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SerienméBige Fertigung landtechnischer Ausriistungen
fir die Tierproduktion — Voraussetzung fiir eine
kontinuierliche Kostensenkung und Qualitatserh6hung

Ing. W. Schurig, KDT, VEB Landtechnischer Anlagenbau Rostock:

1. Notwendigkeit der Serienfertigung

Bis zum Jahr 1990 soll in der DDR der
gegenwartige Umfang der Fertigung landtech-
nischer Ausristungen um mehr als das 2,5fache
ansteigen. Infolge der begrenzten Rohstoff- und
Arbeitskraftreserven sind daher durch die
Intensivierung alle zur Verfigung stehenden
Reserven zu erschlieBen.

Im folgenden Beitrag soll nachgewiesen wer-
den, daf nur durch die Mechanisierung und
Automatisierung der Fertigung folgende Krite-
rien erreicht werden konnen:

— Produktionssteigerung

— Kostensenkung

— Qualitdtsverbesserung

— Materiaieinsparung.

Die Mechanisierung und vor allem die Auto-
matisierung sind aber nur auf der Basis etner
Serien- und Massenfertigung Okonomisch
realisierbar.

Deshalb haben die Projektanten, Konstruk-
teure, Technologen und Okonomen die wichtige
Aufgabe, in den Fertigungsbetrieben fiir land-
technische Anlagen die Voraussetzungen fir
eine stabile Serienfertigung zu schaffen bzw.
weiter auszubauen.

2. GroRere Serien durch Standardisierung

Mit Hilfe der Standardisierung miissen auch im

Bereich der Fertigung landtechnischer Anlagen

optimale Vereinheitlichungsergebnisse erarbei-

tet werden. Dadurch sind groBe Fertigungs-

serien moglich. So konnte im VEB Landtech-

nische Industrieanlagen Klieinleipisch die An-

zahl der verschiedenen Baugruppen fir Rin-

derstandausriistungen von 911 Stick im Jahr

1971 auf 169 Stiick im Jahr 1975 gesenkt

werden |[1].

Folgender Nutzen tritt dabei auf:

— Verringerung des technologischen Auf-
wands

— Spezialisierung in der Produktion und
Ubergang zur FlieBfertigung, Senkung der
Fertigungszeiten und -kosten

— Steigerung der Qualitdt der Erzeugnisse

— Vereinfachung und bessere Uberschaubar-
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keit bei der Projektierung landtechnischer
Anlagen
— Vereinfachung der Montage und Senkung
des Montageaufwands durch eine Verringe-
rung der Anzahl der Montagevorrichtun-
gen.
Durch die Standardisierung werden somit die
Voraussetzungen zur sozialistischen Rationali-
sierung und zur Durchsetzung des wissen-
schaftlich-technischen Fortschritts geschaffen.
Im Bild 1 wird am Beispiel des Gruppenauf-
zuchtkifigs (GAZ-Kifig) fir die Lauferhaltung
gezeigt, wie mit Vergrolerung der Serie bzw.
mit beginnender Massenfertigung die Kosten
gesenkt werden konnen.

3. Aufgaben der Abteiiung Technologie
im FertigungsprozeR

Mehr als 80% der Steigerung der Arbeitspro-
duktivitat resultieren aus der Anwendung von
Forschungs- und Entwicklungsergebnissen.
Diese wissenschaftlichen Ergebnisse werden
aber erst effektiv, wenn sie durch die Abteilung
Technologie der VEB Landtechnischer An-
lagenbau (LTA) fertigungsgerecht aufbereitet
und in die Produktion ibergeleitet werden.
Zwischen Wissenschaft, Technologie und Pro-
duktionsniveau besteht also ein enger Zusam-
menhang.
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Bild i. Entwicklung der Jahresproduktion und der
Kosten von GAZ-Kifigen im VEB LTA

Rostock (ab 1977 geplante Werte)

“AuBerst bedeutsam ist die rasche Einfithrung

technischer Neuerungen. Neue ldeen, effektivi-
tatstrachtige Erfindungen, &konomisch inter-
essante wissenschaftlich-technische Losungen

~ miissen in kurzen Entwicklungszeiten erschlos-

sen und unverziglich okonomisch verwertet

werden [2].

