Nach Einfiithrung der Maschinen fiir die Ernte mit Haufen-
setzen, gegebenenfalls Schwadlegen, reduziert sich der AK-
Bedarf auf etwa 120 h/ha; bei der Heuernte mit der Hoch-
druckpresse oder dem Mihhicksler kann der AK-Bedarf bis
auf etwa 70 h/ha herabgedriickt werden.

Fiir die vorgeschene Mechanisierung wiren folgende Maschinen
und Vorrichtungen erforderlich:

Anbau-Mihmaschinen mit Arbeitsbreite 152 und 183 cm,
gegebenenfalls als Zweibalken-Mahmaschinen mit Arbeits-
breiten von 2 x 152 (2 x 183) cm;

angebaute Heuwender und Schwadenrechen;
Trommelwender und Schwadenrechen (Anhingegerit);
Anbau-Schwadenrechen;

Anhédnge-Sammellader (mit Zusatzgeriit fiir Haufensetzen und
Schwadlegen);

kleine Feldhidcksler fir den téglichen Griinfutterbedarf mit
einer Arbeitsbreite von 100 bis 120 cm;

Hochdruck-Sammelpressen ;
Ventilatoren und Trocknungsanlagen.

*

Dr.-Ing. E. FOLTIN, KDT, Leipzig

Das Maschinensystem umfalt etwa 640 Mas?ihinentypen,
deren GroBteil noch nicht konstruiert wurde. Die Realisierung
bedarf groBer Anstrengungen aller Mitarbciter des Maschinen-
baues und auch der Landwirtschaft. Als Ergebnis der Auf-
stellung des Maschinensystems soll folgendes erreicht werden:
Komplexe Mechanisierung aller Zweige der landwirtschaft-
lichen Produktion unter Beriicksichtigung der unterschied-
lichen Bedingungen fiir die einzelnen Produktionstypen und
Anbaugebiete.

Verbesserung der Agrotechnik bei allen Kulturen, Erhéhung
der Hektarertrage in der Feldwirtschaft und des Nutzertrages
in der tierischen Produktion.

Senkung des Arbeitsaufwands je Produktionseinheit, Senkung
der Kosten fiir die landwirtschaftliche Produktion und Er-
reichung eines gleichméafigeren Arbeitskriftebedarfs.

Erfiilllung aller Kennziffern des Staatsplans sowohl bei der
Produktionsentwicklung und der Ertragssteigerung als auch
bei dér Erweiterung und Festigung des sozialistischen Sektors.
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Baukastenkonstruktionen und Stundurdisierl.mg'von Baugruppen - EinfluB auf Forschung,
Entwicklung, Produktion und Instandhaltung von Landmaschinen und Traktoren

1
Unter dev Losung ,, Standurdisierung — Weg zur Mechanisierung und Aulomatisierung'' wivd vom 135. Novembey
bis zum 20. Dezember 1959 in Leipzig eine Lehyvschaw dev Standavdisierung vevanstaliet, auf die wir unsere Lesey
bereits 1m vorhevgegangenen Heft aufmerksam machten. Auwf ihr wivd auch dev Industriezwerg Landmaschinen-
und Trakiorenbau mil einer Anzahl von Objekien vertveten sein, bei deven Auswahl versucht wuvde, die Schwer-
punkle in dey Standardisierungsarbeil des Fachgebietes :u evfassen. Im Mittelpunkt stehen dabei solche Probleme
wie die Standardisierung von Bauelementen, Anschiufmafen, technologischen Prozessen usw.

Im anschlieflenden Beitvag kommt ein solches Problem industviezweigtypisch zur Abhandlung, indem das Bau-
kastensystem und die Moglichkeiten seiner Anwendung im Landmaschinen- und Traktovenbau dargelegl wevden.
Ev entspricht einem Referat, das dev Autor auf dev Standardisievungskonferenz des Landmaschinen- und Trak-
torenbaues, die gemeinsam von KDT, VVB und Ministerium fitv Land- und Forstwivischaft am 16. und 17. Juni
1959 veranstaltel wurde, gehalten hat. Davin wevden vor allem die moglichen grvoflen Einsparungen bei der Ver-
wendung standardisievler Baugruppen hevvovgehoben und thve Bedeulung fiiv die erfolgreiche Durchsetzung der

sozialistischen Rekonstruklion in Landwivtschaft und Landmaschinenbau dargelegl. .

