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Méchanische Technologie
und Maschinenkunde

Achsen und Lager
als Bauteile zum Abstiitzen

Bereits im Werkunterricht wurden bei der
Arbeit mit technischen Bauki infach
technische Gebilde aus mehreren verschieden
geformten Teilen zusammengefiigt, so ent-
standen zum Beispiel Signale, Wagen, Krine,
und einfache Getriebe (Bild 5/1).

Trotz der vielen verschieden geformten Bau-
teile, die zur Herstellung dieser technischen
Gebilde benétigt wurden, lassen sich hierbei
bereits zwei Gruppen von Bauteilen unter-
scheiden: Die eine Gruppe umfaft die Teile,
die unmittelbar die Funktion des Gebildes
ausmachen (Zahnrider, Riemenscheiben,
Schnecken usw.), und die zweite die Bau-
teile, die hauptsichlich die bewegten Teile
in einer ganz bestimmten Lage halten. Zu
der zweiten Gruppe gehoren aufler den
Gestellteilen auch die Achsen und Lager.
Ob sich die Achse in einem technischen Spiel-
zeug, an einem Fahrrad oder Kraftfahrzeug
befindet, ist unwesentlich. Das Bauteil Achse
hat iiberall die gleiche Aufgabe zu erfiillen:
es hat andere Bauteile aufzunehmen und ab-
zustiitzen (Bild 5/2).

Ahnlich verhalt es sich mit den Lagern. So
nehmen beispielsweise bei einer Luftschaukel
die Lager die Zapfen der Achse auf und
stiitzen sie gegen das Gestell ab. Die Lager
an den Rédern eines Wagens stiitzen zusam-
men mit den Achsen die Rider gegen das
Wagengestell ab und halten sie dabei in der
richtigen Lage.

Bauliche Gréfe und Form sind nicht ent-
scheidend fiir die Funktion des Lagers.

5/1 Modellbau im 5. Schuljahr

5/2  Achse an der Umleitrolle eines Léffelbaggers




Achsen

p Achsen haben die Aufgabe, ruhende,
chwi de oder de B ile zu
tragen oder abzustiitzen.

Aufbau und Arten

Achsen sind entweder mit dem Gestell bzw.
dem Gehiuse einer Maschine fest verbunden
(Bild 6/1) oder sie stiitzen sich in Lagern ab
und laufen selbst mit um (Bild 6/2). Im

6/1, Achse am Fuhrwerk

ersten Falle spricht man von f bend,

im zweiten von wmlaufenden Achsen. Fest-
stehende Achsen haben zum Zwecke der bes-
seren Montage meist einen eckigen Quer-
schnitt. Es werden solche Querschnittsformen

e R R S S S S NG

bevorzugt, die bei geringem Material
(Leichtbau) grofen Widerstand gegen Bie-
gen in der Belastungsrichtung aufweisen. Bei
umlaufenden Achsen wird zur Verhiitung
von Unfillen, zur Verringerung des Luft-
widerstandes ‘und aus konstruktiven Griin-
den ein runder Querschnitt gewihlt.

Um auch hier den Materialeinsatz moglichst
gering zu halten, werden Hohlprofile bevor-
zugt (Bild 6/3).

An den Lagerstellen sind die Achsen stets
rund. Diese Teile der Achsen nennt man
Zapfen.

AuBer den geraden Achsen werden bei Fahr-
zeugen hiufig gekrdpfte Achsen verwendet,
um den Schwerpunkt des Fahrzeugs niedrig
zu legen.

® Untersuchen Sie, welche Teile am Fabr-
rad als Achsen zu bezeichnen sind!

p Feststehende Achsen haben meist eckige,
umlaufende Achsen runde Querschnittsfor-
men.

Die Lagerstellen heiBen Zapfen und sind
immer rund.

Zur Verlagerung des Schwerpunkts benutzt’

man gekropfte Achsen.

fest lose

it 1=

6/2 Achse am Eisenbahnwagen

Achsen
Lingsgestalt Quergestalt
= I @ O
gekrapft =Profil Rundprofil Hohfprofil

6/3 Form einiger Achsen

Beanspruchungen

Die Achsen werden durch die Aufnahme der
Maschinenteile und anderer Lasten auf Bie-
gung beansprucht. Die wirkenden Krifte
heien Querkrifte, weil sie rechtwinklig



(also quer) zur Langsrichtung des Bauteils
wirken. Feststehende Achsen werden im all-
gemeinen nur in einer Richtung auf Biegung
beansprucht.

@ Uberpriifen Sie diese Feststellung anband
der Bilder 6/1 und 7/2!

Priift man an einem e¢inseitig eingespannten
Stab die Durchbiegung am Ende und in der
Mitte des Stabes, so laft sich folgendes fest-
stellen: Wenn der Abstand von der Ein-
spannstelle um die Halfte verringert wird,
bendtigt man fiir die gleiche Durchbiegung
die doppelte Kraft (Bild 7/1).

» Das Produkt aus der Kraft und dem senk-
rechten Ab d von der Einsp lle bis
xum Angnﬂspunlﬂ der Kraft ist bei gleicher

immer k Dieses Pro-
duk! aus Ku-m und Abstand bezeichnet man
als Moment. Ergibt sich dieses Moment
durch die Biegewirkung einer Kraft, so be-
zeichnet man es als Biegemoment (M,).

An einer Achse gelten die gleichen Gesetze
wie beim einseitig eingespannten Stab. Man
nimmt an, daf die Achse dort eingespannt
ist, wo die Kraft Fy wirkt, das heifit, wo der
Kérper aufsitzt, so daB die Gegenkraft Foam
Hebelarm [ wirkt (Bilder 6/1, 7/2). Es ent-
steht hier das Biegemoment My, = Fa - L
Durch das Biegemoment (Bild 7/2) wird der
Werkstoff unten gestreckt und oben ge-
staucht. Bei zu grofer Beanspruchung tritt in
der Achse eine bleibende Formanderung ein;
das heif}t, sie wird verbogen.

Umlaufende Achsen, zum Beispiel beim
Eisenbahnwaggon, werden auf Umlauf-
biegung beansprucht. Dabei wird die Achse
nach allen Seiten gebogen. Demzufolge mufd
auch der Biegebeanspruchung nach allen Sei-
ten der gleiche Widerstand entgegengesetzt
werden.

in Nm (kpm)

fester Ver-

fra=F-b=M,

71 Pruf:n der Durchbiegung am emscmg ein-
gespannten Stab
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7/2 Einseitige Biegung an der feststehenden Achse
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7'3  Umlaufbi an einer drehend




p Feststehende Achsen werden im allgemeinen V.

einseitig auf Biegung, umlaufende Achsen
werden auf Umlaufbiegung beansprucht.

Anwendungsbereich

Achsen findet man vor allem an Straflen-
und Schi fahrzeugen sowie an Heb

gen (Bild 5/2).

Im Bild 8/1 ist die Hinterachse eines Mih-
dreschers dargestellt. Sie ist klar als Achse zu
erkennen, denn sie trigt nur das Rahmen-
gestell, stiitzt die Rider und gibt ihnen die
Fiihrung. Die im Bild 8/2 gezeigte Kraftfahr-
zeugachse ist eine Sonderform. Die Achse
stellt hier lediglich das Gehéuse dar. In sei-
nem Innern liegt eine Welle zum Antrieb der
Rider.

Nibheres iiber Wellen siche S. 14.

Lager

p Lager bilden mit ‘den Zapfen von Achsen
{oder Wellen) eine Funktionseinheit. Im La-
ger stiitzt sich der Zapfen ab.

Arten und Aufbau

Arten. Die Lager lassen sich nach der Rich-
tung der wirkenden Hauptkrifte und nach
der Art der Reibung unterscheiden. Wirken
die Krifte in Richtung des Zapfenradius, das
heiBt quer zur Lingsachse (Mittellinie) des
Zapfens, dann nennt man sie Querlager oder
Radiallager. Wirken die Krifte in Richtung
der Liangsachse, heiBen sie Lingslager oder
Axiallager.

Wenn sich der Zapfen im Lager bewegt,
entsteht an den sich beriihrenden Flichen
Reibung. Das Lager, in dem der Zapfen
iber die Lagerfliche gleitet, heifit Gleit-
lager. Sind im Lager Kugeln, Rollen oder
andere Wilzkorper zur Verminderung der
Reibungskraft vorhanden, dann spricht man
von einem Wailzlager.

8

8/1 Hinterachse cines Mihdreschers

8/2 Achse eines Kraftfahrzeugs

radial axial
Richtung F 2
der
Haupt-
krifte
Radiallager Axiallager
(Quer ager) (Ltingslager}
Gleit-
{ I
i [
Wilz-
lager

8/3 Lagerarten




@ Charakterisicren Sie den Unterschied
zwischen der Gleitreibung und der Roll-
reibung!

Aufbau eines Gleitlagers. Ein Gleitlager, bei
dem die Lauffliche nicht einfach in ein
Lagergehduse gebohrt ist; besteht aus einer
Lagerbuchse¢ oder zwei Lagerschalen, die sich
im Lagergehiuse abstiitzen.

Bei Gleitlagern, die mit zwei Lagerschalen
ausgestattet sind, hat das Gehause einen ab-
nehmbaren Deckel. Dadurch 148t sich der
Zapfen gut montieren bzw. demontieren.
Die Buchse bzw. die Lagerschalen bilden
einen Hohlzylinder, in dem der Zapfen
gleitet.

Eine Schmiervorrichtung ermoglicht die Zu-
fuhr des Schmiermittels, das die Reibung
zwischen Zapfen und Lagerschale vermin-
dert.

P> Ein Gleitlager besteht im allgemeinen aus
einem Lag hé der Lag bzw.
den Lagerschalen und der Schmiervorrich-
tung.

huch

Aufbau eines Wilzlagers. Bei den Wilz-
lagern sind zwischen dem Zapfen und dem
Lager-Hohlzylinder Walzkorper  (Rollen,
Kugeln, Nadeln) eingesetzt. Die Wilzkérper
werden zwischen zwei Laufringen (Auflen-
und Innenring) gefiilhrt und durch einen
Kifig in einem bestimmten Abstand gehal-
ten. Wilzlager werden so in die Maschine
eingebaut, daf} der AuBenring fest im Lager-
gehduse und der Innenring fest auf dem
Zapfen sitzt.

Wilzlager sind hiufig verwendete Einbau-
teile, sie sind standardisiert.

® Bezeichnen Sie die Walzlager nach den
im Bild 9/2 dargestellten Walzkorpern!

9/1 Aufbau eines Gleitlagers

STILE

geQQ

Rollen Hugeln
Nadeln
e

9/2 Wilzkdrper

9/3  Aufbau cines Kugellagers

Zapfen und Lager als funktionsméaBige
Einheit

Werkstoff. bl und Schmierung bei Gleit-

lagern. Bei den Gleitlagern gleitet der-Zap-
fen Ibar auf der Lagerschale. Dabei.

P Wilzlager bestehen aus Rollbahnk
(Ringen), Walzkérpern (Rollen, Kugeln, Na-
deln) und dem Kifig (Abstandhalter).

sind ein gewisser Materialverschlei und
eine Wirmeentwicklung nicht zu verhindern.

9



Durch sinnvolle Werkstoffpaarungen ver-
sucht man den Verschleif auf die Lagerscha-
len zu beschrinken, weil sie im allgemeinen
billiger und schneller zu ersetzen'sind. Des-
halb wihlt man fiir die Lagerschalen einen
weicheren Werkstoff als fiir den Zapfen.

Der Zapfen besteht in den meisten Fillen
aus Stahl. Fiir Lagerschalen verwendet man
Bronze, Weifimetall oder Graugufl, aber
auch Plaste, Gummi und Holz. Gerade die
Plastlager haben in den letzten Jahren durch
ihre guten Gleiteigenschaften und den gerin-
gen Verschleifs sehr an Bedeutung zugenom-
men. Auflerdem kénnen durch die Verwen-
dung von Plasten fiir Lager Buntmetalle ein-
gespart werden, die vorwiegend aus dem
Ausland bezogen werden miissen.

® Nennen Sie einige Buntmetalle, die aus
dem Ausland bezogen werden miissen!

Um den Materialverschleif und die Wirme-
entwicklung moglichst geringzuhalten, miis-
sen die Lager stets geschmiert sein. Ge-
schmiert wird vorwiegend mit Maschinensl
oder Maschinenfett, das cie
Schmierstoffe, die nicht ranzig oder harzig
werden, Plastlager werden in vielen Fillen
mit Wa;scq;esdimxert

Damit das Schmiermittel iiber die gesamte
Lagerfliche ausreichend verteilt wird, sind
in die Lagerschalen Schmiernuten eingearbei-
tet. Uber diese gelangt das Schmiermittel
zwischen Zapfen und Lager.

An vielen Maschinen wird die Zentral-
schmierung angewendet. Hierbei werden
mehrere Lagerstellen mit Hilfe einer zen-
tralen Olpumpe versorgt. Das Ol liuft um
und wird zwischendurch gereinigt und ge-
kiihlt (Bild 10/1).

P Der entstehende VerschleiB im Gleitlager
beschréinkt sich durch geeignete Werkstoff-
puﬂrungen ouf die Lagerschalen. Die

. die Reib ooty
und dmml die Wﬂvmeanhtldrlung

10

Zentralschmierung

10/1

® Lassen Sie sich an einer Maschine lbres
Betriebes eine Schmiervorrichtung zeigen!
Welche anderen Schmiervorrichtungen
sind Ibnen bekannt? Vergleichen Sie diese
mit der Zentralschmierung!

Werkstoff bl und Schmierung bei W ilz-
lagern. ch Wilzkérper und Rollbahnkérper
bei Wilzlagern bestehen zumeist aus legier-
tem Stahl. Diese hochwertigen Werkstoffe
sind erforderlich, weil bei Wilzlagern infolge
der punkt- oder linienférmigen Auflage (Ku-
geln, Rollen) értlich hohe Druckspannungen
auftreten. Durch die Rollreibung entwickelt
sich weniger Wirme als bei Gleitlagern;
Wilzlager werden meist mit Maschinenfett
geschmiert.

Vor der Montage wird das Lager bis zur
Hilfte mit Maschinenfett gefiillt. Eine solche
Schmierung reicht im allgemeinem fiir einen
langeren Zeitraum. Eine Schmiervorrichtung,
wie sie bei Gleitlagern verwendet wird, ist
hier nicht notwendig.

Pwalzluger aus hochwertig
Stahl. Sie sind sehr sparsam im S:hmlov-

stoffverbrauchl




Beanspruchung. Die Lager miissen das Ge-
wicht der Achse (oder Welle) mit den daran

Maschinenteilen  auf
Diese von den Lagern aufzunehmenden
Krifte werden als Auflagekrifte bezeichnet.
Ist das auf der Achse befestigte Maschinen-
teil genau in der Mitte angeordnet, so sind
die von beiden Auflagern aufzunehmenden
Auflagekrifte gleich grof (Fpo = Fp) (Bild
11/1).

Die Summe der Auflagekrifte (Fy + Fp)
ist gleich der von der Achse (Welle) aufge-
nommenen Kraft (F).

Fy+Fg=F
Bei auflermittigem Kraftangriff sind die

Auflagekrifte ungleich (zum Beispiel Fy >
F3). Trotzdem gilt auch hier: Fo +Fp=F.

befestigten fneh

Zeichnen eines einfachen Gleitlagers

Bild 11/2 zeigt ein ungeteiltes Gleitlager

mit simtlichen Maflen. Die Schmiervorrich-

tung und die gerundeten Kanten sind aus

Griinden der Vereinfachung fortgelassen

worden.

Lésen Sie dazu folgende Aufgaben:

1. Zeichnen Sie das Lager im Vollschnitt
einschlieflich der Achse! (Mafstab 1:1.
Die Schnittebene ist senkrecht durch die
Lingsachse des Lagers gelegt. Bruchlinien
verwenden!)

2. Das Lagergehiuse besteht aus GrauguB,
die Lagerbuchse aus Messing!

Geben Sie mindestens zwei verschiedene
Befestigungsmoglichkeiten fiir die Buchse
im Lagergehduse an!

Beachten Sie dabei, dal die Buchse bei ’

Verschleifs ausgewechselt werden muf!

Anwendungsbereich

Alle drehenden oder schwingenden Maschi-
nenteile stiitzen sich in Lagern ab. Ihr An-
wendungsbereich erstreckt sich von der Fein-
werktechnik bis zum Schwermaschinenbau.

111

Wirkung der Auflagekrifte an der zweifach
gelagerten Achse

- Gufirundungen R=25

11/2 Ungeteiltes Gleitlager

11/4 Miniatur-Prazisionslager

. Welche GroBenunterschiede bei Lagern auf-

treten kénnen, zeigen die Bilder 11/3 und
11/4. Der in Bild 11/3 dargestellte Dreh-
kranz eines Kranes, der als Kugellager aus-
gebildet ist, hat einen Durchmesser von

1



3,5 m. Dagegen paBt das Kugellager in
Bild 11/4 durch das Ohr einer Stopfnadel.
Etwa 500 dieser Kleinstlager finden in einem
Fingerhut Platz. Verwendet werden sie bei-
spielsweise fiir die moderne Instrumenten-
industrie und die Raketentechnik.

Bis zur zweiten Hilfte des 19. Jahrhunderts
war das Gleitlager die einzige Lagerart in
Industrie und Transportwesen. Erst um die
Jahrhundertwende trat das Wilzlager an die
Seite des Gleitlagers und hat dieses auf vie-
len Anwendungsgebieten ersetzt. Trotzdem
werden noch heute in vielen Fillen Gleit-
lager bevorzugt. Da sie weniger empfindlich
gegen Stoff und Erschiitterungen sind, ver-
wendet man sie zum Beispiel bei Kolben-
kraff hi und P Weil sie durch
ihren geringen Auflendurchmesser sehr raum-
sparend sind und eine grofle Lauf, g

Auflerdem sind in einfachen Mechanismen,
wie sie im tiglichen Leben in
Form vorkommen - in Miihlen, Fleischwol-
fen, kleinen Pressen usw. —, die Gleitlager
wegen ihres einfachen Aufbaus und ihrer
Unempfindlichkeit  nicht  wegzudenken.
SchlieBlich werden in Aggregaten mit extrem
hohen Drehzahlen Gleitlager verwendet, da
diese die Schwingungen besser aufnehmen.
Wailzlager bevorzugt man dagegen iiberall
dort, wo bei normaler Belastung der ge-
ringere Widerstand der Rollreibung den
Kraftaufwand herabsetzt.

Deshalb werden Wailzlager vor allem fiir
Kraftfahrzeuge und landwirtschaftliche Ma-
schinen verwendet. Aber auch bei den Werk-
zeugmaschinen und den verschiedensten an-
deren Arbeitsmaschinen finden sie in zu-

hmendem Mafle E

igfaltiger

keit haben, werden sie in der Uhren- und
Mefgeritei ie ei Wegen ihrer
grofien Laufgenaulgkent dienen sie aber auch
oft als Hauptlager an Werkzeugmaschinen.

von Wilzl

12/1 M in der auto-
matischen Dreherei des ersten Moskauer
Kugellagerwerkes

12

Standardisierung von Lagern

Bis auf die wenigen Gleitlager, die in Ein-
zelfertigung hergestellt werden, sind alle
Lager - Gleitlager und Wilzlager — stan-
dardisiert. Durch die Festlegung auf be-
stimmte Formen und Abmessungen konnte
die grofle Anzahl der verschiedenen Typen
verringert werden. Diese Typeneinschrin-
kung bringt der Volkswirtschaft grofen éko-
nomischen Nutzen:

1. Da weniger Typen in gréferer Stiickzahl
produziert werden, lassen sich fiir die
Fertigung Automaten einsetzen. Dadurch
steigt die. Arbeitsproduktivitit, und die
Produkte konnen billiger hergestellt wer-
den.

. Die Lagerhaltung (Bestande) kann ver-
ringert werden, weil die grofie Zahl der
verschiedenen Typen entfillt.

3. Der Austauschbau wird gefordert, das
heiflt, die Lager konnen ohne Nacharbeit
ausgewechselt werden, auch wenn sie in
anderen Produknonsmtten hergestellt
worden sind.

~N
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13/1 Frisspindel mit Werkzeug

Aufgaben

1. Untersuchen Sie die Achsen von drei ver-
schiedenen Fahrzeugtypen, und begriin-
den Sie die Querschnittsformen!

w

. Wie grof ist das Biegemoment an der

Achse eines Handwagens, wenn der Wa-
gen (2 Achsen und 4 Réder) mit 0,2 Mp
belastet wird und der Abstand von Mitte
Halterung bis Mitte Nabe 120 mm be-
trigt? Geben Sie das Ergebnis in kpcm
an!

