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Bild 4. Maschinenausiastungen fiir die Rationalisie-

rungsmittelfertigung im VEB LIW Oschers-
{eben (Planjahr 1980)

— Nachlaufer fiir Langmaterial (B 1000)
— Kranbahn 5t

Lagerung

— Stabstahl- und Profilstahllager (Leichtbau-
tonne): Regale-

— Grobblechlager (Freilager): Ablageblocke

— Normteillager: Regale

— Versandlager: Regale, Paletten.

Samtliche Diinnblechzuschnitte werden jedoch

im Werk | des VEB LIW Oschersleben durch-

gefiihrt. :

Auch bei der Fertigung von Vorrichtungen in

relativ geringen Stiickzahlen ist die technologi-

sche Fertigungsvorbereitung nach dem Muster-

bau zwingend erforderlich, um die Auslastung

der Maschinen optimal zu sichern (Bild 4).

Zusammenfassung

Bei der Umprofilierung eines Instandsetzungs-
betriebs zum Fertigungsbetrieb fiir Rationa-
lisierungsmittel ist der Schritt vom Instandset-
zer zum Dreher, Friaser oder Schweiler nicht
schlechthin ein Proze der Qualifizierung,
sondern vor allem eine Einstellungsfrage zum

- Betrieb, aber auch zur Landwirtschaft ins-

gesamt,

Die PlanmaBigkeit im Herangehen schliet je-
doch auch die politisch-ideologische Ausein-
andersetzung mit den Kollektiven und mit
jedem einzelnen Werktitigen ein.

Ausden bisherigen Erfahrungen kann abgeleitet
werden, daBl auch bei anderen selbstfahrenden
Landmaschinen noch ein Nachholebedarf rela-
tiv einfacher Vorrichtungen besteht.

Je schneller diese Etappe des Nachholebedarfs
iiberwunden wird, desto schneller konnen die

Konstruktion und Fertigung komplizierter
Vorrichtungen, die entscheidend fiir die Sen-
kung der Instandhaltungskosten sind, auf-
genommen werden. :

Auf der Basis einer zentralen Aufgabenstellung
erscheint es zweckmiBig, zu priifen, inwieweit
Standardisierungsvorrichtungen oder Bauele-
mente fiir mehrere Maschinen einsetzbar .
sind.

Der beschrittene Weg der Konzentration der
Fertigung von Rationalisierungsmitteln schliet
die Kenntnisnahme und Verarbeitung aller
Aktivitaten in jedem Betrieb der Erzeugnis-
gruppe ein. was wiederum einen guten Infor-
mationsfluBl voraussetzt.

Unterstrichen werden muf3, daB8 auch bei der
Instandsetzungsvorbereitung  einer  neuen
selbstfahrenden Landmaschine der wissen-
schaftlich-technische Vorlauf Voraussetzung
ist.

Unter Beachtung der kampagnebedingten Er-
probung von Rationalisierungsmitteln sind die
einzelnen Bearbeitungsstufen — perspektivi-
sche Zielstellung, Instandsetzungstechnolo-
gien, Entwicklung von Rationalisierungsmit-
teln. Musterbau, Erprobung, konstruktive
Uberarbeitung. technologische Bearbeitung.
Bedarfsforschung und -erfassung, Materialpla-
nung und -beschaffung. Fertigung sowie Ver-
sand und Verteilungsprinzipien — zeitlich abzu-
stimmen und kontrollfahig zu gestalten.  A.2662

Hilfsmittel zur 6konomischen Bewertung von Konstruktionslosungen

Dipl.-Ing.-Ok. K. Adamek/Dipl.-Ing.-Ok. G. Riemer
Kombinat Fortschritt Landmaschinen, VEB Ingenieurbetrieb fiir Rationalisierung und Projektierung Dresden

1. Einleitung

Die Aufgabe des Konstrukteurs besteht in der
Umsetzung der in der technisch-6konomischen
Aufgabenstellung (TOA) formulierten Forde-
rungen in eine Konstruktionslosung. Durch die
Erarbeitung verschiedener Ldsungen entstehen
Varianten, aus denen die optimale Variante
auszuwihlen ist. Der ProzeB, der den Vergleich
der Varianten untereinander und beziiglich der
Forderungen aus der TOA zum Inhalt hat, wird
als Bewertung der Varianten bezeichnet. Eine
wesentliche Voraussetzung fiir die 6konomi-
sche Bewertung vorliegender konstruktiver
Varianten ist die Ermittlung der Gesamtselbst-
kosten dieser Losungen durch den Konstruk-
teur und den Beratungstechnologen.