Unter Beriicksichtigung dieser Grundsatzfra-

gen fallen der Abteilung Technologie bei der

Vorbereitung einer Serienfertigung folgende

Aufgaben zu (in der Reihenfolge geordnet):

— Beratung der Konstrukteure, um ein ferti-
gungsgerechtes Erzeugnis zu erhalten

— Mitarbeit bei der Standardisierung des
Erzeugnisses

— Festlegung des Ablaufs zur Fertigung des
Erzeugnisses, Bestimmung der Arbeitsnor-
men (nach Katalog, Vergleichs- oder Er-
fahrungswerten), Bestimmung der Wertig-
keiten der Arbeitsgiange nach dem Rah-
menkollektivvertrag, Festlegung der Lohn-
gruppen

— Ermittlung der Materialverbrauchsnormen,
Anfertigung von Zuschnittplanen, Fest-
legung der Materiallieferlangen, Ermittlung
des jahrlichen Materialbedarfs

— Ermittlung der wirtschaftlichen Losgrofe.
In der Literatur gibt es eine Vielzahl von
Berechnungsmaoglichkeiten zur Bestimmung
der wirtschaftlichen LosgroBe. Bei der
Ermittlung der LosgroBe firden GAZ-Kifig
hat sich die Berechnung nach{3] als optimal

erwiesen:
200D K,
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Lw wirtschaftliche LosgroBe

D  Dauer der Planperiode in h/Jahr (bei einer
Schicht 2214 h/Jahr)

Kosten der Vorbereitungs- und Abschiuf3-
zeiten  (einschlieBlich  Grundmaterial-
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Fertigungszeit je Stiick in h

n  Anzahl der Einzelteile je Erzeugnis

q  Koeffizient der Normerfiillung (z. B. bei

8% Normiibererfiillung 1,08)

Grundmaterialkosten je Erzeugnis in M

Ks Lohnkosten aus der Stiickzeit in M/Stiick

(einschlieBlich Grundmaterialkosten)

- P Anzahl der jahrlich zu fertigenden Er-

zeugnisse

— Festlegung des Fertigungsprinzips
In Abhingigkeit von der SeriengroBe kann
die Produktion nach Gesichtspunkten der
Werkstatt-, Nest- oder FlieBfertigung or-
ganisiert werden, wobei die FlieBfertigung
die hochste Form darstellt.

— Aufstellen der Durchlaufpline

— Planung und Konstruktion der Werkzeuge,
Vorrichtungen und Rationalisierungsmit-
tel

— Anfertigung der Belege (Arbeitsplanstamm-
karten, Arbeitsbegleitkarten, Lohnscheine,
Materialentnahmescheine).

Zum sozialistischen Leitungsstil gehort, daB

parallel zu den technologischen Festlegungen

Absprachen mit der Produktionsleitung, mit den

Abteilungen Okonomie, Kader, Materialwirt-

schaft, Betriebsmittelbau usw. erfolgen. Am

wichtigsten ist dabei die Diskussion mit den

Produktionsarbeitern, da sie schlieBlich uber

einen langeren Zeitraum nach den festgelegten

Technologien arbeiten sollen. Die gegebenen

Hinweise besonders im Hinblick auf die

Schaffung guter Arbeitsbedingungen und die

Verbesserung der technologischen Abldufe sind

ernsthaft zu priifen und in die Gesamtkonzep-

tion aufzunehmen. Nach der Produktionsauf-
nahme ist die technologische Arbeit keinesfalls
beendet. Entsprechend dem sich entwickeinden
wissenschaftlich-technischen Fortschritt wer-
den Anderungen und Korrekturen im tech-
nologischen Ablauf der Produktion erforder-
lich, wobei die Neuererbewegung eine grofle

Rolle spielt. Nach der Einarbeitungsphase

fallen folgende technologische Arbeiten an:

— Uberpriifung der Fertigungsablaufe

— Uberpriifung der Arbeitsnormen, Erarbei-
tung von technisch begriindeten Arbeits-
normen

— Verbesserung der Materialverbrauchsnor-
men .

— Durchfiihrung von Arbeitsplatzstudien,
Verbesserung der  Arbeitsbedingungen
durch zweckmaiBiger gestaltete Arbeits-
platze -

— Bestimmung des Zeitpunkts, zu dem Ande-
rungen in der Produktion wirksam werden
sollen

— standige Aktualisierung der Belege bei
Anderungen des Fertigungsablaufs, der
Normen, der Fertigungsmittel und des
Materialeinsatzes.

Zu wenig Beachtung findet immer noch die

Erarbeitung von Kennziffern. Der Mechaniste-

rungs- und Automatisierungsgrad, der Zeit- und
Materialaufwand, die Auslastung der Grund-
fonds sowie die Kosten- und Qualitdtsentwick-
lung sind die Grundlagen fiir eine wissenschaft-
liche Arbeit der Abteilung Technologie bei der
Weiterentwicklung der Erzeugnisse. Sie sind
der Ausgangspunkt bei der Erarbeitung von
Prognosen und fiir Leitungs- und Planungs-
entscheidungen (Bilder 2 und 3).