Weileve wichtige Fragen dev Slandardisievung in unsevem Fachgebiel haben wiv bereils in unsevem Seplemberheft
1959 vorgelegl, im wesentlichen handelle es sich dabei um eine Auswerlung der beveils evwihnlen Slandardisievungs-
konferenz des Industriezweiges. Diese Konferenz darf als gelungener Auftakl zur bevorstehenden Lehrschau dey
Standavdisierung und als vichiungweisend fiiv die weileve Avbeit auf dem Gebiet der Slandavdisierung im Land-
maschinen- und Traklovenbau angesehen werdey. Uber die Lehrschaw selbst und ihve Nutzanwendung fiiv Land-
technik und Landwirlschafl wevden wir in einem unsever ndchslen Hefle bevichten. )

Die Redaktion

Eine wesentliche Voraussetzung zur Steigerung der Produkti-
vitdt im Landmaschinen- und Traktorenbau bildet die konse-
quentc Einfithrung der Standardisierung und Typisierung.
Auf der 5. Tagung des ZK der SED sagte der Leiter der Wirt-
schaftskommission beim Politbiiro des ZK, Obering. ERICH
APEL, iiber die Arbeit der Standardisierung:

,,Die fiir die Massenproduktion erforderliche Standardisierung
und Typisierung schreitet jedoch bei uns nicht in dem Tempo
und mit dem Erfolg voran, wie das zur Verwirklichung der
sozialistischen Rckonstruktion notwendig ist. An alle in der
Wirtschaft Tatigen ergeht der Appell, die noch vorhandene
Zaghaftigkeit rasch zu iiberwinden und.die Standardisierung
und Typisierung konsequent durchzusetzen. In allen Betrieben
und Industriezweigen sollten kiihn solche oder dhnliche Wege
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beschritten werden, wie sie der Werkzeugmaschinenbau mit
dem Baukastensystem geht.*

Was ist ein Baukastensystem?

Unter einem Baukastensystem versteht man das Zusammen-
fiigen von Baugruppen zu bestimmten Maschineneinheiten,
die wahlweise austauschbar sind. Das Baukastensystem ge-
wihrleistet eine wirtschaftliche Fertigung der Landmaschinen
und Traktoren durch die Auflage groBer Serien. Dabei ist die
Organisation der flieBenden Fertigung mdéglich. Durch die
Verringerung der Ersatzteilpositionen erleichtert sich’ auch
die Ersatzteilhaltung wesentlich. AuBerdem fiihrt dieses
System zu einer hoheren Arbeitsproduktivitit in der Instand-
haltung. Voraussetzung fiir die Einfihrung eines Baukasten-
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systems ist eine exakte Trennung der Baugruppen innerhalb
der Maschinenkonstruktion. Das Baukastensystem verwirk-
licht den universellen Einsatz der Maschinen in zwei Kon-
struktionsrichtungen: ‘

1. Zusaminenfiigung von mehreren gleichen Bauelementen
zur Erreichung mehrfacher Leistung bei gleicher techno-
logischer Aufgabe;

w

. Zusammenfiigung mehrerer unterschiedlicher Baugruppen
zur Erweiterung der technologischen Aufgabe.

Die erste Konstruktionsrichtung des Baukastensystems kann
man als die ideale Baukastenreihe bezeichnen; sie wird im
wesentlichen im Maschinenbau verwirklicht. Als geeignetes
Beispiel wire der Motorenbau zu erwahnen. Wie sieht es dabei
in der Landtechnik aus?