_ Zur rationellen Erarbeitung O6konomischer
Aussagen fir die Beurteilung und Auswahi der
optimalen Variante benotigt der Konstrukteur
geeignete Hilfsmittel methodischen Charakters
und eine Reihe von [nformationen.

2. Methodische Hilfsmittel

Zur rationellen Bestimmung der Gesamtselbst-
kosten von Einzelteilen und Fligeteilen wurde
ein Formbiatt entwickelt (Bild 1). Die methodi-
sche Grundlage zur Ermittlung der Gesamt-
selbstkosten stelft das vereinfachte Berech-
nungsverfahren (1] aus dem verbindlichen Ver-
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fahren zur Zuschlagskalkulation des VEB
Kombinat Fortschritt Landmaschinen Neustadt
in Sachsen dar.

Gegeniiber der herkommlichen Kalkulation mit
einer Vielzahl von zeitaufwendigen Kalkula-
tionsschritten besteht die Vereinfachung
nach [2] darin, daB die fiir die einzelnen Kalku-

“ lationsschritte erforderlichen Gemeinkosten-

zuschldage verdichtet werden und als konstante
Faktoren mit den entsprechenden BasisgroSen
Grundmaterial bzw. Grundlohn zu multiplizie-
ren sind. Sowohl der Faktor zur Bestimmung
des Gesamtselbstkostenanteils auf der Basis
Grundmaterial als auch die Faktoren zusam-
mengefaBter Arbeitstechniken zur Bestimmung
des Gesamtselbstkostenanteils auf der Basis
des direkten Grundlohns werden aus betrieblich
vorgegebenen und aus verbindlichen Normati-
ven gebildet. Bei Anwendung dieses verein-
fachten Verfahrens zur Ermittlung der Gesamt-
selbstkosten kann in wesentlich kiirzerer Zeit
der annahernd gleiche Genauigkeitsgrad bei der
wertmafigen Kennzeichnung von Einzelteilen
und Fiigeteilen erreicht werden.

Die geringfiigigen Abweichungen in der Ge-
nauigkeit der Kostenermittlung gegeniiber dem
herkommlichen Kalkulationsverfahren sind
durch die Vereinfachung der Handhabung und
den erheblichen Zeitgewinn durchaus vertret-

bar, da diese Grobkalkulation nur in den pro-
duktionsvorbereitenden Bereichen als Grund-
lage fir eine Entscheidung iiber die ko-
stengiinstigste Variante dient.
Dem Formblatt entnimmt der Bearbeiter die
erforderlichen Arbeitsschritte zur Ermittlung
von .
— Gesamtselbstkosten fir Einzelteile aus
einem Halbzeug und fiir Fiigeteile
— Gesamtselbstkosten fiir geschmiedete Ein-
zelteile
— Gesamtselbstkosten fiir gegossene Ein-
zelteile.
Es ermoglicht die Darstellung wesentlicher
Zwischen- und Endergebnisse der Kalkulation.
Fiir jede entwickelte Variante sind die tech-
nologisch-6konomischen Aussagen auf je
einem Formblatt zu ermitteln. Gleichzeitig ist
auf diesem Formblatt der technologische Grob-
ablauf fiir die Fertigung als erforderliche
Grundlage zur Bestimmung der Lohnkosten
und der technologischen Gemeinkosten durch
den Technologen auszuweisen.
Werden in die Variantenuntersuchungen z.B.
GuB- und Schmiedeteile einbezogen, so sind die
in den einschlagigen Gesetzblattern dazu ent-
haltenen Anordnungen iiber die Preisbildung
der Rohlinge aufgrund der Vielfalt der Preis-
bildungsarten und der komplizierten Rechen-
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Bild 1. Formblatt ..Arbeitsschritte zur Grobkalkulation der Gesamtselbstkosten fiir Einzelteile und Fiigeteile™
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Vergleichende Preisiibersichten fiir Halbzeuge (Stahl-
feinblech, warm gewalzt, TGL 8445; s <4 mm).