. Stellen Sie fest; welche Schmiermittel in

lhrem Betrieb verwendet werden!

. Warum verwendet man in manchen La-

gern je nach der Jahreszeit Winter- und
Sommerdl?

. Fertigen Sie zu der in Bild 13/1 dar-

gestellten Frasspindel eine Berechnungs-
skizze an! Bestimmen Sie die Grofie der
Auflagekrifte! Gegeben: F = 160 kp,

2 = 600 mm, & = 300 mm.




Wellen und Kupplungen als Bauteile
zum Fortleiten mechanischer Energie

Bereits bei der Arbeit mit technischen Bau-
kisten wurden mit Hilfe von Schnurridern,
Reibrddern oder auch Zahnridern Dreh-
bewegungen iibertragen (vgl. Bild 5/1).
Zu diesem Zweck mufiten die Rider auf
Wellen montiert werden. Die dazu verwen-
deten Stangen lieBen sich auch als Achsen
einsetzen. Der Unterschied zur Achse besteht
darin, daBl auf der Welle Teile montiert
sind, die Drehbewegungen iibertragen. Wih-
rend eine Achse im a}lgemeinen auf Biegung
beansprucht wird, nimmt die Welle zusitz-
lich Drehkréfte auf (z. B. iiber ein Zahnrad),
leitet diese weiter und gibt sie wieder ab
(z. B. iiber ein anderes Zahnrad).

Wellen findet man an technischen Gebilden
in den verschiedensten Ausfithrungsformen
und in unterschiedlichsten Grofien. Ob sich
nun die Welle an einer Seilwinde befindet
oder ob sie die Schiffsschraube eines Ozean-
riesen antreibt, die Aufgabe, mechanische
Energie fortzuleiten, bleibt die gleiche.

Zur Ubeitragung der dabei auftretenden
Drehkrifte miissen oft zwei Wellenenden
miteinander verbunden werden, weil Wellen
nicht beliebig lang hergestellt werden kén-
nen. Als Verbindungsteile verwendet man
Kupplungen. An bestimmten Maschinen
miissen auch Drehkrifte umgelenkt oder
muBl deren Ubertragung zeitweilig unter-
brochen werden. Auch diese Aufgaben iiber-
nehmen Kupplungen. Wellen und Kupp-
lungen gehéren demnach zu der Gruppe von
Bauteilen, die die Funktion der Maschine
ausmachen.
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14/1  Seilwinde

an einer Werk chi

14/2 Gelenkwell




Wellen

> Wdlen leiten die mochcnlsdn Energie vom

iebsel zu Zahnréd, Riemen-
heit Pleuel: oder Wi

die der fest oder hiebb

ihnen angeordnet sind.

Aufbau

Wellen, sollen einwandfrei rundlaufen, an
den Gleitflachen so verschleififest wie mog-
lich sein und bei Bewegung nicht ‘schwingen.
Aus diesen Anforderungen ergibt sich ihr
Aufbau: So haben Wellen meist einen run-
den Querschnitt und eine glatte Oberfliche.
Die angearbeiteten Zapfen sind vielfach
durch besondere Verfahren an der Ober-
fliche gehirtet, um die VerschleiBfestigkeit
noch zu erhéhen. Zur Gewichtsersparnis wer-
den die Wellen oft auch hohl hergestellt.

Arten und Anwendungsbereich

Gerade Wellen (Bild 15/1) sind die meist
verwend Wellen. Eing -werden sie
in Getrieben, Elektromotoren, Turbmen sne
dienen als Schiffswellen, Tr

len usw. Sie werden als Voll- oder Hohl-
wellen ausgefiihrt. Thre Langsgestalt ist glatt
(Tr i lle) oder abg entspre-
chend den zu iibertragenden Drehkriften
und den Lagerstellen. Hohlwellen dienen
zum Beispiel in der Drehmaschine als Haupt-
spindel zur Aufnahme langer Werkstiicke.
Schiffswellen sind meistens hohl.

Gekropfte Wellen, Kurbelwellen (Bild 15/2),
verwendet man in Kurbelgetrieben. Sie
wandeln dort entweder. eine hin- und her-
gehende in eine drehende Bewegung (Ver-
brennungsmotor, s. S. 26) oder eine drehende
in eine hin- und hergehende Bewegung um
(Kolb pe). Sie bestehen aus Wellen-
zapfen, Wangen und Kurbelzapfen. Sie kon-
nen einfach oder mehrfach gekropft sein.

15/1 Gerade Welle (hier eine Turbinenwelle)

15/2 Kurbelwelle

15/3 Biegsame Welle

® Wieviel Kurbelzapfen bat die dar-
gestellte Kurbelwelle?

Biegsame Wellen (Bild 15/3) dienen zum
Antrieb von kleineren Geriten, die beson-
ders beweglich sein sollen (Spezial-Boht-
gerite, Schleifhexe in der GuBputzerei). Sie

15



werden auBerdem eingesetzt, wenn eine dre-
hende Bewegung mehrfach umgelenkt wer-
den muB (Tachometer an Fahrzeugen).

Die .biegsame Welle besteht aus schrauben-
formig gewundenen Drihten in mehreren
Lagen, die in entgegengesetzter Richtung
iibereinander. gewickelt sind. Auflere Hiille
ist meist ein aus ineinander verschiebbaren
Blechprofilen hergestellter Schutzschlauch.

Langsverinderliche Wellen (Teleskopwellen)
(Bild 16/1) gleichen verinderliche Abstinde
zwischen An- und Abtriebswelle aus (Zapf-
welle beim Traktor, Frismaschine). Sie be-
stehen aus Keilwelle und Hohlwelle mit ent-
sprechenden Nuten.

@ Wiederholen Sie die Aufgaben von Gleit-
federn! Was verstebt ‘man unter einer
Profilverbindung?

Gelenkwellen (Bild 16/1) dienen zum Aus-
gleich nicht fluchtender oder in einem Win-
kel zueinander liegender Wellen. Der Wel-
lenzug besteht hier auws einzelnen starren
Wellenstiicken und dazwischen gesetzten Ge-
lenkkupplungen (Kardanwelle am Kraft-
fahrzeug). An Werkzeugmaschinen dienen
sie hiufig zur Ubertragung von Drehbewe-
gungen auf Werkzeugschlitten (Bild 14/2).

Beanspruchungen

Die Wellen werden beim Ubertragen von
Drehkriften auf Verdrehung beansprucht.
Diese Art der Beanspruchung ist zu verglei-
chen mit der eines Wischestiicks, das beim
Wringen mit beiden Hinden gepackt und
zusammengedreht wird. Eine Welle ist je-
doch so steif, daBb bei Beanspruchung keine
bleibende Verformung eintritt; es entsteht
cin Drebmoment, das iibertragen wird (Bild
16/2).

® Wiederbolen Sie den Begriff ,,Moment*
aus dem Abschnitt ,, Achsen"!
Betrachten Sie die Kraftwirkung an
einem yweiseitigen Hebell

16

K ich

Gelenk

16/1 Zapfwelle und Gelenkwelle iibertragen die
Energie vom Traktor auf die Arbeits-
maschine

_ Antrieb

AT

Abtrigh

16/2 Verdrehung

P> Befindet sich lle der Ei I
(Achse) ein Drehpunkt (zum Beispiel zwei-
seitiger Hebel), dann ist das Produkt aus
der angreifenden Kraft und ihrem senkrech-
ten Abstand vom Drehpunkt das Dreh-
moment (M,).

Bei der Welle ergibt sich das zu iibertra-
gende Drehmoment (M;) aus der Umfangs-
kraft Fy und ihrem senkrechten Abstand I
von der geometrischen Achse der Welle (Son-
derfall [ = Radius 7, Bild 17/1).

in Nm (kpm)

Sowohl in der Physik als auch in der Technik wird
anstelle des Wortes ,Verdrehung” der lateinische
Ausdruck ,Torsion” b deshalb wird als
fiir das Dreh M, verwendet.




Durch ihr Eigengewicht, das zusitzliche Ge-
wicht der befestigten Maschinenteile und
durch die von auBen wirkenden Krifte wird
die Welle auch auf Umlaufbiegung bean-
sprucht.

» Wellen werden auf Verdrehung und auf
Umlaufbiegung beansprucht.

Kupplungen

Kupplungen sind im weitesten Sinne Vor-
richtungen, mit denen Fahrzeuge, elektrische
Leitungen und Wellen zweckmafig verbun-
den werden. Im Maschinenbau versteht man
darunter nur die Kupplungen, die zwei Wel-
lenenden miteinander verbinden (Wellen-
kupplungen). Allen diesen Kupplungen ist
gemeinsam, daf sie Teile miteinander ver-
binden, um eine Energieiibertragung zu er-
méglichen.

Aufbau, Arren und Anwendungsbereich

Die Stiftkupplung besteht aus einer Hiilse,
deren Innendurchmesser dem AuBendurch-
messer der zu verbindenden Wellenenden
entspricht. Die Dicke der Hiilse richtet sich
nach dem zu iibertragenden Drehmoment.
Bei der Montage werden di€¢ beiden Wellen-
enden in die Hiilse geschoben und jeweils
durch einen Stift mit dieser verbunden
(Name der Kupplung, Bild 17/3).

@ Uberlegen Sie, welche Art der Schliissig-
keit bei der Stiftkupplung vorliegt!

Durch die Stiftkupplung wird eine dauernde
und starre Verbindung zwischen den Wellen-
enden ‘geschaffen. Angewendet wird diese
Art zum Verbinden kurzer und fluchtender
Wellenenden.

P Die Stiftkupplung ist eine starre Kupplung.

Die Kreuzgelenkkupplung besteht aus zwei
Gabeln und einer Kugel. In die rechtwinklig

2 (06 09 04]

17/1 Grofiter Wert
des Dreh-
moments
an einer

Kurbelwelle

Beanspruchungen an der Welle
auf Verbiegen (U
1. Gewicht der Welle
2. und 3. Gewicht der Rider
4. und 5. Vorspannung und Arbeitszug im Treib-
riemen
Beanspruchung auf Verdrehung:
6. Riemenzug durch den Antrich
7. Gegenkraft des Antricbes

17/4 Kreuzgelenk-
kupplung

17



zucinander liegenden Bohrungen der Kugel
greifen die Gabeln mit Zapfen schwenkbar
cin. Die Kupplung stellg eine dauernde Ver-
bindung her und 1Bt eine Winkelbeweglich-
keit zwischen den Wellen zu. Die Wellen,
die durch Gelenkkupplungen verbunden
sind, heifen deshalb Gelenkwellen (siche
Kapitel ,,Wellen*). Angewendet werden Ge-
lenkkupplungen vor allem im Kraftfahrzeug-
bau und in der Landtechnik.

® Vergleichen Sie die Schliissigkeit der Ge-
lenkkupplung mit der der Stiftkupplung!

p Die Gelenkkupplung ist eine bewegliche
Kupplung.

P Stifth g und
Dauerkupplungen.

Gelenkk

sind

Die Einscheiben-Trockenkupplung ist eine
schaltbare Kupplung. Sie arbeitet nach dem
Prinzip der Haftreibung. Verwendet wird
sie hauptsiichlich in Kraftfahrzeugen, um die
mechanische Energie vom Motor zum Ge-
triebe fortzuleiten bzw. zu unterbrechen.
Aufbau der Einscheiben-Trockenkupplung:
Wihrend die eine Reibfliche an der
Schwungscheibe des Motors vorhanden ist
(nicht verschiebbar), kann die andere Reib-
fliche mit der Kupplungsscheibe in axialer
Richtung verschoben werden. Um die Ver-
bindung herzustellen, wird die bewegliche
Reibfliche durch Kupplungsfedern ange-
preft. Zur Erh(")hun.g der Reibungskraft be-
finden sich auf den Reibflichen Belige aus
Asbestgewebe (Bild 18/1).

® Welche Schlissigkeit liegt hier vor?

Beim Vorgang des Einkuppelns schleifen die
Reibfliche der drehenden Schwungscheibe
des Motors und die Reibfliche der still-
stehenden Scheibe der Getriebewelle anein-
ander. Infolge der entstehenden Reibung
sind Verschleifl und Wirmeentwicklung nicht
zu vermeiden. Um diese Erscheinungen in
zuldssigen Grenzen zu halten, mufl stets
ziigig eingekuppelt werden.

18
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18/1  Einscheiben-Trockenkupplung

Rollenkettenrad Kontermutter

Spannmatter

HKeilriemenscheibe

18/2a

Rutschkupplung

Iy

linke Halfte des  Buchse ~ Nase Rutschringe

Kuupplungsgehduses
18/2b  Teile der Rutschkupplung

rechte Halfte des
Kupplungsgehiuses

» Di Einscheiben-Trockenkupplung dient zum
Fortleif bzw. Unterbrect des Energie-
flusses. Sie .ist bei beliebiger Drehzahl
schaltbar, !

Die Sicherbeitskupplung schaltet sich bei
Uberlastung selbst aus. Dadurch werden
die im Energiefluf} folgenden Maschinenteile
vor Zerstorung geschiitzt.

Eine Sicherheitskupplung ist zum Beispiel
die Rutschkupplung, wie sie vor allem in der
Landtechnik verwendet wird: Zwei mit



Planverzahnung versehene Ringe werden
durch Federkraft aufeinandergeprefit. Ein
Ring ist fest mit dem Kettenrad verbunden,
wihrend der andere verschiebbar auf der
Welle sitzt. Wichst das Drehmoment wegen
zu groBen Arbeiswiderstandes an den ge-
triebenen Aggregaten so stark an, da Bruch-
gefahr fiir die Maschine oder ein Aggregat
eintritt, so werden die Rutschringe ausein-
andergedriickt und gleiten mit lautem Knat-
tern aufeinander. Das ist das Signal fiir eine
Storung. Das zu iibertragende Drehmoment
148t sich durch eine Spannmutter einstellen.
Dabei wird die Spannung der Feder ge-
sndert (Bild 18/2a).

@ Uberlegen Sie, wie man eine Stiftkupp-
lung als Sicherbeitskupplung verwenden
kann! )

> Einscheiben-Trockenkupplung und  Sicher-
r— sind Schaltkuppl

Ubersicht 19.1:

Wellenkupplungen
|
1
Diceilisal Sibalikabnl
SRS |
starr beweglich  nicht selbst selbst
schaltend schaltend
z. B. z. B. z. B. z. B.
Srift- Gelent- Einscheiben- Sicherbeits-
kupplung  kupplung Trocken- kupplung
kupplung

Zeichnen ciner Stiftkupplung

Eine kleine Pumpe soll mit einem Elektro-
motor durch eine Stiftkupplung verbunden
werden (Bild 19/1).

Die Wellenenden haben einen Durchmesser
von 12mm und einen Abstand von 2mm.
Die Hiilse soll eine Wanddicke von 4 mm
und eine Linge von 40 mm erhalten. Fiir
die Verbindung Hiilse-Wellenenden werden
zwei Zylinderstifte 3 X 20 (TGL 0-7) ver-

2%

sztar Pumpe
i
LL 7
191
/ TN d =3 mm
— = - { =20 mm
r=23 mm
A 2 = 04 mm

19/2  Zylinderstift nach TGL 0-7

wendet (Bild 19/2). Der Abstand der Bohr-
locher betragt 10 mm von der AuBenkante
der Hiilse.

@ Zeichnen Sie die Stiftkupplung mit den
Wellenenden im Vollschnitt (M 2:1)!

Standardisierung von Wellen und
Kupplungen

Eine vollkommene Standardisierung ist bei
Wellen nicht moglich. Standardisiert sind
beispiclsweise Wellen fiir einstufige Kreisel-
pumpen (TGL 17-50401) oder Gelenkweller
mit Schutz fiir Anhingegerite fiir Land-
maschinen und Traktoren (TGL 7884) usw.
Fiir alle Wellen verbindlich sind jedoch be-
stimmte Durchmesserreihen, Form und Ab-
mafe der Wellenenden (Zapfen) sowie die
Beschaffenheit der Oberflachen.

® Welche wirtschaftlichen Vorteile bringt
die Typeneinschrinkung der Wellen?
Vergleichen Sie dawu die Standardisie-
rung der Lager!

@ Uberlegen Sie, warum die Wellenenden
standardisiert sind! Denken Sie dabei an
die funktionsmifiige Einbeit der Zapfen
und Lager!

Kupplungen werden in den seltensten Fillen

fiir bestimmte Maschinen oder Fahrzeuge

hergestellt. Sie sind nach den Merkmalen,
die sie fiir bestimmte Aufgaben haben miis-

19



sen, standardisiert (TGL 6605). Solche
Merkmale konnen beispielsweise das zu
iibertragende Drehmoment, die Schaltbarkeit
oder“die Lage der Wellen zueinander sein.
Fir den bestimmten Zweck wihlt dann der
Konstrukteur nach den vorhandenen Merk-
malen eine standardisierte Kupplung aus,
die als montagefertiges Bauteil in die Ma-
schine eingebaut wird.

Aufgaben

1. Stellen Sie feét, welche Fahrradteile” nach
den genannten Merkmalen als Wellen zu
bezeichnen sind!

20
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. Wie groB ist das Drehmoment, das die

Tretkurbel auf das Kettenblatt des Fahr-
rades iibertréigt, wenn eine FuBkraft von
8 kp rechtwinklig zur Kurbel (Kurbel-
lange 165 mm) auf die Pedale wirkt?

. Durch welche Mafinahmen kann man in

der Technik oder im tiglichen Leben er-
wiinschte Reibungskraft vergréfern und
unerwiinschte verkleinern? Nennen Sie
jeweils fiinf Beispiele!

. Wodurch unterscheidet sich die Anhinge-

kupplung von der Wellenkupplung?

. Ermitteln Sie Aufbau und Funktion einer

schaltbaren Kupplung (Skizze) |



Getriebe als Bauteile zum Umformen
von Bewegungen

Meist wird vom Antriebselement eine dre-
hende Bewegung abgegeben. Innerhalb der
Maschine muB die Bewegung durch Getriebe
umgeformt und bis zum Arbeitselement (zum
Belspxel dem Bohrfutter)' weitergeleitet wer-
den. Getriebe sind vielfach recht kompli-
zierte Baugruppen, die aus mehreren Lagern,
Wellen, Ridern, Kupplungen usw. bestehen.
In den seltensten Fillen fiihren die Arbeits-
elemente einer Maschine eine Bewegung aus,
die unmittelbar der Antriebsbewegung ent-
spricht, wie etwa bei einem handbetriebenen
Fleischwolf. Sobald der Fleischwolf jedoch
durch einen Elektromotor angetrieben wer-
den soll, muB die Drehzahl durch Zwischen-
schalten eines Getriebes herabgesetzt werden.
Will man von einer Windturbine die Dreh-
bewegung auf den Erdboden herunterleiten,
so kann das iiber Kegelradgetriebe ge-
schehen. In einer Waagerecht-Stofimaschine
wird die hin- und hergehende Bewegung des
HobelmeiBels durch ein Kurbelgetriebe er-
zwungen. b
Beim ersten Beispiel handelt es sich um eine
Anderung der Drebzabl, beim zweiten um
eine raumliche Anderung in der Drebbewe-
gung, und im dritten Fall wird die Bewe-
gung von drebend in geradlinig schwingend
umgeformt.

P Das Getriebe ist eine Verbindung von be-
weglichen Teilen (Glled'm) und hat die
Aufgabe, die eingelei gung umzu-
formen.

21/1 Elektrisch betriebener Fleischwolf -

21/2 Windturbine
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Zabnradgetriebe

Ein Zahnradgetriebe besteht im einfachsten
Falle aus zwei Zahnridern und zwei Wellen
mit jeweils zwei Lagern. Es'hat grundsitzlich
die Aufgabe, Drehmomente von einer Welle
auf die andere zu iibertragen. Weitere Auf-
gaben, wie zum Beispiel raumliche Anderung
der Drehbewegung oder. Anderung der
Drehzahl, werden durch die entsprechende
Lage der Wellen oder das Grofenverhiltnis
der Zahnrider geldst.

Die Wellen konnen parallel zueinander lie-
gen, sich schneiden oder sich kreuzen (Bild
22/1). Die Grundformen der Zahnrider rich-
ten sich nach der Lage der Wellen.

