-
richtungen fiir Ol-, Schmierstoff- und Kiihl-
mittelkontrolle integriert sind
— Fertigungszelle FcP 800 des Stammbetriebs

des VEB Werkzeugmaschinenkombinat
,,Fritz Heckert'* Karl-Marx-Stadt, die eben-
falls alle Teilsysteme von der Bearbeitung,
der Werkstiickspeicherung fir max. 10
Werkstiicktrager, der flexiblen Programm-
bereitstellung, der Werkzeugiiberwachung
sowie Moglichkeiten zur Messung wahrend:
der Bearbeitung der Werkstiicke mit aus-
wechselbaren MeBtastern und Bohrungs-
priifkalibern bis zur Entsorgung umfafit
(Bild 3).

Die Entwicklung flexibler Fertigungszellen
fir rotationssymmetrische Teile bis zum
Ubergang vollstindig unbemannter Ferti-

‘gung wird intensiv betrieben, einschlieBlich
von Losungen zur automatisierten Qualitats-
sicherung, Giitesicherung und ProzeBopti-
mierung.

3.4.2. Erfahrungen

AnlaBlich des Internetionalen Kongresses

,.Metallbearbeitung" 1932 in Leipzig wurde

iiber Erfahrungen beim. Einsatz von Ferti-

gungszellen berichtet. Einige Schwerpunkte

sollen aufgefiihrt werden.

Fir das wirtschaftlich zu bearbeitende

Teilesortiment sind folgende Beunellungsknte-

rien heranzuziehen:

— Flexibilitat
wirtschaftliche Be- und Verarbeitbarkeit
schnell wechselnder unterschiedlicher Teile
und Erzeugnisse eines Sortiments

— Variabilitat
Umriistbarkeit auf verdnderte Teilesorti-
mente

— Mobilitat
Umstellbarkeit
ablaufe

— Elastizitat
Uberbriickungsfahigkeit zeitweiliger tech-
nischer Storungen.

auf veranderte ProzeB-

Die auBere Flexibilitat x, beinhaltet das wirt-
schaftliche Teilesortiment bzw. die Anzahl
unterschiedlicher Teile und Erzeugnisse eines
Sortiments. Die innere Flexibilitat x; ist der
Reziprokwert der mittleren wirtschaftlichen
Losgrofe Wp:

vollstandig flexibel

o =

025>z 0,1 flexibel

0,1 > »; = 0,025 wenig flexibel
0,025 > ;=0 starr.

Mit Hilfe der fiir Fertigungszellen und flexible
Fertigungssysteme entwickelten Zeitgliederung
wurde die Produktivitdt der eingesetzten Ferti-
gungszellen ermittelt. Die Produktivitat ergibt
sich aus dem Grundzeitanteil. Hilfs- und Ver-
lustzeiten lassen sich einfach errechnen. Mit

* einem Grundzeitanteil an der Kalenderzeit von '

rd. 30% bei einer 5-Tage-Arbeitswoche ergab
sich gegeniiber durchschnittlich produktiven
Systemen ein entscheidender Produktivitats-
sprung [2, 4].

Die innere Flexibilitat 138t sich bei einer an-
gemessenen Anzahl von Werkzeugen und
Werkstuckspencherplatzen sowie Werkstiick-
tragern und Vorrichtungen vollstandig errei-
chen. Okonomische Bedingungen werden in [2]
angegeben. Fir das Aus{ llzeitverhdltnis 4,
(Maschine/Speichereinrichtung) gilt fiir Ferti-
gungszellen die Zielstellung

Reparaturzeit der Maschine
/11 = ; N . > 2,
Reparaturzeit der Speichereinrichtung

und. fiir das Ausfallverhaltnis A, (Wartezeit/
Reparaturzeit) gilt

Wartezeit auf Reparatur
3= : <Y,
Reparaturzeit

Fiir das Aufwandsverhaltnis Q gilt:

LIME. P

, Ag T

Apg einmaliger Aufwand fiir die Basismaschine

Ay einmaliger Aufwand fiir den Uberbau zur
Fertigungszelle.

Die Vorgabe fiir das Grundzeitverhaltnis (Pro-

duktivitdt) P betragt

Q=

pToc >3
To. s =
Tgc erreichbare Grundzeit der Fertigungs-
zelle
Tgp erreichbare Grundzeit der Basisma-
schine.