allgemeiner Baustahl, Federstahl,
TGL 7960 : TGL 13789
1 St34u-2 7 50Si Mn7
2 St34b-2 8 5551 Mn7
3 St38u-2. St38hb-2

4 St38b-2

§ St50-2

6 St52-3

vorschriften fiir eine praktische Anwendung
wenig geeignet. Deshalb wurden praxisorien-
tierte und einfach zu handhabende Grob-
kalkulationen fiir diese technologischen Grund-
varianten erarbeitet.

Die Grobkalkulation fiir GuBstiicke erfolgt
unter Beriicksichtigung solcher Parameter, wie
Werkstoff, Masse, Kerngestaltung, Wanddicke
und Qualitat.

Die., Ermittlung der Preise fur Gesenk-
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schmiedestiicke wird auf der Grundlage von
Grundpreisen der Endform, differenzierten
Preiszuschldgen und Korrekturfaktoren vor-,
genommen.

Die Durchsetzung des vorgeschlagenen ver-
einfachten Kalkulationsverfahrens ist im ent-
scheidenden MaB von den zur Verfiigung ste-
henden betrieblicheninformaren Arbeitsmittein
abhiingig. Miingel in der Anwendung der Grob-
kalkulation von Einzelteilen und Fiigeteilen
sind vor allem auf ungeniigende Bereitstellung
der erforderlichen Informationen oder deren
unzweckmaBige Formen der Darstellung zu-
riickzufiihren.

3. Informationssammiungen
Im VEB Kombinat Fortschritt Landmaschinen
Neustadt in Sachsen wurde damit begonnen,
eine Reihe informarer Arbeitsmittel zu er-
arbeiten, die in konzentrierter, eindeutiger und
iibersichtlicher Form fiir den jeweiligen Be-
arbeiter wesentliche Informationen zur Durch-
fihrung der okonomischen Bewertung von
Einzelteilen und Fiigeteilen enthalten.
Diese Unterlagen, wie z. B.
— Preisiibersichten fiir Halbzeuge
— Preisiibersichten fir ausgewahlte Standard-
teile B
— Preistabellen fiir Warme-bzw. Oberflachen-
behandlung,
sind nicht nur Voraussetzung fiir die Durch-
fihrung der Grobkalkulation entwickelter Va-
rianten, sondern lassen sich auch unabhingig
davon zur Einschitzung der vorliegenden
Konstruktionsergebnisse unter besonderen
betrieblichen  bzw.  volkswirtschaftlichen
Schwerpunkten nutzen, z. B. unter dem Aspekt
der Materialokonomie. Preisiibersichten fiir
Halbzeuge (Bild2) stellen ein Hilfsmittel zur
kostengiinstigen Auswahl geeigneter
Werkstoffe dar, die dem Konstrukteur Riick-

fragen bei der Abteilung Materialwirtschaft
ersparen. )

Solche Ubersichten als erginzungsfihige
Loseblattsammlung in Diagrammform bein-
halten vergleichende Preisangaben fiir Halb-
zeuge (Rundstdhle, Rohre, Vierkantstihie,
Flachstihle, Bleche, Winkelnormalprofile,
Winkelstahlleichtprofile,  U-Stahinormalpro-
file, U-Stahlleichtprofile, Profilrohre) in Ab-
hangigkeit von Abmessung bzw. Masse.
Werden in die Betrachtungen Fiigeteile ein-
bezogen, so sind bei der oOkonomischen
Einschitzung dieser Variante u.U. die ein-
gesetzten Standardteile, wie Schrauben, Mut-
tern, Scheiben, Stifte, Bolzen usw., mit zu be-
riicksichtigen. Dazu wurden im Kombinat Fort-
schritt Preisiibersichten fiir ausgewahite Stan-
dardteile erarbeitet, die auf der Grundlage der
verbindlichen Preislisten der Wilzlager- und
Normteilindustrie Materialverrechnungspreise
in M/100 St. beinhalten.