Dazu einen kurzen Uberblick iiber den augenblicklichen Stand
der Motore besonders im Traktorenbau. Es ist bekannt, dal
der Geritetrager einen luftgekiihiten 18-PS-Zweizylinder-
Viertakt-Dieselmotor (Baumuster Lizenz Warchalowski); der
RS 14 einen luft- oder wassergekiihlten 30-PS-Zweizylinder-
Viertakt-Dieselmotor (Baumuster EM-Reihe); der RS 01
(Pionier) einen wassergekiihlten Vierzylinder-Viertakt-Diesel-
motor (Baumuster 4 F 145-Reihe); der RTA 511 Allrad-
traktor einen luft- oder wassergekiihlten Vierzylinder-Vier-
takt-Dieselmotor (Baumuster GD-Reihe) und der Kettentrak-

Vorhandene Moforen

30- PS - Klasse 45-PS-Klasse 60-PS - Klasse

18-P5 - Klasse

I

) (&

Bild 1. Vorschlag fir Baukastensystem von Motoren fiir Landmaschinen
und Traktoren ¥

tor KS 30 einen wassergekiihlten Vierzylinder-Viertakt-
Dieselmotor (Baumuster 4 F 175 Brandenburg) besitzt.

Von diesen fiinf Ignergietragern unserer Landwirtschaft weist
also jeder einen anderen Motor auf.

Welches Problem ergibt sichi allein daraus [ir die Ersatzteil-
und Instandhaltung in der Landwirtschaft!

Die Forderung an die Motorcnindustrie mul sein: eine einzige
standardisierte Baukastenreihe fiir alle L.andmaschinen und
Traktoren, wobei die Bauform nach Zylinderanordnung den
gegebenen Forderungen entsprechen muB}, d.h., entweder
Reihenform, V- oder Boxerform (Bild 1). Dabei ist es not-
wendig, daBl die Motorenindustrie nach den Forderungen des
Landmaschinenbaues auf den vorhandenen Baukastenreihen
aufbaut. Wenn dann der internationale Stand der Technik
ergibt, daBl eine neue Motorenreihe entwickelt werden muf,
ist erneut die Forderung des Landmaschinenbaues nach einer
einzigen standardisierten Baukastenreihe zu beachten und zu
verwirklichen. Es geht nicht an, daB sich der Landmaschinen-
bau immer nur nach den Bedingungen des Fahrzeugbaues
richtet.

rd

Ahnliche Verhiltnisse bestehen bei den Hydraulikanlagen.
Fast j}ader Maschinentyp besitzt ein anderes Hydrauliksystem,
z. T. sogar Eigenkonstruktionen, da die Hydraulikindustrie
in den vergangenen Jahren nicht allen Forderungen des Land-
maschinenbaues nachkommen konnte. DaB auch hier das
Baukastensystem verwirklicht werden kann, zeigen die Arbei-
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ten am Steuerschieber. Die Steuerschieber der Baureihe
,,Uniblock’ kénnen unter Verwendung von gleichen Steuer-
einheiten sowie Olaustritts- und Oleintrittsdeckeln mit
Sicherheitsventil als Einzelsteuerschieber und auch in zu-
sammengeblockter Bauart als Steuerbatterie bis maximal
sechs Steuereinheiten angewendet werden. Der ,,Uniblock®
ist universell anwendbar, insbesondere zur Steuerung ol-
hydraulischer Bewegungsvorginge an Landmaschinen, Trak-
toren, Hebezeugen, Baumaschinen, Werkzeugmaschinen,
Spezialfahrzeugen usw.

Die zweite Konstruktionsrichtung im Baukastensystem, das
Zusammenfiigen mehrerer unterschiedlicher Baugruppen zur
Erweiterung der technologischen Aufgabe verdient bei der
Vielzahl von notwendigen Landmaschinen- und Traktoren-
typen besondere Beachtung. '

Zwei gute Beispicle aus dem Industriezweig

Im Industriezweig gibt es bereits einige gute Beispiele, die die
gro3e volkswirtschaftliche Bedeutung der standardisierten

. Baukastenreihe unterstreichen. So haben es z. B. die Werk-

tatigen im Traktorenwerk Schénebeck verstanden, in der
Traktorenklasse von 18 PS eine Traktorenfamilie herzustellen,
die den gréBtméglichen Austausch von Baugruppen gestattet
(Bild 2).