Aufgabe und Wirkungsweise des Stirnrad
getriebes

Bei einem Stirnradgetriebe sind die Zahn-
riader von den Stirnseiten aus verzahnt wor-
den. Sie haben die Form eines verzahnten
Wailzzylinders (Bild 22/2).

Vom Antriebselement wird die Antriebs-
welle mit einer bestimmten Drehzahl an-
getrieben.

® Woas versteben Sie unter der Drebzahl?
Welches Zeichen wird dafiir verwendet?

Die Zihne des auf der Antriebswelle be-
festigten Zahnrades (Antriebsrad) greifen in
die Zahnliicken des anderen Zahnrades (Ab-
triebsrad) und iibertragen damit die Dreh-
bewegung auf die andere Welle (Abtriebs-
welle). Bei dieser Ubertragung andert sich
die Drehrichtung (Bild 22/3).

® Mit welcher Schliissigkeit wird: beim
Zabnradgetriebe das Drebmoment iiber-
tragen?

Da in den meisten Fillen die beiden kim-
menden Zahnriider unterschiedliche Durch-
messer haben, erhilt man an der Abtriebs-
welle eine andere Drehzahl als an der An-
triebswelle. Durch ein bestimmtes Verhiltnis
der RadgroBen - (Ubersetzungsverhaltnis)

22

a) Stirnrider

b) Kegelrdder

WSS

¢) Schraubenrdider d) Schnecke und Schneckenrad

22/1 Verschiedene Wellenlagen bei Zahnrad-
getricben a) parallel

b) sich schneidend c) und d) sich kreuzend

22/2  Stirnrad als ver-
zahnter Wilzzylinder

22/3 Kammende Stirnrider

kann man demnach an der Abtriebswelle die
benétigte Drehzahl erhalten.

P Die Hauptaufgabe des Stirnradgetriebes
besteht darin, Drehzahlen zu d&ndern.
AuBerdem kann die Drehrichtung gedndert
werden.

.Vergleicbeﬂ Sie bei ywei kimmenden
Zabnridern die Zahngrdfle!



Verwendung der Stirnradgetriebe

Stirnradgetriebe verwendet man iberall
dort, wo

- die Wellen parallel zueinander liegen und
- die Wellen eined kleinen Abstand haben.
The Anwendungsbereich ist sehr grof. Er
erstreckt sich iiber die Maschinen fast aller
Produktionszweige. Die Stirnradgetriebe
konnen ein festes Ubersetzungsverhaltnis
haben oder auch mit einem verinderlichen
Ubersetzungsverhiltnis ausgestattet sein, wie
beispielsweise bei den Kraftfahrzeugen zum
Wihlen der Fahrgeschwindigkeit.

Bei Schaltgetrieben wird nach einem an der

Maschine angebrachten Schaltplan iiber He-
bel die entsprechende Drehzahl eingestellt.
Bei Werkzeugmaschinen strebt man einen
weiten und feinstufigen Schaltbereich an, so
dafl die Schnittgeschwindigkeit den jewei-
ligen Fertigungsaufgaben angepafit werden
kann (Bild 23/1).

® Welche Moglichkeiten gibt es, Zabnrad-
getriebe zu schalten? Wiederholen Sie
dagu das Kapitel Ubertragungselemente
im Lebrbuch fir die Klassen 7 und 8!

® Versuchen Sie an einer lbnen bekannten
Maschine mit Schaltgetriebe den Schalt-
vorgang zu ermitteln!

D> Stirnradgetriebe verwendet man bei par-
allelliegenden Wellen mit kleinem Abstand.
Stirnradgetriebe - kdnnen schaltbar oder
nicht schaltbar sein.

Berechnungen am Zahnradgetriebe

Bei der zwangliufigen Ubertragung der
Drehbewegung “von einem Rad auf das an-
dere greifen die Zihne des einen in die
Zahnliicken des anderen ein. Die Flichen,
mit denen sich die Zihne beim Bewegen
(Abwilzen) der Rider beriihren, heiflen
Zahnflanken. Damit sich die Rader einwand-
frei drehen, muB der Ubergang von einem

A

23/1 Schaltgetriebe

Zahnflanken

23/2 Lage der Zahn-

flanken am Stirnrad

23/3 Abwilzvorgang
zweier Stirnrider
an den Zahnflanken

Zahn zum anderen stof}frei erfolgen. Darum

muf bei der Bewegung immer mindestens ein

Zahn im Eingriff stehen, und die Flanke mufl

bogenformig sein (Bilder 23/2 und 23/3). ¥

Durch das Ubersetzungsverhiltnis i der
Zahnradgetriebe wird angegeben, wie sich
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die Drehzahlen von. Antriebs- und Abtriebs-
rad verhalten, das heifit, ob ein Getriebe die
Drehzahl herauf- oder heruntersetzt.

._ Man _ Antriebsdrehzahl

g _> #a,  Abtriebsdrehzahl

Zwei Rider, die miteinander im Eingriff
sind, haben die gleiche Umfangsgeschwindig-
keit, vy = vy,

Aus der Physik ist bekannt, daf die Um-

fangsgeschwindigkeit berechnet werden kann
aus:

V1 =Go1" 7" M
vy=dp ' M
dp : Teilkreisdurck
Bei Gleichsetzung von vy = vy ergibt sich:

des Zahnrad

dymom=dyp - m

A dcz =

2 doy

Bei Zahnridern setzt man im allgemeinen
anstelle der Durchmesser die Zahnezahlen
in die Formel ein.

Es verhalten sich demnach

2 _z2

doy L4l

Das Ubersetzungsverhaltnis fiir Zahnrader,

ist dann

=h_ %
n Eel

P Die Drehzahlen zweier der im Ein-
griff hender Zahnré sich

umgekehrt wie ihre Teilkreisdurchmesse:
und ihre Zéhnezahlen. E

Diese Verhiltnisse bei zwei Ridern sind im

allgemeinen auf Getriebe mit mehreren Ri-
dérn iibertragbar.
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Bilden die Rider eines solchen Getriebes
eine ununterbrochene Kette von Ridern,

. von denen jedes das nichste am Umfang

des Teilkreises berithrt (Bild 24/1), so
haben sie alle die gleiche Umfangsgeschwin-
digkeit. Das Ubersetzungsverhiltnis kann
aus dem ersten und letzten Rad berechnet
werden:
..oom dos s
== =X

n da

Fiir das Ubersetzungsverhiltnis solcher Ge-
triebe spielen weder die Gréfle noch die
Anzahl der Zwischenrider eine Rolle, ihre
Anzahl ist allerdings entscheidend fiir die
Drehrichtung.

Zeichnen eines Zahnradgetriebes

In vereinfachter Darstellung werden bei
Stirnradgetrieben nur die sich aufeinander
abwilzenden Teilkreise mit strichpunktierten
Linien gezeichnet. Das Bild 24/1 zeigt die
sinnbildliche Darstellung von vier kimmen-
den Zahnridern, die auf den Wellen fest
angeordnet sind.

24/1 Sinnbildliche Darstellung kimmender Zahn-

rider

Aufgabe: Es ist ein Zweistufengetriebe in
sinnbildlicher Darstellung zu zeichnen. Das
Getriebe hat drei Wellen im Abstand von
30 mm (Bild 25/1). Der Abstand zwischen
der 1. und der 2. Getriebestufe betrigt eben-
falls 30 mm, und das Uberseaungsverh.’iltnis
der 1. Getriebestufe ist
n

=7
n2

n=



@ Wie groff ist dbz?:

I ———
5
1. Getriebe-
= stufe
I —== ye——_——
L ]
4 2. Getriete-
8 str
} L—LT_
25/1

Der Teilkreisdurchmesser do4 betriigt 48 mm.

@ Wie grof ist das Ubersetzungsverhiltnis?

Die eingeleitete Drehzahl der Welle I be-
triagt ny = 1000 min 1,

@ Wie grof ist die Drebzahl der Welle 112
@® Wie grof ist die Drebzahl der Welle 1117

@ Mit welcher Drehzabl drebt sich jedes
Rad?

@ Wie grof ist das gesamte Ubersetzungs-
verhaltnis

=2

ey = e ?

@ Zeichnen Sie das Getriebe in sinnbild-
licher Darstellung im Mafistab M 1:1!

Riemengetriebe

Riemengetriebe gehdren zu den iltesten
Ubertragungselementen. In der einfachsten
Form bestehen sie aus zwei Riemenscheiben
a und b, einem schmiegsamen Riemen ¢
(Zugmittel) und einem Gestell 4, das die
Lager der beiden Wellen starr verbindet
(Bild 25/2).

Aufgabe und Wirkungsweise
des Keilriemengetriebes

Keiltiemengetriebe werden, wie alle Riemen-
getriebe, eingesetzt, wenn bei der Energie-
iibertragung groBere Entfernungen zu iiber-
winden sind. Dabei wird das Drehmoment
von der Antriebsscheibe auf den endlosen
Riemen und von diesem auf die Abtriebs-
scheibe durch Reibungskrifte zwischen
Riemenscheibe und Riemen iibertragen.

25/2 Riemengetriebe

25/3 Keilriemengetriebe
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sind kraftschliissige Ge-

» Keilri ieb
triebe.

@ Durch welches Zugmittel konnen die
Drebmomente formschliissig dibertragen
werden, und wie heifit das Getriebe?

Trotz des straffen Aufspannens ist beim
Riemengetriebe ein Schlupf, das heifit ein
geringes Gleiten zwischen den Reibflichen,
unvermeidlich. Um die Gleitverluste mog-
lichst gering zu halten und bei gleichem
Durch der Ri heibe grofiere
Krifte iibertragen zu konnen, verwendet
man heute anstelle des Flachriemens meist
einen oder mehrere Keilriemen (Bild 25/3).

@ Begriinden Sie anband des Bildes 25/3,
warum beim Keilriemen die idibertrag-
bare Umfangskraft grofler ist als beim
Flachriemen!

Kurbelgetriebe

Kurbelgetriebe werden eingesetzt, wenn
eine drehende Bewegung in eine hin- und
hergehende Bewegung umgeformt werden
soll. Zu diesem Zweck enthalten die Kurbel-
getriecbe mehrere Drehgelenke oder auch
Dreh- und Schubgelenke. (Unter einem Ge-
lenk versteht man die Stellen, wo — wie
beim Menschen - zwei Glieder beweglich
miteinander verbunden sind:) So stellen

26/1 Dreh- und Schubgelenk beim Vert

motor

Grofiter Hub

| — 1

zum Beispiel beim Verbr stor die
- Verbindung der Kurbelwelle mit der
Pleuelstange ein Drehgelenk und die Fiih-

rung des Kolbens im. Zylinder ein Schub-
gelenk dar (Bild 26/1).

Aufgabe und Wirkungsweise
der schwingenden, Kurbelschleife

Die schwingende Kurbelschleife ist eine
besondere Art der Kurbelgetriebe. Sie
formt eine drehende Bewegung in eine
Schwingbewegung um (wie beispielsweise
in der Waagerecht-StoBmaschine, Bild 26/2).
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26/2 Kurbelgetriebe bei der Waagerecht-Stof3-
maschine (schematisch)

26/3 Prinzip der schwingenden Kurbelschleife



Die schwingende Kurbelschleife besteht aus
folgenden Teilen:
- Kurbelscheibe mit verstellbarem Zapfen,
- Kurbelschwinge mit Kulisse und Kulis-
senstein. ’
Das Antriebselement setzt die Kurbelscheibe
in eine gleichmiflige Drehbewegung. Der
auf der Kurbelscheibe befestigte Kurbel-
zapfen nimmt den Kulissenstein mit und a3t
ihn in der Kulisse der Schwinge auf- und
niedergleiten. Dabei bewegt sich die Schwinge
iiber dem Drehpunkt hin und her. Diese
schwingende Bewegung wird dann durch
die Fihrung des StoBels im Gestell in eine
hin- und hergehende Arbeitsbewegung um-
geformt.
Die Bewegungsverhiltnisse der Kurbel-
schleife sind an der Prinzipskizze (Bild 26/3)
zu erkennen. Die Schwinge PC ist in P dreh-
bar gelagert. Die Kurbelscheibe dreht sich
entgegengesetzt dem Uhrzeigersinn (links-
herum) mit einer gleichmifigen Umfangs-
geschwindigkeit. Bei der Bewegung des Kur-
belzapfens von A nach B legt das freie Ende
der Schwinge den Weg CD zuriick. Bei der
Bewegung des Kurbelzapfens von B nach A
legt das freie Ende der Schwinge den Weg
DC zuriick. Da der Kurbelzapfen eine gleich-
malige Umfangsgeschwindigkeit hat, aber
fir den Weg AB einen grofleren Winkel
durchlaufen muf als fiir den Weg BA, so
ergibt sich fiir die Strecke CD eine lidngere
Zeit als fiir den gleich langen Weg DC. Das
heift also, daf die Strecke CD langsamer
durchlaufen wird als DC.
Diese Tatsache macht man sich bei den
Waagerecht-Stomaschinen zunutze, indem
man den Iangs?meren Hub als Arbeitshub

» Kurbelgetriebe dienen zum Rndern der Be-

f Die schwi de Kurbel-

schleife formt eine Drehbewegung in eine

schwingende Bewegung um. Dabei ent-

stehen ein langsamer Vorlauf und ein
schneller Riicklauf.

Standardisierung bei Getrieben

Da Zahnradgetriebe von allen Getrieben
am meisten verwendet werden, befassen
sich die folgenden Ausfithrungen auch nur
mit der Standardisierung von Zahnrad-
getrieben.
Die Art der Getriebe und ihr konstruktiver
Aufbau sind unterschiedlich und dem Ver-
wendungszweck angepafit. Zahnradgetriebe
finden in allen Industriezweigen Anwen-
dung. Fiir standardisierte Zahnradgetriebe
werden allgemeine Unterscheidungsmerk-
male, wie die Anordnung der Wellen, das
Ubersetzungsverhiltnis, die zu iibertragende
Leistung usw., als Ordnungsgesichtspunkte
zugrunde gelegt. Dadurch ist es moglich,
Getriebe als fertige und austauschbare Ein-
heiten herzustellen und die grofle Zahl der
Typen auf eine Mindestzahl zu reduzieren.
Danmit steigen die zu produzierenden Stiick-
zahlen der Getriebetypen, und eine wirt-
schaftliche Fertigung wird méglich. Zahn-
rider sind Massenartikel und kénnen folg-
lich auf Automaten gefertigt werden. Ge-
triebe sind so typisiert, daf gleiche Zahn-
riader in verschiedenen Getrieben verwendet
werden kénnen. So kénnen durch Kombina-
tionen von Zahnriadern und Wellen Getriebe
fiir die unterschiedlichsten Anforderungen
llt werden. Die vielfache

zum Spanabnehmen am Werkstiick ver-
wendet. Den schnelleren Hub benutzt man
zum Riickfiihren des Werkzeugs (Hobel-
meifel) in die neue Arbeitsstellung. Da
hierbei keine Arbeit verrichtet wird, nennt
man den Riicklauf auch Leerhub; der Vor-
lauf wird allgemein als Arbeitshub be-
zeichnet.

Verwendungsmoglichkeit der Einzelteile in
den verschiedensten Getriebetypen (Bau-
inhei inzip) vereinfacht die Lager-
haltung und gestattet, schnell Ersatzteile
bereitzustellen. So ist es méglich, aus 2090
verschiedenen standardisierten Zahnridern
und Wellen sowie 144 Gehiusen 5309 ver-
schiedene Getriebe zu kombinieren.
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»

Die S g von Getriebeteil
und ganzen Getrieben erméglicht eine wirt-
schaftliche Fertigung und damit eine giin-

stige Prei: | der Getrieb

Aufgaben

1.
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Ermitteln Sie, welche Getriebe verwendet

werden, wenn

a) die Wellen nicht parallel liegen,

b) die Wellen einen grofien Abstand
haben,

¢) die Bewegung von einer Welle auf die
andere kraftschliissig iibertragen wer-
den soll!

. Stellen Sie an einem Fahrrad die Grofle

des Ubersetzungsverhiltnisses fest!

W

>

[

~

. Ermitteln Sie an einem Zahnradgetriebe

das Ubersetzungsverhiltnis durch Ab-
zihlen der Zihne!

. Aus welchen Teilen besteht das Getriebe

am Fahrrad,, welches sind Antriebs- und
Abtriebsteile?

. Kann man durch Anderung der Glieder-

zahl an der Fahrradkette das Uberset-
zungsverhiltnis indern? (Begriindung!)

. Welche Nachteile hat der Schlupf am Rie-

mengetriebe?

. Ermitteln Sie, durch welche Mafinahmen

man das Rutschen des Riemens ver-
mindern kann!

. Wie dndern sich Umfangsgeschwindigkeit

v und Drehzahl 7 der getriebenen Scheibe,
wenn deren Durchmesser vergréfert wird?



Systematische Zusammenfassung
der Bauteile

Um die Arbeitsaufgaben einer Maschine er-
filllen zu kénnen, fiihren ihre Bauteile ganz
bestimmte, regelmaBige und zwanggefiihrte
Bewegungen aus, die in jhrem Zusammen-
spiel die Gesamtfunktion der Maschine ge-
wiihrleisten. Durch diese regelmiBigen und
zwanggefiihrten Bewegungen unterscheidet
sich die Maschine von den anderen techni-
schen Gebilden, zum Beispiel Apparaten.
Es gibt Maschinen fiir die unterschiedlich-
sten Aufgaben, jedoch 4Bt sich feststellen,
daf fiir gleiche Teilfunktionen gleiche oder
shnliche Bauteile verwendet werden kénnen.
Man kann grundsitzlich zwei Gruppen von
Bauteilen unterscheiden:

wesentlichen von zwei Gesichtspunkten aus:
1. Der wichtigste Gesichtspunkt ist die
funktionsgerechte Gestaltung der Bauteile,
wobei die Beanspruchung, die leichte Mon-
tage und der sparsame Werkstoffverbrauch
beriicksichtigt werden miissen. Weiterhin ist
die wirtschaftlichste Fertigungsart fiir die
Herstellung der Bauteile zu ermitteln. Das
sind die Aufgaben des Konstrukteurs und
des Technologen.

2. Die Maschine soll in Form und Farbe
modern und geschmackvoll ausgefiihrt sein.
Das zu gestalten ist die Aufgabe des Form-
gestalters.

P Maschi setzen sich aus vielen Einzel-

der

1. Gruppe: Bauteile, die die Funkti
Maschine bewirken.
2. Gruppe: Bauteile, die die Funktionsteile
stiitzen und verbinden.
Zur ersten Gruppe gehdren solche Bavteile,
die die Energic vom Antrieb bis zum Ar-
beitselement lediglich weiterleiten (Wellen,
Kupplungen), und solche Bauteile, die die
vom Antrieb erteilte Bewegung entsprechend
der Arbeitsaufgabe umformen (Getriebe);
diese Bauteile filhren zwangldufige Bewe-
gungen aus.
Die zweite Gruppe besteht aus den Bau-
teilen, die der ersten Gruppe den Zusam-
menhalt geben, Dazu gehoéren Gehause und
Gestelle, Trager, Achsen, Lager, Fiihrungen
und Verbindungsmittel.
Bei der konstruktiven Gestaltung einer
Maschine mit ihren Bauteilen geht man im

teilen zu einem sinnvollen technischen Ge-
bilde zusammen und geben damit Ausdruck
von der schopferischen Kraft des Mensch

Der Energiefluff
innerbalb der Maschinen

Der Grundaufbau einer Leit- und Zugspin-
deldrebmaschine mit seinen Energiefliissen
ist im Bild 30/1 dargestellt.

Das Antriebselement (1), in unserem Falle
ein Elektromotor, stellt die Energie in der
Maschine bereit. Uber ein Riemengetriebe (2)
gelangt die Energie in das Hauptgetriebe
(3). Das Hauptgetriebe indert die Drehzahl
des Antriebsmotors in verschiedene Dreh-
zahlen. Von dort aus gelangt die Energie
iiber ein weiteres Riemengetriebe (4) in das
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5 & 7 Werkslick  Werkzeug

30/1 Energiefluf in einer Leit- und Zugspindel-
drehmaschine

Vorgelege (5). Hier koénnen siamtliche im
Hauptgetriebe geschalteten Drehzahlen in
einem bestimmten Verhiltnis herabgesetzt
werden. Vom Vorgelege wird schlieflich die
Energie iiber die Arbeitsspindel (6) zum
Spannzeug (7) geleitet, in welchem das
Werkstiick eingespannt ist.