Die Preistabellen fiir Wiarme- bzw. Ober-
flichenbehandlung beinhalten fiir ausgewihite
Verfahren

— Preise bei fremder Lohnarbeit

— lohngruppenabhingige Gesamtselbst-
kostennormative bei betrieblicher Eigen-
leistung.

4. Demonstrationsbeispiel

Die praktische Durchfithrung der Grobkalkula-
tion der Gesamtselbstkosten mit Hilfe der vor-
gesteliten methodischen Hilfsmittel und die
Nutzung notwendiger okonomischer Informa-
tionen soll am vereinfachten Beispiel eines
Lagergehiduses als Schweilvariante verdeut-
licht werden (Bild 3). Auf dem bereits erlduter-
ten Formblatt werden zunidchst die Einsatz-
massen Mg (z.B. 0.34 kg/St.) bestimmt und
die Materialverrechnungspreise Py (z.B.
1,38 M/kg) aus den Preisiibersichten fiir Halb-

201



Bild 3

11,154*%7
n2-220
S
- 16%45°
)
. A o
LI LRLss
P N |9 88
7
L Y
215”13 <4
s .
3 k7
7]

Lagergehiiuse;
Ausfiihrungsklasse 111
SchweiBlverfahren  SG
(CG)
Zusatzwerkstoff
Si8
SchweiBnahtdicke 42

zeuge abgelesen und eingetragen. Daraus lassen
sich die Grundmaterialkosten Ky des Schwei83-
teils (1,81 M/St.) berechnen.
“Aus der Bestimmung des technologischen
Fertigungsablaufs durch den Beratungstech-
. nologen lassen sich die Grundiohnkosten fiir
jeden Arbeitsgang und anschlieBend fiir zusam-
menfaBbare . Arbeitstechniken ermitteln. Die
berechneten Grundmaterialkosten Ky und

Grundlohnkostenanteile Ky bis Ki3 werden
mit den aus den Zuschlagsitzen fiir Ge-
meinkosten verdichteten Faktoren (1,1; 9,55
usw.) multipliziert und ergeben als Summe die
Gesamtselbstkosten Kgsk (7,18 M/St.) des
Lagergehduses.

5. Zusammaenfassung
Die vorgestellten methodischen Hilf smittél und

10Mn

Informationssammiungen tragen dazu bei, den
ProzeB der okonomischen Bewertung von
Konstruktionslosungen im Konstruktionspro-
zeB wirkungsvoll zu unterstiitzen. Dadurch wird
der Konstrukteur im zunehmenden MaB besser
befihigt, Losungen zu erarbeiten, die nicht nur
in ihrer technischen, sondern auch in der

okonomischen Konzipierung hichsten betrieb--

lichen und volkswirtschaftlichen Anspriichen
gerecht werden. ; . ;
Die erarbeiteten Unterlagen stellen einen wei-
teren Beitrag zur rationellen Arbeitsweise in der
Konstruktion dar. Thre bewuBte und schopfe-
rische Anwendung findet Niederschlag in der
positiven Beeinflussung der Okonomie des
gesamten Konstruktionsergebnisses.
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Mit den folgenden drei Artikeln setzen wir die Veroffentlichung von Uberarbeiteten Referaten
der VI. Instandhaltungstagung 1979 fort (s. a. Heft 12/1979 sowie Hefte 2 und 3/1980). Die -
Autoren behandeln Probleme der Technologie der Instandsetzung und der Materialwirtschaft
anhand von aussageféhigen Beispielen der Praxis.

Die Redakiion

Technologische Losungen fiir die Baugruppen- und
GroRmaschineninstandsetzung

Obering. W. Lunau, KDT/Dr.-Ing. R. Hartung, KDT, VEB Rationalisierung Landtechnische Instandsetzung Neuenhagen

Technologische Lasungen fiir die Baugruppen-
und GroBmaschineninstandsetzung liegen z. Z.
in den verschiedensten Varianten vor. Bei allen
Losungen wird davon ausgegangen, die hochste
Effektivitit zu erreichen. Die Praxis zeigt, dal
die Ausgangspunkte zur Beurteilung der Effek-
tivitat unterschiedlich sind.