Geftriebeblock

:
Motor // =

Rahmen
CITTLLT]

Vorderachse

-
Portal :__%\

[enkuni@ @

Geréfetrdger  Stallarbeitsmaschine Hopfentraktor Plantagentrakior Maistraktor

Bild 2. Baukasteneinheiten der Traktorenkfasse (8 PS (RS 09} ~

Der Getriebeblock des Geritetragers RS 09 crmoglicht durch
Zuordnung weiterer standardisierter Baugruppen verschiedene
Ausfithrungsformen (Standardtraktor, Hopfentraktor, Plan-
tagentraktor, Maistraktor usw.). In der Perspektive bietet er
noch weitere Méglichkeiten.

Wie sieht es nun in den anderen Traktorenklassen aus? Be-
sonders interessant ist der Vergleich der schweren Traktoren-
klasse, dié fiir unsere landwirtschaftlichen GroBbetriebe sehr
wichtig ist.

Bild 3 zeigt die vorhandenen, in der Fertigung befindlichen
oder in nichster Zukunft zu fertigenden Energietriger dieser
PS-Klasse, und zwar: als Hinterradtraktor den RS 01 (,,Pio-
nier' und,,Harz") und denaus der CSR importierten Zetor; als
Allradtraktor den RTA 511 mit 60 PS; als IKettentraktor den
KS 30 mit 60 PS; das IFahrgestell des Mihdreschers und
Chassis mit 60 PS und den Meliorationstraktor KT 81 mit 60 PS.
Nacli der rechten Bildseite bestehen fast keine Austausch-
moglichkeiten der Baugruppen, z. B. Motore, Getriebe, Reifen,
Hydraulik usw. Sie iiberdecken sich nur in wenigen Fillen.
Bei der Gestaltung eines Baukastensystems in dieser PS-
Klasse wiirde sich eine fast véllige Vereinheitlichung ergeben
(linke Bildhilfte). Hier ist eine Ungleichheit nur durch das
Kettenlaufwerk beim Kettentraktor und Meliorationstraktor
und durch den Spezial-Hvdroantrieb gegeben. Daf3 eine solche
Austauschbarkeit in der schweren Traktorenklasse moglich
ist, zeigen auch die Arbeiten der Sowjetunion auf der Basis des
Traktors MTS-50 (Belarus).
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Bila 3.

Mbglichkeiten der Standardisierung und Typisicrung in der 40- bis 60-PS-Traktorenklasse
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In Bild 4 sind drei Ausfiihrungsformen dieser Traktortype
(Hinterradtraktor, Allradtraktor und Geritetriger) dar-
gestellt. Ein Bild des Kettentraktors fehite in der sowjetischen
Verdffentlichung, es wurde jedoch auf diese Ausfithrungsform
ebenfalls hingewiesen. Alle Varianten bauen auf den wichtig-
sten Baugruppen des Hinterradtraktors auf.

Auch wir miissen alles daransetzen und dhinlich den Beispielen
aus der Sowjetunion und des Geratetrigers RS 09 die Trak-
torenfamilie der 60-PS-Klasse schaffen, so wie sie in Bild 5
als Baukastensystem dargestellt ist.

Ein universeller Getriebeblock, der dem héchsten technischen
Stand dieser Traktorenklasse entsprechen muB, erméglicht es,
durch Zuordnung weiterer standardisierter Baugruppen (Motor,
Kupplung, Vorderachse, Lenkung usw.) verschiedene Trak-
torenformen, wie den hinterachsangetriebenen Radtraktor,
den Allradtraktor, den Kettentraktor und den Geritetriger
zu fertigen, wobei die Einsatzmdoglichkeiten in der Bauwirt-
schaft, Kohlenindustrie usw. ebenfalls mit einbezogen werden
kénnen.