Bei (5) teilt sich der Energieflu. Wiahrend
der Hauptenergieflu wie beschrieben zum
Werkstiick verlduft, zweigt hier der Neben-
energiefluf zum Werkzeug ab. Er verlduft
iiber Zahnrader (A), Vorschubgetriebe (B),
Leit- oder Zugspindel (C) zum Werkzeug- oberteil (5)
schlitten (D), auf dem der Drehmeiflel be- e | Werkstick
festigt ist. Der Werkzeugschlitten formt die Werkzeug-
drehende Bewegung in eine geradlinige um. Untertel
Zum Plandrehen kann die Querbewegung
des Planschlittens durch Schalten iiber den
Nebenenergieflu (A bis D) oder von Hand
erfolgen. Die Bewegung des Planschlittens
ist als strichpunktierte Linie dargestellt. 30/2 Energieflul in einer Reibspindel
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Bei der Reibspindelpresse wird die Energie
von einem Elektromotor (1) iiber ein Rie-
mengetriebe (2) in das Reibscheiben-Wende-
getriebe (3) eingeleitet. Das Getriebe formt
die waagerechte Drehbewegung in eine senk-
rechte um. Es besteht aus dem Reibscheiben-
- paar (3a) und dem Schwungrad (34), an dem
die Gewindespindel (4) befestigt ist. Die ent-
sprechende Mutter ist im Gestell unterge-
bracht. Das Reibscheibenpaar 148t sich axial
iber Hebel verschieben. Steht die linke

Reibscheibe mit dem Schwungrad im Ein-
griff (blaue Pfeile), dann dreht sich die Spin-
del in der eingezeichneten Richtung und wird
durch das Schraubengetriebe nach unten ge-
zogen. Die Energie gelangt dann von der
linken Reibscheibe iiber das Schwungrad und
die Gewindespindel in das Werkzeugober-

teil (Patrize, 5). Das Werkzeugunterteil
(Matrize) ist auf dem Tisch festgespannt.
Dazwischen befindet sich das umzuformende
Werkstiick.

Fir die Aufwirtsbewegung wird die rechte
Scheibe mit dem Schwungrad in Verbindung
gebracht (graue Pfeile). Dann fliefit die
Energie iiber die rechte Scheibe und das
Schwungrad in die Spindel und bewirkt so
die Aufwirtsbewegung. 5

Die Waagerecht-Stofimaschine erhilt ihre
Energie ebenfalls von einem Elektromotor
(1). Von dort aus gelangt die bereitgestellte
Energie iiber ein Riemengetriebe (2) in das
Getriebe (3), das die gleichbleibende Dreh-
zahl des Motors in die jeweils erforderliche
Drehzahl der Kurbelscheibe (4) umformt.

31/1 EnergiefluB in einer Waagerecht-

Stofmaschine
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Der Energieflu wird dann in die Kurbel-
schwinge (5) geleitet, die die drehende
Bewegung in eine hin- und hergehende des
Stofels (6) umformt. Im StoRelkopf (7) ist
das Werkzeug festgespannt. Bei (4) teilt
sich der Energieflu. Wihrend der Haupt-
energieflu wie beschrieben zum Werk-
zeug verlduft, geht der NebenenergiefluB
iiber die Kurbelscheibenwelle (A), Zahn-
riader (B), Schubstange (C) zu einer Sperr-
klinke (D), die mit der Tischspindel (E)
verbunden ist. Die hin- und herbewegte
Schubstange dreht die Tischspindel je nach
Stellung der Sperrklinke links- oder rechts-
herum. Dabei wird der Tisch mit dem auf-
gespannten Werkstiick bei jedem Hub um
die Spandicke quer zur Bewegung des Werk-
zeugs verschoben.

Konstruktive Gestaltung der Bauteile

Sollen Maschinen oder Maschinenteile kon-
struiert werden, dann steht der Zweck dieser
Maschine oder dieses Bauteils im Vorder-
grund. Man geht also von der Aufgabenstel-
lung dieser Maschine oder dieses Bauteils
aus. Danach werden Untersuchungen ange-
stellt, ob und inwieweit sich dhnliche oder
gleichartige Konstruktionen bewihrt haben,
in welchem MafBe sie verbesserungsbediirftig
sind und nicht zuletzt, ob es dafiir bereits
standardisierte Teile oder Baugruppen gibt.
Zu diesen Untersuchungen gehéren auch Fra-
gen der zu verwendenden Werkstoffe: Be-
vorzugung einheimischer Werkstoffe und
Verwendung neuer Werkstoffe (Plaste). Sind
die Gedanken und Vorstellungen iiber eine
Maschine oder iiber ein Einzelteil vom Kon-
strukteur skizziert, so wird man den Tech-
nologen zu Rate ziehen, damit die jeweils
giinstigsten Fertigungsverfahren ausgewihlt
und festgelegt werden konnen. Solche Fest-
legungen nehmen EinfluB unter anderem auf
die Berechnungen zum Werkstoffbedarf, zur
benétigten Arbeitszeit und zu den Kosten.

32

Man kann dann — ausgehend von der Skizze
oder vom Entwurf — die Fertigungsunter-
lagen fiir die Produktion schaffen. Dazu ge-
héren zum Beispiel Gesamtzeichnungen,
Ubersichtszeichnungen, Gruppen- und Teil-
zeichnungen und Stiicklisten.
Bei der Konstruktion von Maschinen muf3
zum Beispiel auch bedacht werden, daf sich
erstens die Maschinen maoglichst ohne grofie
Schwierigkeiten montieren bzw. demontieren
lassen, und zweitens, dafl weitgehend stan-
dardisierte Einzelteile und Baugruppen ver-
wendet werden, damit bei anfallenden Re-
paraturen ein kosten- und zeitsparender
Austausch vorgenommen werden kann. Das
folgende Beispiel soll einen Einblick ver-
mitteln, wie von der Aufgabe bis zur Ver-
wirklichung bei der Konstruktion eines tech-
nischen Gebildes vorgegangen wird.
Aufgabenstellung : Die Papierrolle einer Re-
gistrierkasse soll leicht auswechselbar und
unter beschrinkter Selbsthemmung gelagert
werden. <
-Geben Sie eine Méglichkeit fiir die Lagerung
an!
(Unter Selbsthemmung ist zu verstehen, dafl
sich die Papierrolle nach dem Abtrennen
eines Kassenabschnitts nicht weiterdreht.)
In der Aufgabenstellung kommt lediglich die
geforderte Wirkung zum Ausdruck. Fir die
eindeutige Losung der Aufgabe sind dar-
iiber hinaus weitere Forderungen zu erfiil-
len. Einige davon sollen im folgenden auf-
gefiihrt werden.
1. Werkstoff,
2. Wirkungsdaten (Drehzahl, Kraft),
3. Beanspruchung (mechanisch),
4. Abmessungen,
5. Stiickzahl (Fertigungsart ist davon ab-
hingig),
6. Benutzungsdauer (zeitweilig oder Dauer-
benutzung),
7. Wartung (Reinigen, Schmieren),
8. dullere Form,
9. Kosten,
0

10. Nutzungsdauer.



Die Voruntersuchungen schaffen den Aus-
gangspunkt fiir die Konstruktion unter Be-
riicksichtigung der oben genannten Anforde-
rungen.

Das Wirkungsprinzip des herzustellenden
Produkts wird zunichst in mehreren Prin-
zipskizzen festgelegt, wovon die beste Lo-
sung fir die weitere Konstruktionsarbeit
ausgewihlt wird (Bild 33/1).

Der mafistibliche Entwurf dient dazu, eine
Ubersicht iiber Anordnung und Abmessung
der Bauteile zu gewinnen. Auch beim Ent-
wurf werden nur die wichtigsten Bauteile in
vereinfachter Darstellung gezeichnet (Bild
33/2).

Nach Festlegung der Hauptmafle wird die
Gesamtkonstruktion in Baugruppen geglie-
dert. Die Feinheit der Aufgliederung ist
vom Umfang des Erzeugnisses abhingig. Bei
groBeren Maschinen werden die Gruppen-
und Teéilkonstrukteure mit der weiteren
Durchkonstruktion der Baugruppen und
Teile betraut. Die technischen Zeichner fer-
tigen dann die zeichnerischen Unterlagen an,
nach denen das Erzeugnis gefertigt werden
kahn_.

Bedeutung der Standardisierung
fiir die Wirtschaft der DDR
und die Linder des RGW

Uberall dort, wo mehrere Menschen zusam-
men leben, haben sie sich gewissen Regeln,
Normen! oder Richtlinien zu unterwerfen.
Solche Normen und Richtlinien sind Ver-
emhexthdlungsergebmsse das henﬁt. es sind
die Erg b weise Lo

von Aufgaben, die sich stindig wtederholen

33/1 Prinzip der Papxcnollenlagemng

Schnitt A-A

33/2 Mabstiblicher Entwurf zur Lagerung einer

Papierrolle
1 Achse 3 Feder 5 Schraube
2 Gehiuse 4 Feder 6 Rolle

- die Beschaffenheit des hergestellten Pro-
dukts (Aussehen, AbmafBe, Stoff, Ge-
schmack),

- das Verfahren seiner Herstellung (ob Lo-
cher gestanzt oder gebohrt .werden, ob
Fahrradrahmen hart gelotet, geschweilit
oder geklebt werden), .

- und Verstindigungsmittel (Formelzeichen,
das Meter als Lingeneinheit).

Obwohl die Standardisierung aus dem heu-
tigen Leben nicht mehr wegzudenken ist, so
ist sie doch keine Errungenschaft der Neu-
zeit. Schon in der Sklavenhalter- und Feu-
dalordnung gab es gewisse Ansitze der Stan-
dardisierung.

In der Produktion kénnen es beispielsweise
bestimmte Verfahren oder GroGenangabcn
von Erzeugnissen sein.

Unter Standards? versteht man die Verein-
heitlichungsergebnisse in der Volkswirtschaft
in bezug auf

¢ Norm, lat.
? Standard, engl.:

.Norma*: Richtschnur, Muster, Regel.
Vorschrift.

3 [060904)

So besafen die Agypter schon lange vor der
Zeitrechnung eine gewisse Ordnung in den
Abmessungen der’ Mauerziegel. Im alten
Rom wurden einheitliche Rohrdurchmesser
fiir die Wasserleitung festgelegt. Die ge-
brauchlichste Rohrweite war finf Finger
breit, das entspricht einem Rohrdurchmesser
von etwa 95 mm. Es war verboten, Rohre
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mit anderen Durchmessern an die stidtische
Wasserleitung anzuschlieBen. Auch die Aus-
riistung der romischen Legionen war bereits
weitgehend standardisiert.

Im Feudalismus gab es verbindliche Zunft-
ordnungen iiber die Zahl der Lehrlinge, die
Dauer des Arbeitstages, die Arbeitsverfah-

ren, die Giite der Rohstoffe und Fertigungs-,

erzeugnisse sowie ihrer Preise.
Die Standardisierung entwickelte sich aber
erst mit der Industrialisierung. Die Fabrik-
besitzer erkannten sehr bald, dafl der Profit
wesentlich gesteigert werden kann, wenn
immer wieder gleichartige Erzeugnisse in
groflen Mengen hergestellt werden. Sie fér-
, dern daher die Standardisierung in den Be-
trieben und in den Konzernen als wichtiges
Mittel zur Rationalisierung der Produktion.
Die iiberbetriebliche Standardisierung ent-
wickeln sie jedoch nicht in dem Mafe, wie
-es der Stand der Produktivkrifte erfordert.
Das Privateigentum an den Produktionsmit-
teln und die darauf beruhenden Interessen-
gegensitze iiben einen hemmenden EinfluB
aus. Uberbetriebliche Standards werden im
Kapitalismus lediglich zur Anwendung emp-
fohlen, sie brauchen nicht eingehalten zu
werden. '
Die hochste Entwicklung auf nationaler und
auch auf internationaler Ebene hat die Stan-

messungen, der Qualitit und der Aus-
tauschbarkeit den berechtigten Anforde-
rungen entsprechen,

- sollen Grundtypen und Bauelemente ent-
wickelt werden, aus denen mit geringstem
Aufwand vielfaltige Formen von End-
erzeugnissen hergestellt werden,

- soll eine begrenzte Anzahl von Typen-
projekten fiir Bauten und Anlagen aus-
gearbeitet werden.

® Was wissen Sie diber die Volumenverpak-
kung?
Erliutern Sie das Baueinbeitenprinzip bei
Getrieben!
Welcher Zusammenbang bestebt in bezug
auf Typeneinschrinkung ischen der
Typenprojektion von Bauten und der
Herstellung von Grofplatten im Bau-
" wesen?

Durch die vollstindige Standardisierung soll
die Zersplitterung der Produktion endgiiltig
beseitigt werden, um so die rationellere
GroBserienproduktion durchzusetzen.

‘Dazu ein Beispiel:

Bis zum Jahre 1957 produzierten in der Deutschen
Demokratischen Republik vier Betricbe 28 ver-
schiedene Typen eines bestimmten Absperrventils.
Dieser Zustand war aus der kapitalistischen Ver-
gangenheit iibernommen worden. Durch die Sian-

dardisierung in den ialistischen Staaten
erreicht. Auf Grund des gesellschaftlichen
Eigentums an den Produktionsmitteln gibt
es hier keine Widerspriiche zwischen betrieb-
licher und iiberbetrieblicher sowie zwischen
nationaler und internationaler Standardisie-
rung. Deshalb wird hier auch die vollstin-
dige Standardisierung angestrebt. Durch
Standardisierung

sollen die noch immer teilweise vorhan-
dene Vielzahl von Typen beseitigt und die
Anzahl der Typen je Erzeugnis einge-
schriankt werden,

sollen systematisch gestufte Sortimente
festgelegt werden, die hinsichtlich der Ab-
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wurde die Zahl der Typen auf sieben
eingeschridnkt. Die Fertigung dieser Typen wurde
vom ‘VEB Industri und A b
Leipzig iibernommen. Seit 1958 hat der Betrieb
die Fertigung isiert. Durch diese Mafinah
wurde neben einer beachtlichen Selbstk k
und anderen dkonomischen Vorteilen die Arbeits-
produktivitit auf 262 Prozent gesteigert.

In allen sozialistischen Staaten gibt es Stan-
dardisierungsbiiros, die die Standardisierung
planen, entwickeln und organisieren. Sie
haben dafiir zu sorgen, daf durch die plan-
mifige Standardisierung ein hoher gesell-
schaftlicher Nutzen erzielt und der Héchst-
stand der Technik kurzfristig erreicht wird.
Diese Institutionen stehen untereinander in



Vor der ste

35/1 Standardisierte Ventilspindeln

stidndiger Verb'indung und halten jihrlich

gemeinsame  Standardisierungskonferenzen
ab. Auf diesen Konf werden Standar-
disierungsmafinah beschl , die grofle

Bedeutung fiir die internationale Zusammen-
arbeit im Rahmen des Rates fiir Gegenseitige
Wirtschaftshilfe! haben.
Ein fiir die Vervollkommnung dieser Zu-
bed der Beschluf ist das
Komplexprogramm der Mitgliedsldnder des
RGW. Darin ist unter anderem vereinbart
worden, in den kommenden Jahren. die
komplexe Standardisierung wichtiger Er-
zeugnisarten vom Rohstoff bis zum Fertig-
erzeugnis durchzufithren.

beit

b Standards sind Vereinheitlichungsergebni

der Volkswirtschaft in bezug .auf Beschaffen-
heit, Verfahren und Verstdndigungsmittel.
Sie sind in den Lindern des Sozialismus
zum Gesetz erhoben.

Die komplexe Standardisierung ist ein

idendes Mittel zur Verb g der
Arhai s ur  Roti ierung
der Produktion und zur b A t

zung der' Maschinen und Anlagen.

Der Rat fiir Gegenseitige Wirtschaftshilfe (RGW) ist cin
Organ fir i it und it
Hilfe im Lager des Sozialismus. Im Rahmen des RGW
werden die bkonomischen Mbglichkeiten jedes Landes
maximal genutzt.
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Im Rahmen des RGW fdrdert die Standar-
g die le Z
arbeit der sozialistischen Linder.

Aufgaben

1. Ermitteln Sie an einer Drehmaschine
(Waagerecht-Stofmaschine oder Bohr-
maschine) die wesentlichen Bauteile, und
ordnen Sie diese in die zwei genannten
Gruppen ein!

. Stellen Sie fest, welche Bauteile am Werk-

gschli der Dreh hine die Be-
wegungen von drehend in geradlinig um-
formen!

. Verfolgen Sie an einer Haushaltsnih-
maschine den Energieflu vom Trittbrett
bis zur Nahmaschinennadel (Skizze)!

. Erkliren Sie an einer Schraube die Vor-
teile der Standardisierung in bezug auf
Herstellung und Austausch!

. Lassen Sie sich in Ihrem Leitbetrieb
einige dardisierte Einb ile nen-
nen, die von anderen Betrieben bezogen
werden! Stellen Sie fest, warum diese
Teile nicht im eigenen Betrieb hergestellt
werden!

. Lassen Sie sich in Threm Leitbetrieb an
einem Beispiel erkliren, wie durch Ratio-
nalisierungsmafnahmen die Arbeitspro-
duktivitit gesteigert werden konnte!

N

w

>
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(=)

35



Die Steuerung und Regelung
von Maschinen und Anlagen

In unserer Republik, wie auch in den ande-
ren Industriestaaten, vollzieht sich gegenwir-
tig eine tiefgreifende wi haftlich-tech-
nische Verinderung durch die Entwicklung
zur automatisierten Produktion. Hauptziel
dieser Automatisierung ist vor allem die
Steigerung der Arbeitsproduktivitit. Gleich-
zeitig wird damit eine VergroBerung des
Produktionsvolumens und des Warenange-
bots erreicht.

Viele technische Prozesse werden.in der mo-

dernen Produktion immer lizierter und
umfangreicher.

Frither war zum Beispiel die Fiihrung cines
Verkehrsfl relativ einfach; in Zu-
kunft wird die Fihrung eines Uberschall-
Verkehrsfl im  we lichen nicht

mehr vom Menschen, sondern von einer
technischen Anlage im Flugzeug iibernom-
-men werden. Auch bei der Bedienung mo-
derner Arbeitsmaschinen muf eine Vielzahl
von Groflen beobachtet und iiberwacht wer-
‘den, Die hierfiir erforderliche Zeit ist heute
bei manchen Maschinen bereits groBer als
die Bearbeitungszeit, sie kann aber nicht
herabgesetzt werden, weil der bedienende
Mensch nicht schneller handeln kann. Die
Automatisierung mit Hilfe von Stewer-
anlagen und Regelanlagen wird in Zukunft
den Menschen vielfach in der Produktion
ersetzen. Er wird frei fiir. die intensive
Arbeit auf den Gebieten der Leitung und
Lenkung der Produktion, der Forschung und
zur Gestaltung des gesellschaftlichen Lebens.
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Die Steuerung

Eine Modelleisenbahn bewegt sich auf dem
Gleis, fahrt iiber Weichen und hilt vor
Blocksignalen ohne Zutun eines Menschen,
so wie es vorgesehen ist. Ist die Anlage ein-
mal aufgebaut und betriebsfertig, dann
braucht man nur noch das Einschalten und
Abschalten zu besorgen und beim Auftreten
von Stérungen einzugreifen.

Die Modelleisenbahnanlage ist ein Beispiel
fiir den Vorgang einer Steuerung. Dem
Gleis, dem Stromr und dem Modellbahnzug
kommen dabei bestimmte Funktionen zu.

Im folgenden soll der Vorgang einer Steue-
rung an einem speziellen Beispiel aus dem
Maschinenbau erliutert werden.

Ventilsteuerung am Motor

Die ersten, von James Watt um 1784 kon-
struierten Dampfmaschinen wurden noch
von Hand gesteuert. Das war mdglich, weil
diese Antrieb hi sehr | liefen.
Ein Motor, zum- Beispiel fiir den LKW
W 50, hat eine wesentlich héhere Drehzahl
(2300 min—Y). Fiir solche Bedingungen ist
eine Handsteuerung ungeeignet; an ihre
Stelle tritt dann oftmals die selbsttitige
Steuerung. Sie soll im folgenden beschrieben
werden.
Ein Motor (Bild 37/1) ist aus vielen Teilen
aufgebaut. Damit das Zusammenwirken der
einzelnen Teile gewihrleistet ist, miissen
diese gesteuert werden. Solche Anlagen gibt
es zum Beispiel fiir:

Kraftstoff-Forderung,

Zylinderfiillung,

Schmierung,

Kiihlung.