4. Serienfertigung und Materialdkonomie

Der Anteil der Materialkosten an den Gesamt-
produktionskosten der technischen Ausriistun-
gen fiir Tierproduktionsanlagen betragt je nach
Anlagenart zwischen 50 und 80 %. Im Jahr 1976
betrug dieser Anteil beim GAZ-Kifig 52 %.
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leistungen und Materialkosten) von 1969 bis
1976 infolge von angewendeten Neuerungen
(Nutzen aus der Neuererbewegung ist schraf-
fiert dargestellt)

Einerseits verringert sich der Fertigungsauf-
wand bei einer Serien- bzw. Massénfertigung in
der Einfiihrungsphase sehr schnell, wahrend
Materialsenkungen im weit geringeren Ma@
wirksam werden, so da der Materialanteil
relativ zu den Gesamtkosten steigt.

Andererseits erschlieBt aber eine Serienferti-
gung fiir die Durchsetzung der Fragen der

Tafel I. Nutzen aus der Neuererbewegung, der jahr-
lich in die Produktion der Gruppenaufzucht-
kifige eingegangen ist

Jahr Nutzen durch angewendete
Neuerungen in M

1970 35 000

1971 122 000

1972 284 000

1973 371 000

1974 580 000

1975 827 000

1976 1 200 000

Anmerkung:

Nach der Neuererverordnung wird der Nutzen fiir ein
Jahr ermittelt. wonach auch die Vergiitung erfolgt. In
der Praxis, besonders bei Serienfertigung, wird der
Nutzen aber oft iiber mehrere Jahre wirksam. So
wurden z. B. bei der Fertigung der Gruppenaufzucht-
kafige im Jahr 1976 noch Neuerungen von 1970
genutzt.

Materialokonomie groBe Reserven:

— Auf der Basis der Fertigungslose konnen
technisch-6konomisch begriindete Material-
verbrauchsnormen angewendet werden.

— Der Aufwand zur Erarbeitung von Zu-
schnittpldnen und Zuschnittechnologien
lohnt sich.

— Bei groBeren Liefermengen konnen mit dem
Materialhersteller Lieferlangen ent-
sprechend den ZuschnittmaBen vereinbart
werden.

— Eine langfristige Materialplanung und eine
Senkung der Richtsatztage sind moglich.

— Durch das Konstruktionsbiiro und durch
Neuerer konnen Fragen der Materialsen-
kung und Substitution langfristig und plan-
maBig gelost werden.

— Oft lohnt sich erst bei groBeren Serien ein
Ubergang von der spanenden zur spaniosen
Umformung (Einsatz von GuBteilen, Spritz-
guBteilen, geprefiten Teilen usw.).

Nur bei einer langfristigen Serienfertigung kann

ein optimaler Materialeinsatz erreicht wer-

den.

5. Erhohter Nutzen aus der Neuerer-
bewegung durch Serienfertigung
Bei der Weiterentwicklung des Produktions-
niveaus kommt der Neuererbewegung eine
besondere Bedeutung zu. Allerdings darf die
Neuererbewegung nicht nur als eine Quelle fiir
das standige Wachsen des gesellschaftlichen
Reichtums gesehen werden, sondern sie ist auch
eine bedeutsame Form der demokratischen
Mitbestimmung der Werktatigen im Betrieb.
Welche Reserven durch Neuerer freigelegt
werden konnen, verdeutlichen Bild 4 und
Tafel 1.
Bei einer Serienfertigung vervielfacht sich der
Nutzen. Durch die Neuererleistungen wurden
die Produktionskosten des GAZ-Kifigs von
1970 bis 1976 um 16,4 % gesenkt.
Eine Untersuchung der Produktion ausgewihl-
ter landtechnischer Anlagen der Tierproduktion
hat ergeben, daB bei einer Serienfertigung iiber
einen langeren Zeitraum mit einer jahrlichen
Senkung der Produktionskosten um 2 bis 2,5 %
aus den Ergebnissen der Neuererbewegung
gerechnet werden kann. Diese Entwicklung tritt
aber nicht im Selbstlauf ein. Die Leiter tragen
bei der Forderung der Neuererbewegung auf
der Grundlage der Neuererverordnung die
Verantwortung in ihrem Bereich.  Bei der
Serienfertigung eines Erzeugnisses erarbeitet
z.B. der verantwortliche Produktionsleiter

agrartechnik - 27.Jg. - Heft S - Mai 1977



=

Aufgaben fir die Neuerer gemeinsam mit der
Neuererbrigade und vergibt sie schwerpunkt-
maBig an Neuererkollektive. Der verantwort-
liche Leiter unterstiitzt die Neuerer und
Neuererkollektive bei der Losungsfindung und
beschleunigt die Uberleitung der Ergebnisse in
die Produktion.