Auch aus dem Landmaschinenbau kann man von einer Pio-
niertat in der Baugruppenstandardisierung berichten. Im Be-
trieb Bernburg wurden die Baugruppen fiir Drillmaschinen so
standardisiert, daB durch verschiedene Zuordnungen etwa
37 Ausfithrungsformen von Drillmaschinen gegeben sind.
Zugleich wird noch eine wesentliche Verminderung der Er-
satzteilpositionen durchgefithrt. Leider iiberwiegen jedoch
auch im Landmaschinenbau noch die Beispiele, wo es an einer
exakten Durchsetzung des Baukastensystems mangelt.

Als besonders krasses Beispiel sei hier die Maschinengruppe
Miéhhédcksler — Mihlader und Raum- und Sammelpresse ge-
nannt, wo nur eine geringe Austauschbarkeit von Baugruppen
geschaffen wurde. Alle drei Maschinen haben als Teilaufgabe
das Erntegut aufzunehmen und in die Hohe zu férdern. Diese
Baugruppen konnen jedoch nicht ausgewechselt werden, weil
man zu Beginn der Entwicklung dieser Maschinen versiumt
hat, eine einheitliche Arbeitsbreite (Rium- und Sammel-
presse 1,3 m, Mahlader 1,35 m und Mahhicksler 1,5 m) fest-
zulegen.

Auf dem Gebiet der Kartoffelvollerntemaschinen wfirden zwei
Maschinentypen entwickelt, die ebenfalls nur eine geringe
Austauschbarkeit von Baugruppen zulassen. So ist z. B. bei
der Kartoffelvollerntemaschine E 372 (durch den VEB BBG
Leipzig entwickelt und jetzt im M&hdrescherwerk Weimar ge-
fertigt) und der Leichtbau-Vollerntemaschine E 675 von
Weimar (in diesem Jahr erstmalig gefertigt) versaumt worden,
die Reinigungs- und Fdrderketten, die iMfolge des erhohten
VerschleiBles in groBler Stiickzahl in der Landwirtschaft be-
notigt werden, austauschbar zu gestalten.

Seit dem Jahre 1958 wird verstarkt an einer Vereinheitlichung
der Ketten gearbeitet, so dall im nichsten Jahr der einheit-
liche Kettenstrang gefertigt werden kann. Ebenfalls fehlt
die Austauschbarkeit dieser Baugruppen mit den Sieb- und
Forderketten der Riibenvollerntemaschine. Hier laufen aber
bereits Versuche, um eine groBere Austauschbarkeit zu er-
reichen.

Die Arbeiten des ILT auf dem Gebiet der Bnuknste'nsysteme

Um den Rickstand in der Einfithrung von standardisierten
Baukastensystemen im Landmaschinen- und Traktorenbau zu
iiberwinden, war es notwendig, die Standardisierungsarbeit
auf eine hohere Stufe zu stellen. Die Erarbeitung von Standards
kann daher nicht mehr allein die Aufgabe der Standardi-
sierungs-Ingenieure sein, sondern alle Wissenschaftler und
Ingenieure der Forschungs- und Entwicklungsstellen des
Industriezweiges missen intensiv mithelfen. Der Forschungs-
plah des Instituts fiir Landmaschihen- und Traktorenbau
wurde daher in diesem Jahr auf diesen Schwerpunkt orientiert
und auch im Entwicklungsplan sind erstmalig Standardisie-
rungsaufgaben enthalten. Das Institut bearbeitet neben der
Losung von Querschnittsaufgaben der Baukastensysteme fiir
Motoren, Hydraulik, Getriebe usw. besonders die Baukasten-
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systeme der Halmfruchternte, Hackfruchternte und der Innen-
wirtschaft.

In Bild 61) ist ein Vorschlag des Baukastensystems fiir selbst-
fahrende Halmfruchterntemaschinen dargestellt. Er um-
faBt vier Maschinentypen (Madhdrescher, Mdhhicksler, Rdum-
und Sammelpresse und Auflademaschine), die sich aus einer
Vielzahl. gleicher Baugruppen zusammensetzen. Sie alle be-
sitzen z. B.-das gleiche Selbstfahrgestell. Drei Typen haben die
gleiche Haspel, drei die gleiche Zubringervorrichtung und
zwei die gleiche Strohpresse usw.