Als okonomische Bedingung fiir Fertigungs-
zellen gilt P> Q. _

Eine weitere relevante Voraussetzung fiir den
Betrieb von Fertigungszellen und flexiblen
Fertigungssystemen ist ihre Zuverlassigkeit,
um eine hohe Verfiigbarkeit zu garantieren.
Wegen des hohen Automatisierungsgrads und
Investitionsaufwands muB der Nutzungsgrad
groBer als 80% sein. Deshalb sind alle Teil-
systeme mit hoher Zuverlassigkeit zu entwik-
keln und die Anlagen, um Stillstands- und
Wartungszeiten minimal zu halten, instandhal-
tungsgerecht zu konstruieren und herzustellen.
Eine kostengiinstige Verfiigbarkeit ist zu erzie-
len.

Autonome Fertigungszellen konnen zu Ferti-
gungslinien miteinander verkniipft oder in
Fertigungssysteme eingeordnet werden. Der
Ausbau zu beliebig groBen und komplexen
Fertigungssystemen einschlieBlich der Trans-
porteinrichtung und Verkniipfung eines GroB-
speichers mit den Bereitstellungsplatzen und

-eines hierarchisch aufgebauten Rechnersy-

stems ist moglich (Bild 4).

Flexible Fertigungssysteme gestatten die Be-
arbeitung von Teilefamilien geringer bis mittle-
rer LosgroBe, verfiigen iiber Puffermdoglich-
keiten, lassen eine variable Arbeitsgangfolge zu
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und lassen sich an Verfahrensidnderungen an-
passen. Die Arbeitsginge miissen in ihrer Folge
wahlweise ausgefiihrt werden.

4. Rationalisierung in der Einzelteil-
instandsetzung der Landtechnik
4.1. Erfordernis der Rationalisierung
In der landtechnischen Instandhaltung werden
gegenwirtig fur tiber 800 Mill. M (Basis Neu-
wert) geschadigte Einzelteile wieder instand
gesetzt. Dadurch werden iiberschlagig gegen-
Uber einer Neufertigung der Teile etwa 30 bis
50 % Material und rd. 10 bis 25% Energie ein-
gespart. Der Fertigungszeitaufwand fiir die
Instandsetzung ist sehr differenziert und ab-
hangig von Schadigungsgrad, Geometrie bzw.
Kompliziertheit und Funktion der Einzelteile.
Bei einem untersuchten Sortiment rotations-
symmetrischer Teile war der Instandsetzungs-
zeitaufwand bei den meisten Teilen gering-
figig, in einzelnen Fallen sogar erheblich hoher
als der bei Neuteilen. Dennoch ist der volks-
wirtschaftliche Nutzeffekt insgesamt, der bei
regenerierten Teilen und Baugruppen zu erzie-
len 1st, erheblich. Im Bereich des Ministeriums
fiir Land-, Forst- und Nahrungsgiiterwirtschaft
ist die Aufgabe gestellt, bis zum Jahr 1985 den
Umfang der Einzelteilinstandsetzung gegen-
tiber 1980 auf 115 % zu steigern|S]. Die Ersatz-
teilaufarbeitung ist um 60% auf 1,1 Mrd. M
(Basis Neuwert) bis 1985 zu erhohen. Damit
sollenrd. 40% des Ersatztéeilbedarfs durch die
Betriebe der Landtechnik selbst gedeckt wer-
den[6).
Um diese Zielstellung zu verwirklichen, sind
die Produktionstechnologie und Produktions-
organisation in der Einzelteilinstandsetzung zu
verbessern, so daf. eine hohere Effektivitit
erzielt wird. Fir die Teileregenerierung sind
sowoh! die Fertigungsverfahren als auch die

Fertigungsprozesse zu optimieren bzw. zu ra-
tionalisieren. Die weitere Mechanisierung und
Automatisierung der Prozesse ist ein Haupt-
faktor zur Steigerung der Arbeitsproduktivitit
und zur Intensivierung der Instandsetzung.
Deshalb sind auch in der Landtechnik neue
technologische Losungen anzustreben und ver-
breitet einzufiihren. Industrieroboter und mi-
kroelektronische Steuerungen bzw.. Prozel3-
rechner miissen integrierter Bestandteil der
Losungen sein.