Aufgabe der Ventilsteuerung. Der Motor ist
eine Verbrennungskraftmaschine, die auf
dem Prinzip der Energiezufuhr durch Ver-
brennen eingeschlossener ziindfahiger Ge-
mische (Arbeitsmittel) beruht. Nach Energie-

37/1 Steuerstellen am Motor (1 Zylinderfiillung,

2 Kiihlung, 3 Schmierung)

-

37/2 Druck- und Fillungsdiagramm fiir einen
Motorenzylinder

abgabe des entziindeten Arbeitsmittels im
Zylinder mufl das verbrannte Arbeitsmittel
ausgewechselt werden. Das ist ein periodisch
wiederkehrender Vorgang, fiir den der Zy-
linder jeweils neu eingestellt werden muf.
Im Bild 37/2 sind die zwei Gréflen Masse m
und Druck p des Arbeitsmittels als die zu
verandernden Grofen dargestellt.

Programm der Ventilsteuerung. Aus dem
Diagramm in Bild 37/2 ist das Programm
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der Ventilsteuerung zu erkennen. Das Ein-
lafiventil muB zu einem bestimmten Zeit-
punke 6ffnen, damit der Kolben das Arbeits-
mittel ansaugen kann. Wihrend des Ansau-
gens ist der Druck im Zylinder geringer als
der AuBendruck. Nach Beendigung des Fiil-
lens mub der Druck erhsht werden. Das
Einlafiventil wird geschlossen. Nun kann der
Kolben das Arbeitsmittel verdichten. Ein
shnlicher Vorgang spielt sich am Ende des
Arbeitsprozesses ab, wenn das verbrauchte
Arbeitsmittel ausgestofien werden soll. Zu
diesem Zeitpunkt 6ffnet das AuslaBventil.
Die Betitigung des Ventils erfolgt von der
Nockenwelle aus iiber den Nocken, Stéfel
mit StoBelstange und Kipphebel (Bild 38/1).
In Bild 38/2 ist der Zylinder eines Viertakt-
motors mit den Ventilen in verschiedenen
Phasen dargestellt. Wiahrend der Kolben
nach unten geht und die Kurbel den dick
schwarz auf der Kurbelkreisbahn gezeich-
neten Weg zuriicklegt, ist das EinlaBventil E
gedffnet. Die schwarze Linie des Diagramms
zeigt die Stellung des EinlaBventils in Ab-
hingigkeit von der Kurbelstellung.

@ Verfolgen Sie im Diagramm (Bild 38/2)
die Steuerung des Auslafiventils!

Das Diagramm in Bild 38/2 zeigt das Pro-
gramm der Ventilsteuerung. Das Programm
enthilt nicht nur die Aufgabe 'der Ventile,
Offnen und Schlieflen, sondern auch den
Zeitpunkt hierfiir. Der Zeitpunkt des Off-
nens und SchlieBens der Ventile hingt ab
von der Stellung des Kolbens im Zylinder
und damit von der Stellung der Kurbel-
welle.

P Der Ablauf eines Vorgangs nach einem vor-
her festgelegten Programm wird als Steue-
rung bezeichnet.

Wirkungsablauf bei der Steuerung. Zylinder,
Kolben und Kurbelwelle eines Verbren-
nungsmotors sind als eine Maschineneinheit
zu betrachten, auf die durch eine Steuer-
anlage eingewirkt wird (Bild 39/1).
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Teile der Steueranlage eines Motors

1 Nocken § Ventlfeder
; Stafel 10 Ansaug-(Auspufi-)Kanal
4 StoBelstange 11 Ventileeller

5 Kipphebel 12 Zylinder

6 Einstellschraube 13 Kolben

7 Ventilschatt 14 Pleuel

L Ein Arbeitsspiel ]

38/2 Steuerdiagramm als Programm der Ventil-
steuerung

Ein auf der Kurbelwelle sitzendes Zahnrad
(1) steht in Verbindung mit einem Zahnrad
(2) auf der Nockenwelle (3). Die beiden



Zahnrader bestimmen den Ablauf der Steue-
rung. !
Der auf der Nockenwelle angeordnete Nok-
ken (4) wirkt in einer bestimmten Stellung
auf den StoBel (5);-er enthilt ein Steuerpro-
gramm. Durch die Stellung des Nockens auf
der Nockenwelle ist die Betitigung des Ven-
tils (Offnen, SchlieBen) als Programm fest-
gelegt.
® Wie kann der Nocken auf das Ventil
wirken?
Man bezeichnet die Nockenwelle mit dem
Steuernocken als Programmspeicher.
Der Steuerbefehl in Form einer mechanischen
Grofe, die Verschiebung um die Nocken-
héhe b, wird vom Stofel auf die Stéfel-
stange (6), gegebenenfalls auf den Kipphebel
und weiter auf das Ventil (7) iibertragen.
StoBel, Stofelstange, Ventilfeder und Kipp-
hebel bezeichnet man in diesem Falle als
Ubertragungsglieder der Befehle. Das Ventil
als zu verstellendes Glied bezeichnet man als
Stellglied.
Uber das Stellglied EinlaBventil wird der
EinlaB der Verbrennungsluft in den Zylin-
der gesteuert. Man bezeichnet den Zylinder
in diesem Falle als Steuerstrecke, wihrend
Programmspeicher und Ubertragungsglieder
die Steuereinrichtung darstellen.

B Bei der Ventilsteuerung geht der Wirkungs-
weg von der Steuereinrichtung iiber das
Stellglied zur Steuerstrecke,

Folgende Grundbegriﬂx' der Steuerung sind wesent-
lich:

.

S, inrich . i ch befehl

i

-
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39/1 inriche

und S !

Grundbegriff Erliuterung

Stellglied: greift in einen Massen-
oder EnergiefluB in
gewiinschter Weise ein
Steuerstrecke : ist der Teil einer Steuerung,

der aufgabenmiiBig zu
beeinflussen ist

® Uberpriifen Sie, ob das Ausbleiben der
§ den Verb gsluft als Be-
febl zum A von Verbr 8
luft von der Steuerstrecke zur Steueréin-
richtung direkt iibertragen wird!

Steuerkette

® Uberpriifen Sie den Wirkungsweg bei der
Ventilsteuerung durch Betdtigen der
Steueranlage am Funktionsmodell eines
Viertaktmotors!

bnis: Der Befehl zum Offnen des EinlaBventils

die an das Stellglied
weitergegeben werden

Ubertragungsglieder: sind Teile der Steuer-
einrichtung, mit deren Hilfe
die Steuerbefehle auf das
Stellglied iibertragen
werden

wird entsprechend dem Programm der Steuerung
von der Nockenwelle bis zum Ventil iibertragen.
Das Ventil offnet.

Dieser Versuch bestitigt, dafl der Wirkungs-
weg von der Steuereinrichtung zur Steuer-
strecke geht.
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Um die Richtigkeit dieser Feststellung zu
priifen, muf man auch feststellen, ob der
Wirkungsweg in umgekehrter Richtung von
einem Befehl durchlaufen werden kann.

® Betitigen Sie nochmals die Steueranlage
der Ventile am Funktionsmodell - des
Viertaktmotors!

@ Versuchen Sie zum Zeitpunkt des Offnens
eines Ventils durch eine Kraft (Finger-
druck) das Ventil am Offnen zu bindern.
Der Befebl ,Ventil nicht éffnen” soll also
von der Steuerstrecke auf die Steuerein-
richtung iibertragen werden. Was stellen
‘Sie fest?

Ergebnis: Entweder das Ventil 6ffnet doch, oder
der Motor bleibt stehen. Keinesfalls ist es moglich,
die Kurbelwelle weiterzudrehen, ohne dafl das
Ventil sffnet.

Aus diesem zweiten Versuch kann man
schluBfolgern, daB der Wirkungsweg nicht
von der Steuerstrecke zur Steuereinrichtung
geht. Den Wirkungsweg in einer Steuer-
anlage kennzeichnet man wie in Bild 40/1
durch einen Pfeil. Er gibt gleichzeitig die
Richtung des Wirkungsweges an. Gibt es
nur eine Richtung des Wirkungsweges, so be-
zeichnet man den Wirkungsablauf, wie zum
Beispiel die Verstellung der Ventile, als
riickwirkungsfrei. In solch einem Falle be-
zeichnet man die Anlage als eine Steuerkette.
P In einer S g ist der Wirk blauf
riickwirkungsfrei. Diesen offenen Wirkungs-
weg nennt man Steuerkette.

Es ist iiblich, die Glieder einer Steuerkette
vereinfacht darzustellen. Dabei werden Be-
fehlsgeber und Ubertragungsglieder als
Steuereinrichtung zusammengefafit. Der Teil
der Steuerkette, in dem durch den iibermit-
telten Befehl eine Verinderung herbeigefiihrt
werden soll, wird als Steuerstrecke darge-
stellt. Man bezeichnet die in Bild 40/2 ge-
zeigte Form als Blockschaltplan.

Der Blockschaltplan ist das Modell einer
Steuerung mit einem Wirkungsablauf. Das
Modell ist nie ein getreues Abbild der"Wirk-
lichkeit; es spiegelt nur die wesentlichsten
Zusammenhinge wider.

@ Beschreiben Sie die Aufgaben eines Funk-
tionsmodells und eines formgetreuen
Gufimodells und die Unterschiede zwi-
schen beiden!

Prinzip der Steuerung

Am Beispiel der Ventilsteuerung eines Mo-
tors wurde auf den voranstehenden Seiten
das Prinzip einer Steuerung dargestellt. Es
gibt in der Technik viele Beispiele einer sol-
chen Steuerung. Diesen vielen, zumeist in
technischen Einzelheiten voneinander abwei-
chenden Beispielen liegt immer das gleiche
Wirkungsprinzip zugrunde:

Ein Speicher enthilt das Programm fiir einen
bestimmten Wirkungsablauf innerhalb einer
Anlage oder einer Maschine. Der Programm-
speicher kann der Mensch sein, nach dessen
Vorstellungen ein Wirkungsablauf hervor-

40/1

Wirkungsweg in einer
Steuerkette
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40/2  Blockschaltplan einer Steuerkette



gerufen werden soll. Der Programmspeicher
kann auch eine technische Vorrichtung sein,
wie zum Beispiel die Nocken der Ventil-
steueranlage,

Wenn man fiir eine Modelleisenbahn. die
Gleisanlage aus geraden und gekriimmten
Gleisstiicken zusammenbaut, wird damit be-
reits ein Programm festgelegt.

® Welche physikalische Gréfe wird durch
die Gleisanlage einer Schienenbabn pro-
grammgemdfd gesteuert?

Das Programm muf} mit Hilfe von Befehlen
iibertragen werden. Gegeben werden die Be-
fehle vom Programmgeber.

Beim hlichen P ich
Programmgeber zumeist die Hand.
Der Steuerbefehl als physikalische Grofe ist
dann entweder eine Kraft oder ein Weg, die
durch eine Steuerung iibertragen werden.

Bei technischen Programmspeichern kénnsn auch
andere Groflen, wie zum Beispiel eine Span-
nung, eine Lichtstirke oder eine Schwingung,
als Befehl iibertragen werden.

ist "der

Der Steuerbefehl wird durch Ubertragungs-
glieder vom Programmspeicher iibertragen.

Die Ubertragungsglieder miissen in ihrer Funk-
tion der zu iibertragenden physikalischen Grofle
entsprechen. Elektrische Signale zum Beispiel
kénnen nur iiber elektrisché Glieder, wie Leiter,
Widerstande, Spulen, Kond usw., iiber-
tragen werden.

@ Welche Ubertragungsglieder sind fiir das
Ubertragen optischer Steuerbefeble ge-
eignet?

lied

41/1 Blockschaltplan einer auf,

kette mit Befehlsflu und E

en Steuer--
iefluf bzw S

Das Stellglied wirkt nach Eingang eines be-
stimmten Befehls auf die zu steuernde An-
lage ein.

Als Stellglieder werden Schalter, Relais, Moto-
ren, Schieber, Ventile usw. verwendet.

In der Steuerstrecke wird durch das Stell-
glied entsprechend dem vorgesehenen Pro-
gramm der jeweils erforderliche Zustand
herbeigefiihrt.

P Bei der Steuerung durchléuft ein Steuer-
befehl eine S k Der Befehlsdurch
lauf erfolgt nur in einer Richtung..

In der Steuerstrecke besteht zumeist ein be-
stimmter Energieflul oder Stofftransport.
Dieser Zustand wird gesteuert (Bild 41/1).

Im Zylinder eines Motors wird die Zufuhr ynd
Abfuhr des Arbeitsmittels gesteuert; es handelt
sich um die eines il

Durch das Gleis werden die Ortskoordinaten-
werte des fahrenden Eisenbahnzuges gesteuert,
es handelt sich.ebenfalls um cinen Stofftrans-
port. Bei der Treppenhausheleuchtung wird der
elektrische Strom gesteuert, es handelt sich um
einen Energiefluf. ’

orts.

P Bei der Steuerung wird ein EnergiefluB oder
ein Stofftransport nach einem vorgegebenen
Programm beeinfluBt.

Anschlagsteuerung

Wihrend des Fertigungsprozesses miissen an
einer Arbeitsmaschine der Stofftransport und
der Energieflull gesteuert werden. Ein Bei-

id t
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spiel hierfiir ist eine Drehmaschine mit An-
schlagsteuerung zum Lenken des Energie-
flusses.

Die Lingsbewegung des Werkzeugtrigers
an einer Drehmaschine soll — abhingig vom
Werkstiick — mit unterschiedlicher Geschwin-
digkeit v und iiber bestimmte Strecken s in
verschiedener Richtung erfolgen. Diese phy-
sikalischen Grofien kénnen durch eine An-
schlag-Steueranlage in gewiinschter Weise
beeinfluft werden (Bild 42/1).

Die Anschlag-Steueranlage besteht aus einer
Leistenplatte (2), auf der Steuernocken (3)
befestigt werden. Nach dem Anlaufen der
Maschine bewegt sich der Werkzeugtriger
(1) mit den Endlagenschaltern (4) iiber die
Leistenplatte, wobei entsprechend der Stel-
lung der einzelnen Nocken nach Zuriicklegen
einer bestimmten Wegstrecke s die End-
lagenschalter betitigt werden.

Die Steuernocken miissen so eingestellt wer-
den, daB ihre Abstinde den Abstinden am
Werkstiick entsprechen.

Durch die Steuernocken werden die End-
lagenschalter betitigt. Jeder Endlagenschal-
ter schaltet dabei eine bestimmte Arbeits-
stufe. Als Beispiel sei eine einfache, abge-
setzte Welle betrachtet (Bild 42/2).

Wenn der Drehmeiflel iiber die gesamte
Werkstiicklinge mit der Vorschubgeschwin-
digkeit laufen wiirde, dann wire die Ma-
schinenarbeitszeit nicht richtig ausgenutzt.
Deshalb 146t man den DrehmeiBel iiber die
nicht zu bearbeitende Oberfliche der Strecke
mit erhéhter Geschwindigkeit, im Eilgang,
laufen. Beim Erreichen der zweiten zu be-
arbeitenden Oberfliche wird der Eilgang
ausgeschaltet und die Vorschubgeschwindig-
keit wieder eingeschaltet.
Berechnungsbeispiel :

Wie grof ist der Betrag der eingesparten
Zeit bei der Drehmaschine DXKH 63, wenn
die Drehzahl des Werkstiicks 450 min~! und
der Vorschub je Umdrehung 0,2 mm be-
trigt? Die Eilganggeschwindigkeit ist- mit
3,2m - min~! angegeben.
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42/1 Teilansicht der Steueranlage an einer Dreh-
maschine
har A 1 Eilgang vor : aus
Vorschub vor : ein
4 I
2 Vorschub vor : aus
L - - .
5l 5 5 Eilgang vor  : ein
3 CEilgang vor  : aus
%‘== Vorschub vor - ein

4 Vorschub vor : aus
Eilgang zurick : ein

.

42/2  Werkstiickzeich und Lei 1 mit
eingestellten Steuernocken

Gegeben: Lésung:

n =450 min-! vy=s5"'n

s =0,2mm _0,2mm-450 min~!
~ 60s-min~!

Vg = 3,2 m'min—
vy =15mm-s!

Gesucht:

vin %

3200 mm ‘- min~!

VRl = -
60s - min~!

Vg~ 53,3 mm s
V= Vgi—

y=>533mm-s—1,5mm-s!

y=>51,8mm-s?



x:100% = 51,8 mm s~ :53,3mm s~

_ 51,8mm-s1-100%
X =T 533mm st

x~ 9%

Durch das Einschalten des Eilgangs kon-
nen 97 %, der sonst auf die unbearbeitete
Flache entfallenden Maschinenzeit eingespart
werden!

Das Ein- und Ausschalten des Eilvorlaufs
und -riicklaufs mufl mit allergrofter Ge-
nauigkeit erfolgen. Diese Genauigkeit ist
nur durch eine Steueranlage zu erreichen.

Kurvenscheibensteuerung

Bei Revolverdrehautomaten wird neben der
Anschlagsteueranlage noch eine andere
Steueranlage angewendet.

Die Bewegung der einzelnen Werkzeuge
muB beim Bearbeiten eines Werkstiicks ent-

sprechend den erforderlichen Bedi

43/1 1

Material
vorschieben

Vorbohren

Bohren

verschieden schnell .erfolgen und auf ver-
schieden langen -Arbeitswegen. Solch ein
Programm, das fiir mehrere Arbeitsstufen
gilt, ist in einer Steuerkurvenscheibe (Bild
43/1) gespeichert. Wihrend der Herstellung
eines Werkstiicks (8) dreht sich die Kurven-
scheibe (1) einmal. Uber den Hebel (3), der
mit der Rolle (2) fest auf der Steuerkurve
aufliegt, wird dabei der Revolverkopf (6)
in Arbeitsrichtung verschoben.

Ein flacher Anstieg der Steuerkurve ent-
spricht der Vorschubgeschwindigkeit des
Werkzeugs (7), der steile Abstieg der
Steuerkurve der Riickfiihrung des Werk-
zeugs (nachdem es aufler Eingriff gebracht

wurde). Die Hohe des Steuerkurve ken

Reiben

Durchbohren,
Ansatz drehen

Abstechen
(ohne Revolver-
kopfwerkzeug)

43/2  Acbeitsplan fiir 6 Werkzeuge und Steuer-

entspricht der Vorschublidnge oder Bearbei-
tungslinge am Werkstiick. Die Zahl der
Nocken auf der Steuerkurve entspricht der
Zahl der Werkzeuge beziehungsweise Ar-
beitsstufen. Fiir einen Drehautomaten wie
zum Beispiel DAR 18 werden durch mehrere

1
kur

solcher Steuerkurvenscheiben alle notwen-

digen Bewegungen gesteuert:

— Querverschiebung fiir die drei Seiten-
schlitten,

— Drehbewegung des Werkstiickgreifers,
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- Langsbewegung des Werkstiickgreifers,

- Lzngsverschiebung des vorderen Seiten-
schlittens,

- Lingsverschiebung des Revolverkopfes,

- Werkzeugwechsel.

Im Bild 43/2 ist eine Steuérkurvenscheibe

fir die Léangsverschiebung eines Revolver-

kopfes dargestellt. Durch die Langsverschie-

bung wird die Lingsbearbeitung des Werk-

stiicks erreicht. Die Bearbeitung in Lings-

richtung umfaBt sechs Arbeitsstufen. Diese

Arbeitsstufen sind im Arbeitsplan darge-

stellt.

® Verfolgen Sie anband der Arbeitsstufen
auf der Steuerkurve die Vorschubling

44/1 Koordinatenwerte am Werkstiick

® oo o

und Vorschubgeschwindigkeit!

Lachstreifensteuerung

Die Weiterentwicklung der gebriuchlichen
Steueranlagen an den Arbeitsmaschinen
fiihrte von der Anschlag- und der Kurven-
scheibensteuerung zur numerischen Steue-
rung.
Bei diesem System wird durch eine Meflein-
richtung und eine Steuerung die Nullstellung
des Werkzeugs auf einen bestimmten Punkt
des Werkstiicks ausgerichtet (Bild 44/1).
Eine anzufertigende Bohrung soll laut Zeich-
nung mit den Ortskoordinaten

y =210 mm,

x = 84,3 mm festgelegt sein.
Die Eingabe der Koordinatenwerte und der
Schaltbefehle erfolgt durch einen Loch-
streifen. .
Uber eine Potentiometerschaltung wird mit
Hilfe stellbarer Widerstinde die Verstell-
vorrichtung der Maschine so lange betitigt,
bis der Bohrer iiber dem Werkstiick den ent-
sprechenden Punkt erreicht hat. Erst dann
wird der Bohrer in Arbeitsrichtung ge-
steuert. .
Da alle Steuerbefehle als Zahlenwerte auf
dem Lochstreifen festgehalten werden, be-
zeichnet man dieses System als numerische

44

44/2  Lochstreifen

44/3  Abtastvorrichtung

Steuerung. Der Lochstreifen @Bild 44/2) ist
der Programmspeicher.