6. Automatisierung — hdochste Form der
Produktion

Die Automatisierung ist die hochste technische

Entwicklungsstufe der Produktion. Der Ar-

beitsablauf wird mechanisch oder elektronisch

gesteuert. Durch den vom direkten Fertigungs-

prozeBl befreiten Menschen sind nur noch

folgende Aufgaben. zu losen:

— Uberwachung des Fertigungsablaufs

— Beseitigung von Storungen

Ersteinstellung

Werkzeugwechsel

Pflege und Wartung

Mitwirkung bei der Materialzubringung.

Die Automatisierung verlangt einen hohen

Qualifizierungsgrad, immer mehr Ingenieure

werden direkt in der Produktion tatig. Da die

Automatisierungseinrichtungen immer speziell

auf das Fertigungsprogramm bzw. Fertigungs-

problem des Betriebs abgestimmt sein mussen,

ist nach Moglichkeit ein "Eigenbau unter

Verwendung standardisierter Baugruppen und

im Handel befindlicher Gerate und Maschinen

anzustreben. Hier eroffnet sich fir die Neuerer

ein weites Betitigungsfeld. Durch die Abteilun-

gen Konstruktion und Technologie sind nach [3]

folgende technologische Voraussetzungen zu

schaffen:

— Langfristige Produktion groBer Stickzahlen

— automatisierungsgerechte konstruktive Ge-
staltung der Erzeugnisse

— Einsatz automatisierungsgerechter tech-
nologischer Verfahren und Werkstoffe

— Gewihrleistung der Austauschbarkeit in der
Montage

— Qualifikation der Arbeitskrifte.

Im Bereich der Zulieferindustrie fur die

sozialistische Landwiitschaft haben sichin den

letzten Jahren giinstige Bedingungen fiir eine
Serien- bzw. Massenfertigung und damit zur
Automatisierung der Produktion herausgebil-
det. Infolge des Masseneinsatzes eines typen-
bereinigten Sortiments an Maschinen und
Ausriistungen in einer eng begrenzten Zahl von
Angebotsprojekten fir die Vieh- und Vorrats-
wirtschaft sind grof3e Fertigungsserien realisier-
bar.

Wihrend aber der Automatisierungsgrad im
Jahr 1975 in der Industrie der DDR bereits iiber
10% betrug, waren zum gleichen Zeitpunkt erst
3 bis 3,5 % der Arbeitsgange bei der Fertigung
der Bauteile fur die Vieh- und Vorratswirtschaft
automatisiert.

Deshalb muB} in den niachsten Jahren eine der
Hauptaufgaben der Anlagenhersteller sein, den
Automatisierungsgrad kontinuierlich zu er-
hohen. Im VEB LTA Rostock soll der
Automatisierungsgrad bei der Fertigung des
GAZ-Kifigs von gegenwartig 4,5 % auf 18 % im
Jahr 1980 gesteigert werden (Bild 2).

7. Der Mensch im FertigungsprozeB

Die Arbeitsbedingungen werden im ent-
scheidenden MafB3 von der Fertigungsart be-
stimmt. Sind bei einer Einzelfertigung die
Arbeitsanforderungen relativ ausgewogen und
die Arbeitsbedingungen dadurch annehmbar, so
treten bei der Serienfertigung erhebliche Pro-
bleme auf. Durch einen hohen Grad sich
wiederholender Arbeitsgidnge wird die Arbeit
monoton und fithrt zu einseitigen korperlichen
Belastungen. Die hohe Frequenz der Arbeits-
gange fiihrt besonders bei Bauteilen mit einer
groBeren Masse zu erheblichen Kraftanstren-
gungen. Dadurch kann das Leistungsvermogen
der Maschinen meist nur zu 5 bis 45%
ausgenutzt werden.