4.2. Wege der weiteren Rationalisierung
Das technische Niveau eines Produktionspro-
zesses zu erhohen, schlief3t einen umfassenden
und vielschichtigen Komplex von Analysen,
Erfahrungen, Erkenntnissen, MaBnahmen,
Methoden u.a. ein. So ist z.B. eine genaue
Analyse des Teilesortiments mit dem Ziel der
Klassifikation nach geometrisch-technologisch
ahnlichen Merkmalen ein erster Schritt. Auf
dieser Grundlage der Ahnlichkeit der Teile
(Reprasentanten) sind Typentechnologien zu
ersteilen, um die Fertigungsvorbereitung zu
vereinfachen. Durch den Vergleich mit analo-
gen Prozessen, weltstandsbestimmenden Ver-
fahren, neuesten Erkenntnissen des wissen-
schaftlichen Fortschritts werden einzelne Pro-
zeflelemente und Gesamtprozesse bewertet
und neue Losungsvorschidge zur Rationalisie-
rung und Intensivierung der Prozesse erarbei-
tet. Die methodische Vorgehensweise kann
aufgrund ihrer Vielschichtigkeit nur angedeutet
werden. In der Landtechnik besteht die gleiche
Problematik wie im Maschinenbau. Die Ten-
denz in der Teilefertigung bzw. Teileinstand-
setzung geht verstarkt iiber zur
— Entlastung des Produktionsarbeiters von
der Maschine bzw. Montagemonotonie (be-
dienarme Fertigung)

— Bildung kleiner rationelier Fertigungs-
abschnitte (Fertigungsinseln, Fertigungs-
zellen, Montagenester)

— automatisierte Fertigungsiiberwachung und
Qualitéatssicherung

— ProzeBsteuerung mit Hilfe der EDV

— Realisierung von flexibien Fertigungssyste-
men.

Das Hauptziel besteht darin, mit weniger Ar-

beitskriften und kiirzeren Durchlaufzeiten eine

hohere Kapazitatsausnutzung und Rentabilitat
zu errgichen. Diese Tendenz ist auch fir die

Landtechnik der Weg zur weiteren Rationali-

sierung und ermoglicht. Fertigungszellen und

flexible Fertigungssysteme in breitem Umfang
einzusetzen. Voraussetzung ist die weitere

Konzentration und Spezialisierung in der Ein-

zelteilinstandsetzung, wenn moglich iiber die

Industriezweige oder gar Lindergrenzen hin-

aus. Die Kompliziertheit wird dabei nicht un-

terschitzt. Untersuchungen ergaben, daf} das
instandsetzungswiirdige Teilesortiment der

Landtechnik umfangreich und an Stiickzahlen

hoch genug ist, um modernste technologische

Losungen anzuwenden.

5. Zusammenfassung

Der Beitrag informiert iiber den Aufbau von
Fertigungszellen und iiber Beispiele der Ge-
staltung moderner Prozef3technologien, wie sie
in den letzten 5 Jahren im Maschinenbau der
DDR realisiert wurden. Uber Voraussetzungen
des Einsatzes von Fertigungszellen und mogli-
che zu' erzielende ©konomische Ergebnisse
wird hingewiesen. Schluffolgerungen bzw.
Moglichkeiten der Rationalisierung der Ein-
zelteilinstandsetzung in der Landtechnik wer-
den gezeigt. -
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Schmierungspraxis

Anleitungen fiir Meister und Schmierungsfacharbeiter
Von Obering. Gerhard Schneider, Ing. Peter Piliwitz und Ing. Rolf Siebers

VEB VERLAG TECHNIK BERLIN. 7., stark
bearbeitete Auflage. Etwa 250Seiten,
136Bilder, 29Tafeln, Kunstleder, 15,50M,
Ausland 19,50 M. Erscheint in diesen Tagen.
Im Fachbuchhandel erhéltlich. Bestellanga-
ben: 553 045 1/Schneider, Schmierung.

Bei dieser Auflage wurden neue Er-
kenntnisse des Fachgebiets eingearbei-
tet und neue gesetzliche Bestimmungen
und Standards bericksichtigt. Der Ab-
schnitt ,,Schmierstoffe”’ wurde erwei-
tert, der Abschnitt , Altéle” véllig neu
aufgenommen, der Abschnitt ,,Reib-
stellen” (iberarbeitet und erganzt, der
Abschnitt ,,Schmierverfahren und
Schmiereinrichtungen’” praktikabler
aufbereitet. Der Anhang und das Be-
zugsquellenverzeichnis  wurden  ak-
tualisiert.
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