Uber eine Abtastvorrichtung (Bild 44/3)
wird beim Durchlaufen des: Lochstreifens
jedesmal dann ein Steuerbefehl gegeben,
wenn der Taster durch ein Loch die Kon-
takttrommel beriihrt.

Jede Spur im Lochstreifen erhilt beim Vor-
geben des Programms nach einer Program-
miervorschrift Locher entsprechend der ein-



llenden Koordi Maschi
und Schaltbefehle.

Weil das in den WMW-Maschinen ange-
wendete numerische Steuersystem (sieche Bild
49/1) eine Arbeitsgenauigkeit von minde-
stens + 0,02 mm garantiert und die Einstel-
lung der Maschinen sehr schnell geschieht,
werden heute numerisch gesteuerte WMW-
Arbeitsmaschinen in grofer Stiickzahl auch
im Ausland eingesetzt. Die numerische Steue-
rung ist vor allem bei der Fertigung von
Werkstiicken in kleiner Stiickzahl wirtschaft-
licher als die Handsteuerung oder die Pro-
grammsteuerung mit Steuernocken, Steuer-
kurven oder Nachformstiicken.

werte

Die Regelung

Ein Aquarium fiir Zierfische aus tropischen
Gebieten enthilt Wasser mit einer Tempera-
tur von 24 °C. Wirme ist eine Energieform.
Da das warme Wasser stindig Energie an
die Umgebung abgibt, findet ein Energie-
flup statt. Die abgegebene Energie wird
durch die Aquarienheizung stindig ersetzt.
Diese Energieabgabe findet allerdings nicht
gleichmiBig statt, sondern sie hingt ab von
der wechselnden Auflentemperatur.

Die automatische Aquarienheizung ist ein
Beispiel fiir eine Regelung. Dem Thermo-
meter, dem Heizkorper, dem Schalter und
den anderen Teilen kommen dabei be-
stimmte Funktionen zu.

Im folgenden soll das Grundprinzip einer
Regelung an einem speziellen Beispiel aus
dem Maschinenbau erldutert werqen.

Flissigkeitsstandregelungim Vergaser

In einer Verbrennungskraftmaschine wird die
im fliissigen Treibstoff chemisch gebundene
Energie umgewandelt. Die Energieabgabe
ist abhiingig von der Menge des zugefiihrten
Treibstoffs. Eine bei der Energieumwand-
lung notwendige Aufbereitung des Treib-
stoffs findet im Vergaser statt (Bild 45/1).

Hierzu ist erforderlich, den Fliissigkeitsstand
trotz Treibstoffentnahme aus der Diise (7)
immer konstant zu halten. Die Hohe des
Flissigkeitsstandes ist eine physikalische
GroBe. Wiirde man eine Steueranlage, etwa
mit einer Druckpumpe, einbauen, die nach
einem vother festgelegten, unverianderlichen
Programm Fliissigkeit nachpumpt, dann
wiirde sehr schnell der Fliissigkeitsstand ent-
weder zu grol oder zu klein werden, je
nachdem, wie die Energieabnahme am Mo-
tor verandert wiirde.

Wenn auf ein Programm nicht genau vor-
auszusehende Storungen einwirken, ist eine
Steuerung ungeeignet.

» Fiir die Lenkung von Vorgiingen, die sich
unter stérenden Einfliissen vollziehen, wird
eine Regelung eingesetzt.

Die Merkmale einer Regelung sollen am
Beispiel des Vergasers erklirt werden. :

Aufgabe der Flissigkeitsstandregelung. Die
vom Motor umzuwandelnde Energie wird
dem Vergaser als Treibstoff zugefiihrt. Der
Treibstoff flieft durch die Leitung (1) iiber
das Ventil (2) in das Schwimmergehiuse
(5), bis er die Hohe der Disensffnung (7)
erreicht hat. Um das Uberlaufen zu verhin- .
dern, muf} nach Erreichen der Uberlaufhshe

45/1 Flissigkeitsstand — Regelanlage im Vergaser
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das Ventil (2) geschlossen werden. Wenn die
Uberlaufhshe unterschritten wird, mufl das
Ventil wieder gedfinet werden. Diese Auf-
gabe iibernimmt der Schwimmer (4), der die
Schwimmernadel (3) trigt. Das Offnen und
Schliefen des Ventils, das infolge verander-
licher Betriebsbedingungen sehr unregel-
miBig ablaufen kann, regelt den Fliissig-
keitsstand beziehungsweise die Durchfluf-
menge der Fliissigkeit.

Programm der Regelung. Aus dem Dia-
gramm in Bild 46/1 ist das Programm der
Regelung zu erkennen. Das Ventil muff
jederzeit soviel Treibstoff zustrémen lassen,
wie durch die Diisendffnung abstrémt. Der
Mengendurchflu ist nicht einfach eine Funk-
tion der Zeit, sondern eine davon unabhin-
gig verinderliche Grofle. Deshalb kann kein
zeitabhingiges Programm vorgegeben wer-
den. Als Programm ist nur die Einhaltung
der Flissigkeitshohe, des Fiillstandes, vor-
geschrieben.

Wirk blauf bei der Regelung. Um das
Programm zu erfiillen, muB in einer Regel-
anlage, wie sie zum Beispiel der Vergaser
darstellt, stindig eine physikalische Grofe,
in unserem Beispiel die Flissigkeitshohe
bzw. der Fiillstand, gemessen werden.

& Nach welcher physikalischen Gesetz-
mifigkeit wirkt der Schwimmer?

Durch den Schwimmer wird die Schwimmer-
nadel bewegt. Sinkt der Fliissigkeitsspiegel,
dann sinkt auch der Schwimmer im Schwim-
mergehiuse ab, dabei wird durch die Spitze
der Schwimmernadel das ZufluBventil ge-
offnet, und der Fliissigkeitsspiegel steigt.

@ Beschreiben Sie den Wirkungsablauf im
Schwimmergehiuse bei Zufluf!

Der vom Mefiglied, dem Schwimmer, ge-
messene Fiillstand wird in Form eines Be-

fehls auf das Ventil iibertragen. Die Schwim-
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46/1 Programmkurve zur Regelung der Fliissig-
keitshohe

§

fA
. Regel-
einrichtung

—

Regel-
richtung

46/2 Regeleinrich

Regeleinrichtung

Meh- |lbertra- | Stell-
glied lied| glied

ke

46/3 Blockschaltpl eines Regelkrei (da bei
selbsctitigen Regelungen MeB- und Stellglie-
der oft sehr nahe beiéinanderliegen, faBt
man in Darstellungen diese allgemein als
Regeleinrichtungen zusammen)

mernadel ist das Ubertragungsglied, und das
Ventil ist das Stellglied in der Regelanlage.



Uber das Stellglied Einstromventil wird der
ZufluB des Treibstoffs in das Schwimmer-
gehduse mit der Vergaserdiise, abhéngig von
den jeweiligen Bedingungen, geregelt. Man
bezeichnet das Schwimmergehiuse in diesem
Falle als die Regelstrecke, wihrend MeB-
glied und Ubertr lied die Regelei
richtung darstellen.

Bei der Fiillstandregelung geht der Wir-
kungsweg vom Stellglied iiber die Regel-
strecke zum Mefglied und von da durch das
Ubertragungsglied zum Stellglied zuriick.

@ Uberpriifen Sie, ob beim Hingenbleiben
der Schwimmernadel (geschlossenes Ven-
til) ein entsprechender Befehbl durch die
Regeleinrichtung vom  Stellglied zum
Mefglied iibertragen wird!

Regelkreis

Eine Regelung wird dargestellt durch die
Regelstrecke und die Regeleinrichtung.
Durch die Regelstrecke erfolgt ein Stoff-
transport oder ein Energiefluf. Vom Stell-
glied iiber die Regelstrecke laufende Befehle
werden vom Mefiglied aufgenommen und
iiber die Regeleinrichtung weitergeleitet, so
daf dem Stellglied von dort ein entsprechen-
der Befehl wieder zugeht. Umgekehrt erfolgt
kein BefehlsfluB. Den Befehlsfluff vom Stell-
glied zum Mefglied und zuriick auf das
Stellglied bezeichnet man als riickwirkend.
Der Wirkungsweg ist geschlossen.

P In einer Regelung besitzt der Wirkungs-
ablauf eine Riickwirkung. Den geschlosse-
nen Wirkungsweg nennt man Regelkreis.

Der Blockschaltplan des Regelkreises ist das
Modell einer Regelung (Bild 46/3).

Prinzip der Regelung

So wie die Steuerung von Anlagen und Ma-
schinen im einzelnen sehr unterschiedlich ist
und doch ein allgemeines Grundprinzip fiir

alle Steuerungen gilt, genauso sind die unter-
schiedlichsten Regelungen prinzipiell ein-
ander gleich.

b Einen ProzeB regeln heiBt, physikalische
GrdBen trotz der verschiedensten Einfliisse
konstant halten.

Voraussetzung fiir eine Regelung ist, daff
der konstant zu haltende Betrag der zu
regelnden Grofle bekannt sein mufl.

Grundbegrifi  Erlduterung

Regelgrofe: die zu regelnde Grofie

Sollwert s:  konstant zu haltender Betrag der
RegelgroBe

Istwert x:  Betrag der Regelgréfie zum Zeitpunkt
der Messung

Storgrofle z: wirkt auf die Regelgrofe in un-

bekannter Stirke ein

Der jeweils vorhandene Betrag der Regel-
groBe wird von einem Mefiglied gemessen
(Istwert) und mit dem Sollwert verglichen.
Bei einer Abweichung des Istwerts vom Soll-
wert wird das Stellglied so betitigt, daB3 der
Istwert dem Sollwert angeglichen wird (Blld
47/1).

P Bel der Regelung durchlaufen Befehle einen

gelkreis. Der Befehlsdurchlauf erfolgt nur
in einer Richtung.
x
s x
T
47/1 Sollwert- und Istwertkurve einer Regelung
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Auf den Stofftransport oder den Energieflufl
wirken in der Regelstrecke Stérgrofien ein.
Beim Vergaser ist es‘zum Beispiel der Ab-
fluB von Treibstoff durch die Vergaserdiise.
Durch den Einflu von Stérgroflen wird der
Istwert der Regelgrofie veriandert. Diese Ab-
weichungen miissen durch einen Regelprozefy
beseitigt werden (vgl. Bild 48/1).

P> Bei der Regelung wird ein EnergiefluB oder
ein Stofftransport so beeinfluBt, daB der
Istwert mit dem Sollwert der RegelgrdBe
iibereinstimmt.

Temperaturregelung

Bei automatischen Anlagen muf zum Be-
titigen eines Stellgliedes meist eine grofle
Stellkraft zur Verfiigung stehen. Beim
Messen werden jedoch meist nur sehr
kleine Krifte frei. In solchen Fallen dient
zum Beispiel ein Flissigkeitsfederthermo-
meter als MeBeinrichtung. Dabei ist der bei
Wirmeausdehnung in der Fliissigkeit auf-
tretende Druck ein MafB fiir die Tempera-
tur. Der Mefiwert dieser Temperatur wird
durch eine mechanische Einrichtung (4) so
ibertragen, dafi die Prallplatte (3) mehr
oder weniger den Austritt der Druckluft (2)
steuert. Bei geoffnetem Austritt sinkt der
Druck in der Leitung so stark, daf} das Ven-
til (7) als Stellglied gedffnet wird und der
Heizdampf den Heizkessel durchstromen
kann (Bild 48/2).

Weitere Regelungsbeispiele

Zwei weitere Beispiele einer Regelung sind
auf der Seite 36 dargestellt.

Ein modernes Verkebrsflugzeug, wie zum
Beispiel' vom Typ I1-62, stellt eine -
allerdings sehr umfangreiche und kompli-
zierte — Regelstrecke dar. Ganz allgemein
betrachtet, wird am Flugzeug der normale
Flugzustand geregelt. Im einzelnen ist es
zum Beispiel die physikalische Grife Ge-
schwindigkeit.

48

Regler Befehistlu
¢ Regelstrecke =
Energieflun
j ‘oder Stoff-
; Strung transport

EncrgiefluB, Stdrung und BefehlsfluB im
Regelkreis

Druckluft

48/2 Pneumatische Regelung einer Chemieanlage
Eine Regeleinrichtung, bestehend aus dem
MeBglied Geschwindigkei Bgerit, Uber-

tragungsgliedern und dem Stellglied Treib-
stoffpumpe  beziehungsweise - Hohenruder,
regelt die Antriebskraft des Flugzeugs und
seine Fluglage, damit stindig eine be-
stimmte Fluggeschwindigkeit eingehalten
wird. Diese' Aufgabe kann ein Mensch nicht
so genau und so schnell stindig ausfiihren
wie ein automatischer Regler. Der Mensch
iiberwacht als Pilot nur noch das sichere
Einwirken der Anlage auf die Regelstrecke,
in unserem Beispiel das Flugzeug.

Eine moderne Arbeitsmaschine, wie zum



Beispiel ein Schleifautomat (Bild 36/2), ist
ebenfalls eine Regelstrecke.

In einem solchen Schleifautomaten wird
zum Beispiel die Einhaltung einer bestimm-
ten Werkstiickqualitat trotz Werkzeugver-
schleify geregelt. Im besonderen ist es die
physikalische Grofe Werkstiickdurchmesser.
Ein Regler, bestehend aus dem MefBglied
Druckluftfeinmefgerat, ~ Ubertra lie-
dern und dem Stellglied Werkzeugzustellung,
regelt den Eingriff ‘des Schleifkorpers und
damit die Einhaltung des geforderten Werk-
stiickdurchmessers. Diese Aufgabe kann ein
Mensch, ebenso wie beim Uberschallflugzeug,
nicht so genau und so schnell stindig aus-
filhren wie ein automatischer Regler. Der
Mensch iiberwacht als Facharbeiter  vor-
nehmlich das einwandfreie Einwirken des
Reglers auf die Regelstrecke.

Bedeutung der Sleuemng' und Regelung

Bei der Mechanisierung iibernimmt die
Maschine die Arbeitsoperationen, wihrend
der Mensch MeB-, Steuer-, Regel- und
Kontrollfunktionen ausibt. Der Mensch
muB noch in den Arbeitsprozels eingreifen:
das Werkstiick zufithren, schalten, messen,
das Werkstiick abnehmen.

Automaten arbeiten selbsttitig nach Pro-
grammen, die auf Lochkarten, Lochstreifen,
Magnettonbandern, Filmbandern usw. ge-
speichert sind (Bild 49/1). Der Mensch
braucht nicht mehr unmittelbar in den Pro-
duktionsprozeB einzugreifen. Er kann sich
darauf beschrinken, Programme auszuarbei-
ten und vorzugeben, Schalttafeln zu be-
dienen, die Arbeit des automatischen
Systems zu iiberwachen und Stérungen zu
beseitigen. Die Maschlnen nehmen den
Menschen die korperllche Arbeit und einen
Teil der geistigen Arbeit ab. Die Menschen
iiben . vorwiegend schopferische Titigkeiten
aus, werden in noch héherem Mafle zum
Beherrscher der Natur. Sie miissen jedoch
Fachleute sein, die sofort verstehen, was

4 (0609 04)

49/1

Anordnung. der Steueranlagen in einer
numerisch gesteuerten Bohrmaschine

ihnen die Betriebsmef-, Steuer- und Rege-
lungseinrichtungen signalisieren. Sie miissen

‘daher umfassende technische, technologische

und 6konomische Kenntnisse besitzen, um
die komplizierte Produktionstechnik zu
meistern.

Der Okonomische Nutzen

der Automatisierung

Mechanisierung und Automatisierung er-

4finen dem Menschen neue grofe Produk-

tionsméglichkeiten. Er kann Produktions-
prozesse bewiltigen, die seine eigenen kor-
perlichen und geistigen Krafte iibersteigen.

Er kann Automaten gesundheitsschidliche

Arbeiten iibertragen. Er kann Produkte von

hochster Qualitit herstellen und die Ferti-

gungskosten betrichtlich senken. Die wich-
tigsten wirtschaftlichen Vorzugc der Auto-
matisierung sind:

1. Die Arbeitsproduktivitit steigt betrcht-
lich. Der Aufwand an lebendiger und
vergegenstindlichter Arbeit je Erzeugnis
sinkt.

. Die Selbstkosten je Erzeugnis sinken, da
sich Arbeitszeitaufwand, Transportkosten,
Ausschufl, Werkzeugverbrauch und ande-

N
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res je Erzeugnis verringern und die Ma-
schinen und Anlagen besser ausgenutzt
werden.

3. Der Gewinn des Betriebes erhoht sich.
Der Betrieb und der Staat verfiigen da-
durch iiber mehr Mittel, um die Produk-
tion zu erweitern und die Lebenslage
unseres Volkes zu verbessern.

- Die Qualitit der Erzeugnisse steigt, weil
Maschinen und MeBgerite eingesetzt wer-
den kénnen, deren Bearbeitungs- und
Mef, igkeit die des Menschen iiber-

»

trifft.

5. Der Mensch wird von schwerer kérper-
licher oder gesundheitsschadlicher Arbeit
befreit. )

Inwieweit sich der hohe Nutzeffekt der

Automatisierung zum Vorteil der Werk-

titigen auswirkt, hingt von den gesellschaft-

lichen Verhaltnissen ab (Produktionsver-
haltnisse).

® Wiederholen Sie dazu das Kapitel ,,Aus-
irki der  Mechanisierung  und
im Lebrbuch fir die

wirkung
Automatisierung"
Klassen 7 und 8!

® Charakterisieren Sie danach die Auto-
matisierung in der kapitalistischen und
in der sozialistischen Gesellschaft!

Aufgaben
Steuerung:

1. Nennen Sie die Glieder einer gesteuer-
ten Anlage!

2. Zeichnen Sie das Steuerdiagramm ‘einer
Verkehrssteueranlage (Signalampel) fiir
die rote, gelbe und griine Lampe nach
folgendem Schema!

ein
brin  aus
ein
Gelb  aus
ein
Rot  aus ! | 1 1 L
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10.

Die Durchfahrt (griin) ist 40 Sekunden
frei zu-geben!

Kreuzung frei machen (gelb) soll 5 Se-
kunden gelten, gesperrt (rot) 40 Sekun-
den!

. Stellen Sie an einem Zweitakt-Otto-

motor die Glieder der Steueranlage fest!

. Zeichnen Sie einen ausfiihrlichen Block-

schaltplan einer Weckeruhr, und bezeich-
nen Sie die einzelnen Glieder der
Steueranlage dieser Uhr!

- Konstruieren Sie eine Steueranlage fiir

eine elektrische Eisenbahn! Welche
physikalische GréBe wird damit ge-
steuert?

. Konstruieren Sie eine Steueranlage fiir

die Landung eines Flugmodells nach
Ablauf einer bestimmten Zeit (Flug-
modellbauer verwenden fiir solch eine
Anlage eine Ziindschnur oder einen Zeit-
ausloser) !

- Konstruieren Sie eine Steueranlage zur

Fernsteuerung  fiir ein Schiffsmodell!
Das Programm soll mit einem Uhrwerk
zum Ablauf gebracht werden, die Aus-
l6sung kann durch Druckluft iiber eine
lange Ventilgummi-Schlauchleitung er-
folgen.

Welche physikalische Gréfle wird da-
mit gesteuert?

. Nennen Sie Beispiele fiir hydraulische

hinen!

Steueranl an Arbei
Welche physikalischen Grofien werden
damit gesteuert?

Nennen Sie Beispiele fiir hydraulische
Steueranlagen an Landmaschinen ! Welche
physikalischen Grofien werden damit ge-
steuert?

Welche Speicherorgane fiir Programm-
steueranlagen kennen Sie?

- Untersuchen Sie an gesteuerten Anlagen,

ob ‘ein Stofftransport oder ein Energie-
flu gesteuert wird!

. Beschreiben Sie die Steuerung einer ein-

fachen Haushaltmaschine!