Bei einer Serienfertigung zeichnen sich die
Arbeitsginge oft durch besondere Einfachheit
aus. Die zu erbringenden Leistungen entspre-
chen meist nur den Lohngruppen IIl bis V.
Zwar bestehen Maglichkeiten, durch Arbeits-
platzwechsel, Kleinmechanisierung, bessere
Arbeitsplatzgestaltung usw. die negativen Aus-

Rationalisierungsvorschlag fiir eine
Schweineproduktionsanlage

Dr.M. Jakob, Forschungszentrum fiir Tierproduktion Dummerstorf-Rostock der AdL der DDR

Auf dem 1X.Parteitag der SED wurde die
Aufgabe gestellt, die landwirtschaftliche Pro-
duktion weiter zu intensivieren und schrittweise
zur industriemaBigen GrofBproduktion iiber-
zugehen. Der Ubergang zu industriemiBigen
Produktionsmethoden ist ein ProzeB, der nicht
von heute auf morgen gelost werden kann.
Daher sind die in den Betrieben der sozialisti-
schen Landwirtschaft vorhandenen Stille noch
langere Zeit fiir die Tierproduktion zu nutzen.
Davon ausgehend ergeben sich zunehmende
Aufgaben fur die sozialistische Rationalisie-
rung. Im folgenden Beitrag soll am Beispiel
eines Betriebs niher auf einen Rationalisie-
rungsvorschlag eingegangen werden.

‘Der Betrieb ist in ein Rationalisierungsvorhaben

»Spezialisierte Ferkelproduktion und Lau-
feraufzucht* einbezogen und wird auf die
Produktion von Absatzferkeln ausgerichtet.
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Nach AbschluB der RationalisierungsmaBnah-
men deckt dieser Betrieb einen Teil des Bedarfs
an Absatzferkeln fir eine Lauferaufzucht-
anlage ab.

Stand vor der Rationalisierung

Der Betrieb produziert Mastlaufer. Aulerdem
werden Mastschweine und selektierte Sauen
zur Schlachtung geliefert. Die Reproduktion des
Sauenbestands erfolgt durch den Zukauf von
Jungsauen.

Die Schweineproduktion wird an mehreren
Standorten durchgefiihrt, wobei sich alle
Gebaude fiir die Lauferproduktion im Dorf
befinden. Die Maststille liegen auBerhalb des
Dorfes (Bild 1). Eine Ubersicht uber die
vorhandenen Stille und Tierpldtze gibt
Tafel 1.

An die Tiere werden Trockenmischfutter,

wirkungen etwas zu kompensieren, eine ge-
nerelle Anderung kann aber nur durch die
Automatisierung herbeigefiihrt werden. Sie
befreit den Menschen von der direkten
Teilnahme am FertigungsprozeB und erfordert
eine erhebliche Steigerung der geistigen Poten-
zen. Durch die automatische Fertigung werden
ein optimaler Produktionsausstof} gesichert und
die Voraussetzungen fiir ein hohes materielles
und kulturelles Lebensniveau geschaffen.

8. Zusammenfassung

Fur die wachsende Technisierung der industrie-
maBig produzierenden Anlagen der Vieh- und
Vorratswirtschaft werden immer groBere
Mengen an Ausriistungen bendtigt.

Durch eine GroBserienfertigung, die teilweise
bereits in eine Massenfertigung uibergeht, sind
alle Voraussetzungen gegeben, diese Aus-

- riistungen mit niedrigsten Kosten und in einer

guten Qualitat zu produzieren. Dabei kommt der
Automatisierung der Produktion in den nidch-
sten Jahren eine wachsende Bedeutung zu.
Am Beispiel der Fertigung des GAZ-Kifigs
wurde dargestellt, wie unter Beachtung kon-
struktiver, standardtechnischer und technolo-
gischer Gesichtspunkte und durch die Ein-
beziehung der Neuererbewegung mit wachsen-
der Seriengrofle eine kontinuierliche Ko-
stensenkung zu erreichen ist.
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Getreide und Wirtschaftsfuttermittel, darunter
vorwiegend gedampfte und silierte Kartoffeln,
verabreicht. Zum iiberwiegenden Teil wird die
Futterzubereitung in den Vorrdumen der Stille
vorgenommen. Die Futtermengen werden von
Hand verteilt.

Bis auf einen Sauenstall, wo 180 Tiere auf
Teilspaltenboden gehalten werden und die Giille
mit Unterflur-Schleppschaufeln aus dem Stall
gefordert wird (Stall V), erfolgt die Entmistung
in allen anderen Stéllen von Hand.

Der durchschnittliche Tierbestand umfaBt ins-
gesamt 2662 Schweine. Das sind im’ einzelnen
400 Sauen (ab Aufstallung zur Erstbesamung),
812 Saugferkel, 900 Laufer und 550 Mast-
schweine.

Die Lauferproduktionsanlage wird im 21-Tage-
Rhythmus bewirtschaftet. Dabei werden die
kiinstliche Besamung und die Brunstsynchro-
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