Im Baukastensystem der Hackfruchternte (Bild 7) wird die
Austauschbarkeit der Baugruppen an” sechs verschiedenen
Maschinentypen dargestellt (IKartoffelvorratsroder, Kartoffel-
sammelroder und Kartoffelvollerntemaschine sowie Riiben-
roder, Riibensammelroder und Riibenvollerntemaschine). Hier
1aBt sich das Fahrgestell bei allen Maschinentypen einsetzen.

Die Baugruppe Siebelemente ist in allen Kartoffelernte-
maschinen’ verwendbar, Ahnlich auch bei den Riibenernte-
maschinen. Die Darstellung zeigt ferner, welche Awstausch-
moglichkeit von Baugruppen bei den Kartoffel- und Riibenvoll-
erntemaschinen gegeben ist. Auch die Baugruppen Einheits-
fahrgestell mit Einheitsgetriebe und Wagenverladeband sind
austauschbar.

Im Baukastensyst@@n Futteraufbereitungsmaschinen (Bild 8)
ermoglicht die Grundbaugruppe (Einheitsfahrgestell) durch
Zuordnung weiterer 12 standardisierter Baugruppen die Schaf-
fung von fiinf Maschinentypen: Wéische mit Kartoffelférderer,
Periodenmischer, Durchgangsmischer, IKartoffelférderer mit
Quetsche sowie Riibenreiniger mit Zerkleinerungseinrichtung.
Das System wurde so gestaltet, dal z. B. die Baugruppen
Rahmenfahrgestell und Getriebe in allen fiinf Maschinen, die
Baugruppe .Schneckentrog in vier Maschinentypen, die Bau-
gruppe Forderschnecke mit Riihrschaufel in drei Maschinen-
typen usw. eingebaut werden kénnen.

Das Institut ist auch auf anderen Gebicten in gleicher Weise
bemiiht, Baukastensysteme zu erarbeiten, damit diese dann
die Grundlage fiir eine systematische Entwicklungsarbeit in
den Betrieben bilden

Welchen 6konomischen Nutzen bringt die Einliihrung des Bau-
kastensystems? :

Auf dem Gebiet der Forschung und Entwicklung wurde bei der
Schaffung der zahlreichen neuen Maschinentypen zu sehr
davon ausgegangen, immer etwas Neues zu entwickeln, sei es
in der Form oder in der Funktion. Auf der VI. LPG-Kon-
ferenz kritisierte WALTER ULBRICHT diese Arbeitsweise
des Landmaschinenbaues und orientierte darauf, dafl man in

'} Bild 8, 7, 8 und 10 s. 2. Umschlagseite.
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Bild 4. Sowjetische Traktorenfamilie
MTS-50

Bild 5. Baukasteneinheiten der Trak-
torenklasse 46+ - .60 PS
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verstarktem MalBe Wiederholungselemente, sei es als Einzel-
teile oder als Baugruppen, verwenden muf3. Wenn auch der
Landmaschinenbau nicht allein an dieser Entwickiung schuldig
ist — durch das Fehlen der Standardtechnologien in der Land-
wirtschaft wurden oftmals Maschinen gefordert, die nicht
immer eine solche konsequente Einhaltung der Standardisie-
rung ermoglichten — muf3 der Maschinenban, insbesondere die
Forschung und Entwicklung, doch fiihrend in dieser Arbeit
sein. Es kommt jetzt darauf an, die guten Beispiele der Stan-
dardisierung allseitig im Industriezweig durchzusetzen und
alle Probleme der Forschung und Entwicklung im Zusammen-
hang mit der Standardisierung zu sehen. Der Skonomische
Nutzen einer solchen Entwicklungsarbeit mit klarer Aus-
richtung auf die Standardisierung soll durch einige Beispiele
belegt werden.