13. Welche physikalische GroBe wird in der
Antriebsvorrichtung eines Fahrrades ge-
steuert?

14. Stellen Sie an einer sehr alten Maschine,
zum Beispiel an einem Hammerwerk,
die Glieder der Steuerung fest!

Regelung:

1. Nennen Sie die Glieder einer geregelten
Anlage!

2. Zeichnen Sie den Regelungsverlauf fiir
die Einhaltung der' senkrechten Lage
eines Radfahrers. Welche physikalische
Grofe wird geregelt?

3. Beim Biigeln darf eine bestimmte Tem-
peratur nicht iberschritten werden.
Wird bei einem modernen Biigeleisen
mit Bimetallschalter und Kontrollampe
die Temperatur gesteuert oder geregelt?
Begriinden Sie Thre Antwort!

©

. Unter welchen Bedingungen

. Zeichnen Sie die Temperatur- und die

StromfluB-Kurve fiir ein Biigeleisen
(Aufgabe 3) in ein Diagramm! Erkliren
Sie die Groflen Sollwert und Istwert!

. Beschreiben Sie in einem Regelkreis die

Richtung des Befehlsflusses und des
Energieflusses (oder S;oﬁn'anspons)l

. Vergleichen Sie den Wirkungsablauf in

einer Steuerung 'und in einer Regelung!

. Begriinden Sie die Unterschiede zwi-

schen einer Verkehrssteuerung durch
automatische Ampelanlagen und einer
Verkehrsregelung durch einen Verkehrs-
polizisten!

ist ein
Kraftfahrzeug eine gesteuerte Anlage,
und unter welchen Bedingungen ist es
eine geregelte Anlage?

. Beschreiben Sie einen Regelkreis ‘an

einem Lebewesen (Tier oder Mensch)!

. Welche Voraussetzungen erfordert die

Regelbarkeit einer Anlage?
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Ubungen, Versuche, Aufgaben —

Mechanische Technologie und Maschinenkunde

Achsen, Lager

Auflagekrifte einer Achse bei verschiedener
Lastverteilung

Aufgabe: Durch Wigen einer Achse mit
verschiebbaren Ridern Ry und Ry sind die
unterschiedlichen Auflagekrifte Fo und Fg
in A und B zu ermitteln.

Erlauterung: Nur bei symmetrischer Last-
verteilung sind die Auflagekrifte einer
Achse (oder Welle) gleich grof. Die Last-
verteilung ist jedoch nicht immer sym-
metrisch. Deshalb muB das Auflager mit
der groften Belastung auch so gestaltet sein,

daf} alle Krifte aufgenommen werden kén- -

nen. Die Krifte F im Auflager A und Fp
im Auflager B werden errechnet nach dem
Momentensatz M = 0. Dieser Satz, ange-
wendet auf die Berechnung von F und FB,
ergibt folgende Glelchungen

Fy-(—h) +Fw'?+Fz (—h)

Fiy= 7
in kp
/

Fy-h +Fw'7+Fz'lz

Fp= in kp
? 7
fa a

52/1 Versuchsaufbau, schematisch

52

F, : Auflagekraft in A (in kp)

Fp : Auflagekraft in B (in kp)

F, : durch Ry bewirkte Kraft (in kp)

F, : durch Ry bewirkte Kraft (in kp)

durch Achse bewirkte Kraft (in kp)

Jy : Gesamtlinge der Achse (in mm)

/ : Stiitzweite zwischen A und B (in mm)
(entspricht dem Abstand der
Federwaagenaufhingung)

/y : Abstand Ry von A (in mm)

l, : Abstand Ry von A (in mm)

Versuchsaufbau : Achse, lp mm lang, Profil @ ;
zwei verschiebbare Rider gleicher Masse 2,
zwei Federwaagen bis 10 kp, Wigegeriist,
(Bild 52/1).

Versuchsablauf :

— Achse und Rader wigen.
— Achse mit Rad Ry in die Federwaagen
in A und B einhdngen. Rad R; befindet

sich bei 2, AB =1
— Werte in A und B ablesen.
— Rad Ry um % nach B verschieben.
— Werte in A und B ablesen.

/
- Rad R aufbringen; Ry ist —
3

von A entfernt;

Ry ist % von B entfernt.
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53/1 Krifteplan zur Berechnung von F 5 und Fg

- Werte in A und B ablesen.

/

— Rad Ry verschieben, bis es —

; . 4
von A entfernt ist.

/

- Rad R verschieben, bis es —
X 4
von B entfernt ist.
- Werte in A und B ablesen.

Ergebnis: Die Federwaagen zeigen an:

/
bei Wigung der Achse mit Ry bei 7

bei Wigung der Achse mit Ry bei é von B
Fy < F,
bei Wigung der Achse mit Ry bei —i— von A

und R bei % von B

Fi+Fy+F,

Fa= >

Fg=
Die Auflager werden demnach nur bei sym-
metrischer Belastung gleichmiBig belastet.
Das Ergebnis der Wigungen kann nach dem
in Bild 53/1 dargestellten Krifteplan be-
rechnet werden.

Durchbiegung von Achsen unterschiedlicher
Profile

Aufgabe': Verschiedene Profilstibe gleicher
Querschnittsflichen und gleicher Werkstoff-
sollen bel werden.
Dabei ist die unterschiedliche Durchbiegung

ung

bei gleicher Kraft F und verschiedenen Stiitz-
weiten (! und /4) zu ermitteln.

Erliuterung: Die Durchbiegung der Achse
ist von der Kraft F, der Werkstoffzusam-
mensetzung, vom Profil mit der Fliche A
und von der Stiitzweite [ abhingig. Die
aufBeren Fasern des Werkstoffs werden am
meisten beansprucht. Deshalb werden Pro-
file hergestellt, die eine Haufung des Werk-
stoffs an den Randzonen haben (Doppel-T-
Profil, U-Profil).

Versuchsaufbau: Profilstibe nach Bild 53/2
mit den dazugehérigen Flichen A und der
Linge I, M ijck zur Erzeug der
Kraft F, Mafistab, zwei Auflager, Schnur.

Versuchsablauf :

— Querschnittsfliche nach den Formeln
(Bild 53/2) berechnen.

- Profilstab Sy auf die Auflager mit der

Stiitzweite [ auflegen und bei é

belasten.

— Schnur von A zu B spannen.

- Durchbiegung unter dem Angriffspunkt
der Kraft F messen (Bild 54/1).

- Profilstab Sy auflegen und verfahren wie
beim 1. Versuch.

- Profilstab S3 auflegen und verfahren wie
beim 1. Versuch.

- Profilstab S3 um 90 ° gedreht auflegen und
verfahren wie beim 1. Versuch.

E R oo

E d'r*a4

53/2 Profilstibe (Sy, S, S3)

0-2 =2
%52=

@f)’x .



54/1

54/2  Versuch mit
Stab Sy

Messen der
Durchbiegung

— Profilstab Sy mit der Stiitzweite /; auflegen
und belasten bei —121—

— Schnur von A zu B spannen.

— Durchbiegung unter dem Angriffspunkt
der Kraft F messen.

~ Profilstab S auflegen und verfahren wie
beim 1. Versuch.

— Weitere Versuche mit der Stiitzweite /4
wie bei den Versuchen mit der Stiitzweite /.

Ergebnis: Beim Profilstab Sy hochkant tritt
die geringste und beim Profilstab S; flach
die grofite Durchbiegung auf. Die Durch-
biegung bei gleicher Kraft F hangt vom
Profil und von der Stiitzweite [ ab. Die Er-
gebnisse sind in eine Tabelle einzutragen!

Profil- = Be- Stiitz- Durch-
Fliche % 2

stab lasting  weite biegung

N A F l l
inmm?  inkp in mm in mm

Tropfversuche mit verschiedenen Schmier-
mitteln

Aufgabe: Der Tropfpunkt verschiedener
Schmietmittel soll ermittelt werden.

Erlduterung: Schmiermittel werden wih-
rend’des Betriebes einer Maschine erwirmt.
Je nach der Schmierstelle ist die Erwarmung
unterschiedlich. HeiBlager in Brennkraft-
maschinen werden zum Beispiel stark er-
wirmt, Lager in Kiihlwasserpumpen da-
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54/3  Versuchsaufbau
(A

Erwdrmer

gegen nur wenig. Die verwendeten Schmiet-
mitte] miissen die auftretende Erwirmung
beriicksichtigen, das heif}t, erst bei Betriebs-
temperatur dirfen sie die fiir die Schmier-
stelle geforderte Viskositit erreichen. Die
Verwendung ungeeigneter Schmiermittel ver-
schlechtert die Betriebseigenschaften einer
Maschine und fiihrt zu vorzeitigem Ver-
schleif.

Versuchsaufbau: verschiedene Maschinenéle
und -fette, GefiBle, Heizplatte, Thermo-
meter bis 150 °C, Tropfstibe mit Markie-
rung (Bild 54/3).

Versuchsablauf:

— Tropfstab bis zur Markierung in diinn-

" fliissiges Ol bei Raumtemperatur ein-
tauchen. :

- Stab herausheben und das Abtropfen
beobachten.

- Zahfliissiges Ol erwirmen, Versuch wie-
derholen, dabei Temperatur beobachten.

- Maschinenfett (rot) erwirmen, bis Tropf-
probe moglich. Versuch durchfiihren,
dabei Temperatur beobachten.

- Versuch mit Heifilagerfett wiederholen.

— Temperaturen, bei denen die Tropfprobe
méglich ist, vergleichen.

Ergebnis: Die einzelnen Schmiermittel
haben bei unterschiedlichen Temperaturen
ihren Tropfpunkt erreicht. Aus dem Ergeb-



nis kann auf die unterschiedliche Verwen-
dung der Schmiermittel geschluBfolgert wer-
den.

Wellen, Kupplungen

Grofle der Torsionsbeanspruchung und der
Torsionsspannung einer Welle

Aufgabe: An einer Motorwelle sollen die
auftretende Torsionsbeanspruchung M, und
die dadurch hervorgerufene Torsionsspan-
nung 1, berechnet werden.

Erliuterung: Die Welle setzt der Forsions-
beanspruchung einen Widerstand, das Tor-
sionswiderstandsmoment W, entgegen. In
Tabellenwerken sind Widerstandsmomente
fir die 1 Querschni

gestellt.

Die Torsionsspannung t, einer Welle mufl
kleiner sein als die zulissige Torsionsspan-
nung T,,, fir den jeweiligen Werkstoff,
1 < T,y damit Sicherheit vorhanden ist.

Versuchsaufbau: Elektromotor mit Riemen-
scheibe (zum Beispiel Antriebsmotor einer
Bohrmaschine, Kreissige, Nihmaschine,
Bild 55/1) und, falls vorhanden, Handtacho-
meter.

Versuchsablauf :

- Werte fiir:
Durchmesser 4 der Motorwelle (in cm),
Drehzahl 7 des Motors (in min—1,
Leistung P des Motors (in kW) durch Ab-
lesen am Leistungsschild des Motors er-
mitteln oder, wenn vorhanden, mit dem
Handtachometer aufnehmen.

- Drehmoment M, (in kp/cm) errechnen
nach folgender Gleichung:

M= 97300-;.

Torsion

55/1 Elektromotor mit

— Widerstandsmoment gegen Torsion der
Welle W, (in cm3) aus Tabellen ermit-
_teln oder errechnen nach folgender Glei-
chung:
ad® B
- B
- Torsionsspannung t (in kp/cm?) errech-
nen nach der Gleichung:

M.

1‘=W:' &

Ergebnis:  Das Ergebnis der Berechnung
sagt aus, welche Torsionsspannung in der
Motorwelle auftritt, wenn der Motor mit
zwei Kilowatt belastet wird.

Reibung als Hinderer bezichungsweise For-
derer technischer Vorginge

Aufgabe: An einer Maschine soll untersucht
werden, wo die Reibung hindernd und wo
sie fordernd auftritt und durch welche Mit-
tel sie beeinfluBt wird.

Erlauzerung Fordernd wirkt die Reibung

ispielsweise in ‘m.’. chliissi Verbin-
dungcn und kraftschliissigen Ubertr
Hindernd wirkt sie bei gleitenden Teilen
als Gleitwiderstand und bei rollenden Tei-
len als Rollwiderstand. Durch geeignete
Vorkehrungen, wie Schmiermittel, Ober-
flachenvergiitung, Profilierung, Belige, kann
die Reibung je nach Bedarf verringert oder
erhoht werden.
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Versuchsaufbau: Eine Maschine des Be- I L e N
triebes, rote und weille Kreide, vorbereitete :r’ ) :
Ubersicht nach folgendem Muster: | +
/ = i

Untersuchte Maschine m I |

. Motor
Fordernde Mittel zur Erhohung 56/1 Beispiel der Darstellung
Reibung der Reibung | Maschine des Energieflusses

mit Reibwirkungsstellen

b,

Hindeside Mittel zur Verri Versuch. : Ein Zugmittelgetriebe und
Reibung der Reibung ein Zahnradgetriebe (ein- oder mehritufig,
als Modell oder an einer Maschine), Mef3-
----------- - schieber, Mafistab, Handtachometer (wenn
vorhanden), Stoppuhr.

Versuchsablauf :

— Energiefluf} in der Maschine ermitteln. Versuchsablauf :

— Stellen kennzeichnen, an denen Reibung ~ Getriebebilder aufnehmen.
auftritt (weiB: fordernd, rot: hindernd). — Bezeichnungen eintragen (21, 22...2a

— Reibstellen auf Mittel zur Erhéhung be- beim Zahnradgetriebe und dy, d3...ds
ziehungsweise Verringerung der Reibung beim Zugmittelgetriebe) in der Richtung
priifen. des Energieflusses.

— Ermittlungen in die Ubersicht eintragen. ~ Ubersetzungsverhiltnisse errechnen nach

den Gleichungen:

Ergebnis: Die in die Ubersicht eingetrage-
nen Ermittlungen geben einen Uberblick
dariiber, wie die Reibung in technischen
Systemen ausgenutzt wird.

Getriebe

Ubersetzungsverhiiltnis in Zugmittel- und

Zahnradgetrichen

Aufgabe: Das Ubersetzungsverhiltnis eines a) Riemengetriebe
Zugmittel- und eines Zahnradgetriebes soll b) Zahnradgetriebe
bestimmt werden.

Erlauterung: Getriebe kénnen Drehzahlen
erhéhen oder verringern, Drehrichtungen
und Drehebenen verindern. Ein charakte-
ristischer Wert fiir ein Getriebe ist das Uber-

56/2 Beispiele fiir
* setzungsverhiltnis 7.

Getriebebilder
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,=ﬂ_ﬁ P
d LT €1
(Zugmlttclgetnebe) (Zahnradgetriebe)

- Drehzahlen errechnen nach den Gleichun-
gen:dym =dy-m u =z n.
(Zugmittelgetri;be) (Zahnradgetriebe)

Durchmesser der Riemenscheibe (in mm)
Drehzahl (in min~—Y)
Ubersetzungsverhaltnis

Zshnezahl des Zahnrades

d:
n:
i

2

- Ubersetzungsverhiltnisse beider Getriebe-
arten vergleichen.

57/1 Handtachometer mit Zubehor

diach

mit dem H

Ergebnis: In Ubersetzungen verhalten sich
bei Ri ieben die Durch der
i wie bei Zahn-
radgetrieben die Anzahl der Zihne an den
Zahnradern.

Zur Kontrolle der Berechnung kénnen Ein-
gangs- und Ausgangsdrehzahl am Getriebe
mit dem Handtachometer gemessen werden.
Ist kein Tachometer vorhanden, lassen sich
bei Handbetrieb Eingangs- und Ausgangs-
drehzahl auch einfach durch Zahlen der Um-
drehungen an der Antriebs- und Abtriebs-
welle ermitteln.

heiben

< scnbhn T s

der Bauteile

Maschinenanalyse

Aufgabe: Wirkungsprinzip, Wirkungsweise
und konstruktive Gestaltung einer Maschine
sollen analysiert werden.

Erliuterung: Unter dem Wirkungsprinzip
versteht man das naturwissenschaftliche
Prinzip, das der Wirkungsweise zugrunde
liegt. Beim Bohren zum Beispiel besteht das
Wirkungsprinzip im Zerstoren des Werk-
stoffzusammenbhalts mit Hilfe von Werkzeu-
gen, die keilférmige Schneiden tragen. In
der Fertigungstechnik wird dafiir der Be-
griff , Trennen“ gebraucht. Als Wirkungs-
weise bezeichnet man die Art und Weise,
in der das Wirkungsprinzip genutzt wird.
Die Wirkungsweise des Bohrens auf einer
Bohrmaschine ist anders als die des Bohrens
auf einer Drehmaschine; ebenfalls anders
ist die Wirkungsweise des Lochens. Allen
drei Verfahren aber liegt das gleiche Wir-
kungsprinzip zugrunde: Trennen mit Hilfe
keilférmiger Werkzeugschneiden.
In der konstruktiven Gestaltung kénnen sich
Maschinen des gleichen erkungsprmznps
und der gleichen Wirkungsweise
der unterschelden zum Belsplel Tischbohr-
von Stinderb hinen, Last-

bohr

57/2  Drehzat
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58/1 U hen der k

k .vtll G

einer Sulenbohrmaschine

kraftwagen von Personenkraftwagen, Brenn-

kraft-Kolb hi fiir Flugmodelle von
solchen fiir Kraftfahrzeuge.

Versuchsaufbau: Eine Maschine des Betrie-
bes: MeBschiebet, Stahlmalstab, Handéacho-

meter (wenn vorhanden).

Versuchsablauf :

— Aufgabe der Maschine innerhalb des Fer-
tigungsprozesses feststellen.

- Wirkungsweise der Maschine ermitteln.

— Wirkungsprinzip ergriinden, das der Wir-
kungsweise zugrunde liegt.

— Konstruktive Gestaltung der Maschine
untersuchen. 2

- Konstruktive Gestaltung mit der anderer
Maschinen vergleichen.

Ergebnis: Jede Maschine 1aft sich auf die
gleiche Art und Weise analysieren. Ein Ver-
gleich der Ergebnisse der einzelnen Analy-
sen zeigt, daf die Vielfalt der technischen
Erscheinungen auf eine verhiltnismifig ge-
ringe Anzahl von Wirkungsprinzipien und
Wirkungsweisen reduziert werden kann.
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Schriftliche Leistungskontrollen

1. Untersuchen Sie folgende Bauteile hin-
sichtlich ihrer Achsen und Wellen:
Triger des Spannfutters an der Bohr-
maschine,

— Triger der Laufrider von Eisenbahn-
waggons und Kraftfahrzeugen (Tatra,
Wartburg), k

— Tréger einer Riemenscheibe an Werkzeug-
maschinen.

2.B Sie die
gebene Kupplung:

bildlich vorge-

Zeichnen Sie die sinnbildlichen Darstel-
lungen einer Kreuzgelenk- und Einschei-
ben-Trockenkupplung!

Beschreiben Sie folgende Gleichung in
einem Satz: =

n_3X,
L T

Stellen Sie diese Gleichung nach z; um!

2

'S

. Lésen Sie folgende Aufgabe:

7 = 180
= 72

Gegeben:

Gesucht: 7y



Grundlagen der Produktion
des sozialistischen Betriebes

Wenn man eine geraume Zeit in einem Be-
trieb lernt und arbeitet, dann werden einem
meist recht schnell viele betriebliche Ge-
hehen vertraut: Mensch die an ihren
Maschinen produzieren, Transport von
Halbzeugen oder Fertigteilen, Pflege und
Reparatur an Maschinen und Gebaudeteilen.
Dagegen lassen sich die vielfiltigen Zu-
ha die beispielsweise zwischen
der Beschaffung des notwendigen Materials,
der Anzahl der zu produzierenden Teile und
dem Absatz der Erzeugnisse bestehen, nicht
ohne weiteres erkennen.
Vielleicht wird auch die Frage aufgeworfen,
warum gerade diese oder jene Erzeugnisse
des Betriebes in der Schiilerproduktions-
abteilung gefertigt werden oder warum be-
stimmte Maschinen in drei Schichten bedient
werden miissen.
Solche und hnliche Zusammenhinge sind
erklarbar, wenn man die Grundlagen der
Produktion unserer sozialistischen Betriebe
kennengelernt hat; wenn man weil}, wie
sowohl die Produktion als auch das dazu
benétigte Material geplant werden miissen;
wenn man den Sinn der sozialistischen
Rationalisierung und die Stellung des Be-
triebes in unserer Volkswirtschaft begriffen
hat. Man wird ‘dann erkennen, daB diese
Zusammenhinge nicht zufillig sind, sondern
daf} ein ganz bestimmtes System von Auf-
gaben damit verbunden ist, deren Erfiillung
wichtigstes Anliegen unserer Werktitigen
ist.