~ Technologische Losungen miissen in ihrer
Wirksamkeit vorausbestimmt und mit hoher
Stabilitidt realisiert werden. Sie leiten sich von
den neuesten Erkenntnissen der Wissenschaft
und Technik ab und sollen in erster Linie zur
Erhohung des Leistungsvermogens, Senkung
der Kosten, Erh6hung der Qualitit, Erhohung
der Nutzungsdauer, Einsparung von Arbeits-
pldtzen sowie stindigen Verbesserung der Ar-
beits- und Lebensbedingungen der Werktitigen
in den Instandsetzungsbetrieben beitragen.
Besonders hohe Anforderungen sind hier an die
Instandsetzung von kampagneweise eingesetz-
ten GroBmaschinen zu stellen. Der weitere

wissenschaftlich-technische Fortschritt ist dar- .

auf zu konzentrieren, die jahrlichen Kam-
pagnefestinstandsetzungen dieser Maschinen
s0 zu gestalten, daB die Restnutzungsdauer der
Baugruppen und Einzelteile vollstindiger aus-
geschopft wird.

Die konsequente Ausschopfung aller Material-
reserven und die bewuBte Ausnutzung des
Schadigungsprozesses erfordern die technolo-
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gische Durchdringung der gesamten Instand-
haltung der Maschinen. Losungen, die eine
schadigungsgerechte Instandsetzung zum Ziel
haben, miissen mit technologischen Vorgaben
fiir die tagliche Pflege und Wartung und ihrer
strikten Einhaltung einhergehen.

Die Schaffung jeweils dhnlicher technisch be-
griindeter Betriebsbedingungen fiir die Ele-
mente und Baugruppen der Maschinen iiber die
Pflege und Wartung erméglicht es, die projek-
tierte Nutzungsdauer voll auszuschépfen, und
ist zum anderen Voraussetzung fiir eine bei
schadigungsgerechter Instandsetzung durch-
zufithrende Einschidtzung iiber die Restnut-
zungsdauer.

Groflere Aufmerksamkeit ist in diesem Zusam-
menhang einer schadigungsgerechten Abstel-
lung und Konservierung sowie einer griind-
lichen Anlaufvorbereitung bzw. Nulldurchsicht
zu widmen.

Fiir den Instandsetzer erwichst die Aufgabe,
den Umfang der Kampagnefestiiberholung
immer besser mit dem konkreten Schidigungs-
zustand der Maschine in Ubereinstimmung zu
bringen. Die Erhaltung eines hohen Gebrauchs-
werts der Maschinen, ausgedriickt auch durch
ihre Verfiigbarkeit im Ergebnis der Instandset-
zung, bleibt dabei aber oberster Grundsatz.
Die Technologie der spezialisierten Instandset-
zung der GroBmaschinen basiert gegenwirtig

auf dem DurchlaufflieBverfahren. Die tech-

nischen, Skonomischen und sozialen Moglich-

keiten dieses Verfahrens sind weiterhin mit
hohem Effekt zu nutzen und auszubauen.

Unterschiede gibt es im Grad der technischen

Ausriistung der Betriebe. ’

Fiir die kommenden Jahre sind Verinderungen

in der Technologie der GroBmaschineninstand-

setzung in Vorbereitung. Die wesentlichen

Entwicklungsrichtungen konzentrieren sich

auf:

— Objektivierung der Schadensaufnahme an
der kompletten Maschine und im teil-
demontierten Zustand

— Vorbereitung der Produktion, ausgehend
vom Ergebnis der Schadensaufnahme

— neue mechanisierte, aber energiesparende
Losungen fiir die GroBmaschinenwische

— Mechanisierung und Rationalisierung der
Arbeit einschlieBlich Transport- und He-
beprozesse :

— Weiterentwicklung der Qualititskontrolle
und Sicherung

— Erhohung des Anteils der Einzelteilinstand-
setzung.

Fiir die Instandsetzung der LKW wurde fiir die

Teilinstandsetzung und die Grundinstandset-

zung ein Katalog in Form von Projektbaustei-

nen erarbeitet. Diese einheitlichen Grundsitze
fiir die Teil- und Grundinstandsetzung der LKW
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