Fiir die Entwicklung von Drillmaschinen verschiedener Typen
in den Jahren 1951 bis 1957 waren rd. 345 TDM notwendig,
fir das Baukastensystem Drillmaschinen mit den 37 Aus-
fiihrungsformen muflten dagegen nur 179,83 TDM aufgewendet
werden, das bedeutet eine Einsparung von rd. 166 DM oder
~ 489%,.

Bei dem dargesteliten Beispiel des Baukastensystems fiir
Futteraufbereitungsmaschinen wurden fir die Entwicklung
des Riibenreinigers mit Zerkleinerungseinrichtung, der Kar-
toffelwische und des Durchgangsmischers rd. 270 TDM be-
notigt. Das gesamte Baukastensystem mit den fiinf genannten
Maschinen erfordert jedoch nur 95 TDM fiir die Entwicklung
und Einfithrung in die Produktion. Das ergibt eine Einsparung
von 175 TDM oder &~ 65%, der frither benétigten Entwick-
lungssumme.

Auf das Beispiel des Baukastensystems RS 09 zugeschnitten,
mull man bei einer Neuentwicklung von entsprechenden
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Spezialtraktoren fiir die Varianten Plantagentraktor, Hopfen-
traktor, Maistraktor schitzungsweise ~ 2,6 Mill. je Traktor
annehmen, bei einer Nullserie von zehn Maschinen.

Bei der Entwicklung des Plantagentraktors RS 28 wurde auf
der Grundlage der Baugruppen des RS 09 eine um 569
geringere Entwicklungssumme benétigt. Bei der Entwicklung
des Hopfentraktors war sogar eine Einsparung von 78Y%
und bei der Entwicklung des Maistraktors von & 70% der
Entwicklungskosten mdoglich.

Was den 6konomischen Nutzen eines Baukastensystems in der
Fertigung anbetrifft, so wurde bereits herausgestellt, da8
durch die Einfiihrung standardisierter Baugruppen hohe
Stiickzahlen méglich sind. Hohe Stiickzahlen in der Fertigung
erméglichen, den Fertigungsablauf von der Werkstattfertigung
auf eine FlieBfertigung umzustellen.

Bild 9 zeigt den Fertigungsablauf einer Getriebewelle in
der Werkstatt- und FlieBfertigung. Bei dem bisherigen Aufbau
der Werkstatt betrigt der Transportweg einer Getriebewelle
490 m, bei der neuen FlieBfertigung dagegen nur 105 m. Der
Produktionszyklus eines Fertigungsloses von 50 Getriebe-
wellen wiirde bei der Werkstattfertigung etwa 240 h erfordern,
wihrend bei der FlieBfertigung nur 90 h beno6tigt werden. Die
grafischen Darstellungen belegen diese Einsparungen an Trans-
portwegen sowie die Verkiirzung des Produktionszyklus ganz
eindeutig.

\
Durch die Erhohung des Fertigungsloses nach der Verwendung
vieler gleicher Teile wird der Wirtschaftlichkeitsnachweis fiit
die Umstellung auf FlieBfertigung erbracht.

Im nachsten Beispiel (Bild 10) wird an der Raum- und Sammel-
presse dargestellt, wie durch die Erhéhung von Standard-
teilen eine Reduzierung des Zeitaufwands fiir die technische
Vorbereitung der Produktion eintritt. Verglichen wird der
Zeitaufwand bei 109, 15%, und 50%, Anteil von Standardteilen.

\

Die Darstellung der einzelnen fiinf Baugruppen sowie die des
gesamten Erzeugnisses zeigt eindeutig die Reduzierung des
Zeitaufwands bei verstarkter Einfiilhrung von Standardteilen.
Beim kompletten Erzeugnis geht der Zeitaufwand von 24000 h
bei 10% auf 12000 h bei 509 Anteilen von Standards zuriick,
d. h. der Zeitaufwand reduziert sich um die Hilfte.

Der Industriezweig Landmaschinen- und Traktorenbau unter-
nimmt in letzter Zejt groBe Anstrengungen, um das Ersatz-

teilprogramm fiir die Landwirtschaft voll zu erfiillen. Der -

Realisierung dieser Aufgabe stellt sich u.a. auch die groBe
Zahl von rd. 60000 Ersatzteilpositionen entgegen. Die Redu-
zierung dieser Vielzahl von Positionen ist eine der Haupt-
aufgaben. Hierbei kann die allseitige Einfiihrung des Bau-
kastensystems {iir Landmaschinen wesentlich helfen, so ergibt
z. B. die Einfithrung des Baukastensystems fiir den RS 09
eine Reduzierung der Ersatzteilpositionen um ~ 609, gegen-
iber den Positionen {iir die einzelnen Spezialtraktoren
(Standardtraktor, Plantagentraktor, Hopfentraktor und Mais-
traktor) bzw. von 4102 auf 1684 Positionen.

Bei der Einfiihrung des Baukastensystems Drillmaschinen
konnten die Ersatzteilpositionen um & 759% vermindert
werden. Bei dem Baukastensystem der Futteraufbereitung
werden gegeniiber den Maschinen der derzeitigen Fertigung
~ 70% Ersatzteilpositionen eingespart. Sind bei den jetzigen

fiinf Maschinen etwa 405 Ersatzteilpositionen notwendig, so

bleiben nach der Einfiihrung des Baukastensystems nur noch
135 Positionen.

Fiir die Instandhaltung der Landmaschinen und Traktoren in
den Spezialwerkstitten der Landwirtschaft ist der rasche Aus-
tausch schadhafter Baugruppen von besonderer Bedeutung.
Da in den Spezialwerkstitten eine dhnliche Technologie an-
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Bild 8. Gegeniiberstellung Werkstattfertigung - FlieBfertigung. A4 Ferti-
gungsablauf bei einer Getriebewelle bei Werkstattfertigung. a Sagen,
b Zentrieren, ¢ Vordrehen, d Fertigdrehen, e Kontlrolle, f Frisen
(Keilwellenprofil), g Frisen (Keilnut), k Frasen (Gewinde), £ Kontrolle,
k Bohren, [ Frasen (Schlitz), m Entgraten, kompl., » Brenner-
harten, o Rundschleifen, p Keilwellenprofil schleifen, ¢ Kontrolle,
r Lager.

B Fertigungsablauf bei Umstellung auf FlieBfertigung. a Sigen,
b Richten, ¢ Rev.-Drehen (1. Seite), 4 Rev.-Drehen (2. Seite),
¢ Frisen (Keilwellenprofil), f Frasen (Keilnuten), g Gewinderollen,
h Bohren, ¢ Kontrolle, % Friasen (Schlitz), ! Entgraten kompl.,
m Induktivhirten, » Rundschleifen, o Schleifen (Keilwellenprofil),
? Kontrolle, ¢ Montage. N

CI Dauer des Produktionszyklus eines Fertigungsloses von 50 Ge-
triebewellen in h. 2 240 h bei Werkstattfertigung, & 90 h bei FlieB-
fertigung. C /I Transportweg in m. a 490 m bei Werkstattfertigung,
b 105 m bei FlieBfertigung

gewendet wird wie in den Produktionsbetrieben, gelten auch
fiir sie die Vorteile des Baukastensystems, wie sie unter dem
Stichwort Fertigung erldutert wurden.

Zusammenfassung

Die Einfithrung Yon Baukastensystemen an Landmaschinen
und Traktoren auf der Grundlage standardisierter Baugruppen
fiihrt zu groBen Einsparungen in der Industrie und Land-
wirtschaft. Zur Durchsetzung der sozialistischen Rekonstruk-
tion in Landwirtschaft und Landmaschinenbau ist die all-
seitige Verwendung standardisierter Baugruppen ein un-
bedingtes Erfordernis. Alle verantwortlichen Dienststellen der
Landwirtschaft und des Landmaschinenbaues miissen der
volkswirtschaftlichen Bedeutung dieser Standardisierungs-
arbeit erh6hte Aufmerksamkeit schenken. A 3626