59/1 Schil D T R o
Waiischeschleudern

59/2  Arbeit nach technischen Zeichnungen




Produktionsaufgaben des Betriebes

Aufgaben und Perspektiven des Betriebes
in der V olkswirtschaft

In der Deutschen Demokratischen Republik
wird das gesellschaftliche Gesamtprodukt
nahezu ausschlieBlich in sozialistischen Be-
trieben erzeugt, zu denen die volkseigenen
Tnd die genossenschaftlichen Betriebe ge-
héren. Im Zeitraum von 1960 bis 1971 ist
das gesellschaftliche Gesamtprodukt auf
181 Prozent gewachsen.

® Was versteben Sie unter dem Begriff ,ge-
sellschaftliches Gesamtprodukt“?

® Geben Sie einen kurzen Uberblick diber
die produzierenden Bereiche unserer
Volkswirtschaft!

Von den einzelnen Wirtschaftsbereichen lei-
stet die sozialistische Industrie den héchsten
Beitrag zum gesellschaftlichen Gesamtpro-
dukt der DDR und nimmt somit die fiih-

rende Rolle im gesamtgesellschaftlichen Pro-
duktionsproze® ein.

Struktur und Erzeugnisse
der metallverarheitenden Industrie

Die metallverarbeitende Industrie umfaBt
Betriebe des Schwermaschinenbaus, des all-
gemeinen Maschinenbaus, des Fahrzeugbaus,
des Schiffbaus, der Metallwaren-, der elek-
trotechnischen und elektronischen, der fein-
mechanisch-optischen Industrie sowie der
Gieflereien und Schmieden.

Nach der neuen Betriebssystematik sind
diese Betriebe den Industriebereichen Ma-
schinen- und Fahrzeugbau und Elektrotech-
nik/Elektronik/Geritebau zugeordnet. Die
Aufgliéderung der Industriebereiche in In-
dustriezweige und Industriezweiggruppen
soll hier am Beispiel des Maschinen- und
Fahrzeugbaus gezeigt werden (s. S.61):

Justriellen B dubti

auf die

Verteilung der Betriebe, der Arbeiter und A 1
einzelnen Industriebereiche 1975

sowie der i P

Industrielle Brutto-

Tadustricbereich Betricbe Acbelter produktion in Mio Mark
und Angestellte  iongeante Preise
Energie- und B; find: 45 194 840 10 301,0
Chemische Industrie 611 334892 30483,2
Metallurgie 42 126 967 15 852,6
Baumaterialienindustrie 363 93 586 40913
Wasserwirtschaft 16 20 309 925,7
Maschinen- und Fahrzeugbau 2332 872119 48 860,4
Elel hnik, Elektronik b 632 429143 22700,2
Leichtindustrie 2685 505 094 229058
Textilindustrie 786 244 416 13 2789
Lebensmittelindustrie 965 242 331 33428,1
Zusammen 8477 3063 697 202827,3

60



Industriebereich Maschis

und Fab: b

Industriezweige Induitriezwciggruppen

Energiemaschinenbau

Bau von Bergbau- Ausriistungen fiir

ausriistungen Grundstoff-
Metallurgieausriistungsbau industrie und
Chemieausriistungsbau Bauwirtschaft
Bau-, Baustoff- und

Keramikmaschinenbau

Plast- und Elast-

verarbeitungsmaschinenbau

Werk hinenb Ausrii fiir
Werkzeug- und die metall-
Vorrichtungsbau verarbeitende
Bau von technologischen Industrie
Spezialausriistungen

Holzbearbeitungs- Ausriistungen fiir
maschinenbau die Leicht- und
Papierindustri hinenb Leb. ittel-
Polygraphiemaschinenbau industrie
Textil-, Konfektions- und

Lederverarbeitungs-

maschinenbau

Lebensmittel- und

Verpackungsmaschinenbau

Schi hrzeugbau Fah t
Strafenfahrzeug- und einschl. Schiffbau
Traktorenbau und Land-
Schiffbau maschinenbau
Landmaschinenbau

Bau von Férder-
mitteln, Hebe-
zeugen, Metall-

Fordermittel- und
Hebezeugbau
Bau von Metall-

61/1 E;
Industrie

der metall

urgie, die Bau- und Baustoffindustrie, die
chemische, die Leicht- und Lebensmittelindu-
strie und die Landwirtschaft (weitere Er-
zeugnisse s. auch Bild 61/1).

Der Maschinen-' und Fahrzeugbau ist einer
der wichtigsten Bereiche der metallverarbei-
tenden Industrie der DDR. Dieser In-
dustriebereich erzielte in den vergangenen
Jahren einen hohen jahrlichen Zuwachs:

konstruktionen "konstruktionen .

Brtwickheng der industristien B produk
Metallwarenindustrie Metallwaren- 1950 = 100 Prozent

industrie
Maschinen- Industrie

Verbrennungskraft- Zulieferungs- Jahe und Fahrzeugbau  insgesamt
ma;dt:in:n-. Pumpen- und indusrfi: fiir den 1955 216 190
Vcrdnlch(crbau . Maschinen- und 1960 372 293
Baurelle“und M.aschmem Fahrzeugbau 1965 525 388
el.ement?mdusme . 1970 736 530
GieBereien und Schmieden 1975 994 718
Bau von luft- und kilte- 2
technischen Ausriistungen

Hauprautgaben des Betriehes

Die metallverarbeitende Industrie fertigt
demnach vor allem hochproduktive Werk-
Energi hinen, Verbren-
nungsmotoren sowie Ausriistungen fiir den
Bergbau, die Kohlenindustrie, die Metall-

hinen

Die Bedeutung eines Betriebes ergibt sich
nicht allein aus seiner Grofe oder aus seiner
Produktionsstruktur, sondern vor allem dar-
aus, wie er den Reichtum der Gesellschaft
mehren hilft.
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Beitrag zum Nationaleinkommen. Eine
Hauptaufgabe des Betriebes besteht deshalb
darin, einen stindig steigenden Beitrag zum
Nationaleinkommen der Gesellschaft zu
leisten. =

Was ist Nationaleinkommen?

® Wiederbolen Sie zunichst die Begriffe
Verschleif und Abschreibung! Machen
Sie sich klar, warum zum Beispiel der
Wert einer Werkzeugmaschine erst im
Laufe mebrerer Arbeitsprozesse, also
nach mebreren Jabren, auf die Erzeug-
nisse tibertragen werden kannl

Abschreibungen und Materialkosten bilden
im wesentlichen den Produktionsverbrauch
des Betriebes. Zieht man den Produktions-
verbrauch. aller Betriebe vom gesellschaft-
lichen Gesamtprodukt ab, so erhilt man das
Nationaleinkommen. Es setzt sich, etwas
vereinfacht dargestellt, zusammen aus dem
Arbeitseinkommen der produktiv Tatigen
(Lohn, Gehalt usw.) und dem Reineinkom-
men der Gesellschaft (Gewinn der Betricbe,
Abfiihrungen an den Staatshaushalt),

P Das Arbeitseink der p Téti-
gen und das Reineinkommen der Gesell-
schatt bilden das Nationaleinkommen. Es ist
die Differenz zwischen dem gesellschaft-
lichen Gesamtprodukt und dem Produkti

Arbeirsel in-
Produktionsverbrauch ki ’:::::”":n
(Materialkosten, der dor Gesell-
MaschinenverschieiB) mdu'l'('ﬂv soholt
m !
4 Gesellschaftliches Gesamiprodukt >
62/1 Z des gesellschaftlich
Gesamtprodukts
Nationaleinkommen
1975 gegeniiber um30,1%
1970 gestiegen

in Mrd.Mark

1950 1955 1960 1965 1970 1975

verbrauch, (Bild 62/1)

Das Nationaleinkommen und seine Entwick-
lung kennzeichnen das ékonomische Niveau
und das Entwicklungstempo eines Landes.
Das Nationaleinkommen der DDR hat sich
von 1950 bis 1975 mehr als verfiinffacht und
wird auch in Zukunft rasch weiter ansteigen.
Fiir eine Steigerung des Nationaleinkommens
sind im Prinzip zwei Faktoren mafigebend:
— die zunehmende' Anzahl der produktiv
Tétigen und
- die Steigerung der Arbeitsproduktivitit.

® Wiederholen Sie den Begriff Arbeitspro-
duktivitat!
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62/2 Entwicklung des Nationaleink der

DDR

In anderen hochentwickelten Industriestaa-
ten 4Bt sich ein beachtlicher Teil des Zu-
wachses an Nationaleinkommen auf die zu-
nehmende Anzahl der produktiv Titigen
zuriickfiihren. In der DDR war dieser Fak-
tor fast nicht wirksam. Die beiden von den
deutschen Imperialisten entfesselten Kriege
und ihre Folgen begrenzten die Zunahme der
Bevélkerung im arbeitsfahigen Alter.

Die Zahl der Berufstitigen in der materiel-
len Produktion betrug 1960 etwa 6,5 Mil-
lionen. Sie liegt heute nicht hoher, sondern
sogar etwas darunter.



Prozentualer Anteil der Personen im

jahre
i R Bevilkerung weibliche Bevdlkerung
a Alter 90
5
1939 21 68 1 :D
1950 22 64 14 =
1960 21 61 18
1965 23 58 19 70
1970 22 58 20 65
1974 21 59 20 60 5
1975 20 60 20 55 £
50 &
45 %
Somit kann man feststellen, daB sich die 40 b
Steigerung des Nationaleinkommens in den 35 :
letzten Jahren fast ausschlieflich aus der 30 =
hoheren Arbeitsproduktivitét ergibt. 2% H
Auch in den kommenden Jahren steht fiir 20 E
die Erh6hung des Nationaleinkommens :g
keine zunehmende Anzahl von Berufstitigen 5
zur Verfiigung. Eine weitere Steigerung des

Nationaleinkommens kann auch in Zukunft
nur dadurch errreicht werden, dafl die Wirk-
samkeit (Effektivitat) der gesellschaftlichen
Arbeit erhdht wird. Wie das Nationalein-
kommen verwendet wird, zeigt Bild 63/2.

b

Planmiflige Steigerung der Produktion ist

80 60 40 20 100 80 60 40 20 -+ 204060 80100 20 40 60 80
tausend Personen tausend Personen

63/1 Lebensbaum der Bevolkerung der DDR 1975

Gesellschaftliches Brutioproduk! 1975 : 369,2 Mrd. M

eine weitere Hauptaufgabe des Betriebes.
Von Jahr zu Jahr steigt im In- und Ausland
die Nachfrage nach mehr, besseren und scho-
neren Waren. Um mit der weltweiten tech-
nischen Entwicklung schrittzuhalten, sind die
Betriebe gezwungen, stindig modernere und
produktivere Arbeitsmittel zu erwerben, um
mehr und bessere Produkte zu erzeugen.
Welche Ziele sich die Betriebe bei der Stei-
gerung der Industrieproduktion und des
Warenangebots gestellt haben, zeigen die
Bilder 64/1a und b.

Jede Steigerung der Produktion muf gleich-
zeitig mit einer Erhohung der Qualitit der
Erzeugnisse verbunden sein. Vor allem auf
dem Weltmarkt, aber auch von unserer Be-
volkerung wird immer unerbittlicher hohe
Qualitdt gefordert.

Deshalb bemiihen: sich die Produktions-
betriebe der DDR, noch mehr Er

Produktionsverbrauch: 2275 Mrd. M
davon

Materialverbrauch :

v 2102 Md M
Abschreibungen :

173Mrd M

Aufteilung des im Inland verbrauchten
Natioraleinkormmens

—1

Konsumtion

Akkumulation

1975

63/2 Verteil




mit héochster Qualitit herzustellen. Welche
Erfolge sie dabei bereits erreicht haben, zei-
gen die folgenden Beispiele:

Bestand ahl i striell K 7
je 100 Hausbalte

Industrieproduktiort

4975 gegeniiber 1970
auf 1377 gestiegen

190 1965 1970 1975
Personenkraftwagen 3,2 82 156 262
Motorréder 11277 165 194 195 ation auf Weiterentwickiung
Rundfunkempfanger 899 86,5 91,9 963 und Vervolikommnung der materigli
Feraschempfinger 16,7 485 691 816 technischen Basis der sozialistisc
Elektrische Haushalt- Volkswirtschaft der DOR
kithlschrinke 6,1 259 564 847
Flektrische Haushalt- 1950 1955 1960 1965 1970 1975
waschmaschinen 62 27,7 536 730

DerEi stieg 1975 geg 1970 um
Ausfubr ausgewdblter Erzeugnisse 1975 =
1970 1975 1970
Spanabhebende
‘Werkzeugmaschinen 579 1020 Mio VM
Pressen 139 230 Mio VM il
Maschinen und Aus- 155%
riistungen fiir die J
Plast- und Elast-
verarbeitung 90 269 Mio VM
PKW 56178 75 903 Stiick
LKW 12276 24 671 Stiick
Motorrdder 28 813. 44 903 Stiick
Traktoren 6382 283 Stiick
Erntemaschinen 187 569 Mio VM 64/1a und b Steigerung der Industrieproduktion
Krane 1601 1928 Stiick und des Einzelhandelsumsatzes von 1970 bis 1975
Dieselmotoren 11135 12852 Stiick
Staubsauger 152163 306 104 Stick » Durch die quantitative Erhdhung der Pro-
El‘]:;f"d" Kichen- TES el duktion bei gleichzeitiger Erhghung des An-
maschinen i . " z o o
Waschmaschinen 30100 66600 Stiick I;nls :er Frzeug.msse mu(Gmez.elchen:O sind
Haushaltohren 31 43 Mio VM ie Betriebe in der Lage, die Bevdlkerung
mit mehr und k Waren zu g
AuBerd b sich die Ab

Ausgewiblte Produktionsmittel mit einem boben
R

il mit G ichen Q in Prozent
1964 1966
Fiihrungsbahnschleifmaschinen 0 80
Verseilmaschinen 48 80
Abfill chi fiir Fliissigkei 28 74
Vielstahl- und Kopierdrehmaschinen 58 70
Strick- und Wirkmaschinen 8 54
Druckluftwerkzeuge 17 45
Frismaschinen 33 42
Spezial hinen f. Kakao u. Si 9 38
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lichkeiten der Produkte ouf dem Weltmarkt.

Vergleich mit dem Weltstand. Jeder Betrieb
muB seine Erzeugnisse stindig mit dem
Weltstand vergleichen. Das ist erfocderlich,
weil die Qualitit, die Selbstkosten und der
Wert eines Erzeugnisses verinderliche Gro-
Ben sind, die sich insbesondere unter den
Bedingungen der raschen Entwicklung von
Wissenschaft und Technik in der Welt stin-
dig und schnell veréndern.



Ein Erzeugnis, das heute noch das Giite-
zeichen Q trigt, ist kiinftig — wird es nicht
weiterentwickelt — nur noch schwer bzw.
iiberhaupt nicht mehr absetzbar. Aber auch
wenn die Qualitit den Erfordernissen des
Weltmarktes: entspricht, ist. ein Erzeug

Lizenzen ermoglichen es, wissenschaftlich-
technische Ergebnisse rasch zu verwerten.
Sie sparen langwierige und kostspielige
eigene Entwicklungen ein.

Fiir die Volkswirtschaft der DDR werden
Li Lauf

erst weltmarktfihig, wenn sein Herstel-
lungspreis unter dem Weltmarktpreis liegt.
Erst der Weltmarktpreis driickt aus, welcher
Arbeitsaufwand fiir ein bestimmtes Erzeug-
nis als notwendig anerkannt wird.

- wenn die Eigenentwicklung zu lange
dauert,

- wenn die Eigenentwicklung teurer ist als
der Kauf von Lizenzen oder

- wenn es sich um solche Neuentwicklungen
handelt, die auf Grund der Spezialisie-
rung im Rahmen des RGW bei uns nicht
mehr bearbeitet werden.

> Aul dem Weltmarkt bestehen die has!en
lichkei fiir neue E

P Die Diff ischen den Weltmarkt
preisen und den Inlandpreisen werden
h dchlich vom chiedlichen Niveau
der Arbeitsproduktivitit b In dem
MaBe, wie es gelingt, diese Diff u
beseitigen oder posmv U vcrbndern, ist der
Export eines Erzeug bel.

Neuentwicklungen schnell in die Produktion
zu iiberfiihren, ist eine weitere Hauptaufgabe
der Betriebe.

Bei den immer kiirzeren Fristen, in denen
Arbeitsmittel und Fertigungsverfahren ver-
alten, sind die schnelle Entwicklung neuer
Arbeitsmittel und Verfahren sowie deren
schnelle produktive Nutzung und Verwer-
tung gleichermaBen erforderlich. In der Re-
gel werden in mehreren Lindern Parallel-
entwicklungen betrieben. Das Land (bzw.
der Betrieb) erzielt die giinstigsten Verkauf-
erlése, das (der) mit dieser Neuentwicklung
zuerst auf den Markt kommt.

Ist der Bedarf an dieser Neuentwicklung
groBer als die eigene 'Produktionskapazitit
- das ist zum Beispiel bei den international
begehrten Malimo-Nihwirkautomaten und

sanderen Erzeugnissen unserer Republik der

Fall —, dann werden die Konstruktions- oder

die in kurzen Fristen entwickelt und schnell
in die Produktion iiberfiihrt werden.

Kooperationsbeziehungen und ihr systema-
tischer Ausbau gehéren ebenfalls zu den
Hauptaufgaben der Betriebe.

@® Was versteben Sie unter Kooperation?

Die stidndig erweiterten Kooperationsbezie-
hungen erméglichen eine immer engere Spe-
zialisierung der Produktion einzelner Be-
triebe. Mit der Spezialisierung ist in den

-meisten Fillen verbunden, daf} die Stiick-

zahlen eines Produkts oder eines Teils ent-
scheidend erhéht werden kénnen. Dies wie-
derum erméglicht eine Senkung der Kosten.
Darum wird gegenwirtig der Entwicklung
der zwischenbetrieblichen Kooperations-
bezichungen in allen Betrieben unserer
Volkswirtschaft grofite Aufmerksamkeit ge-
schenkt.

Der Direktor der Volkswerft Stralsund sagte der
Zeitung ,Neues Deutschland im April 1967 in
einem Interview: ,Unserem Kooperationsverband
gehoren jene 21 Betriebe aus 11 VVB an, die die
Wel ktfahigkeit des Fang- und Gefrierschiffes

Verfahr 1 als Li verkauft.
Unter Lizenz versteht man eine B laub
nis fiir eine lich hii fremde Erfind

die einem Betrieb oder einem Staat gestattet, diese
Erfindung (oder dieses Verfahren) im eigenen Land
produktiv zu nutzen.

5 [060904)

JAtlantik' wesentlich bestimmen. Sie steuern etwa
60 Prozent zur Ausriistung unserer Schiffe bei.
Unser Anliegen ist es, gemeinsam ein Schiff auf
den Markt zu bringen, das in seinem Gebrauchs-
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wert, in seiner Qualitdt, in der Fertigungstechnik,
in den Bauzeiten und damit in den Kosten den
Weltstand nicht nur heute, sondern auch in der
Zukunft bestimme.

Deshalb arbeiteten wir eine Rahmenvereinbarung
mic den 21 Partnern im Kooperationsverband aus,
in der als Haupraufgabe die langfristige soziali-
stische Gemcinschaftsarbeit genannt wird, die dar-
auf gerichtet ist. den .Atlantik' als weltstands-
bestimmendes Finalproduke auf den Markt zu
bringen. Diese Rahmenvertrige beinhalten die
gegenseitigen Forderungen bis zum Jahre 1970. In
der Forschung gehen die Vertrige sogar iiber das
Jahr 1970 hinaus.”

Neben diesen zwischenbetrieblichen Koope-
rationsbeziehungen gewinnt im Verlaufe der
raschen Entwicklung von Wissenschaft und
Technik die Kooperation zwischen Betrieben
verschiedener Lander zunehmend an Bedeu-
tung.

Hierbei handelt es sich ebenfalls nicht nur
um Austausch der Erzeugnisse, sondern um
geplante  abgestimmte  Zusammenarbeit.
Diese Zusammenarbeit bis zur arbeitsteiligen
Produktion ganzer Anlagen und Fabriken ist
zwischen Betrieben sozialistischer Lénder be-
reits in vielen Fallen entwickelt.

» Die Kooperation beruht auf der gesell-
schaftlichen Arbeitsteilung. Sie ist darauf
gerichtet, durch die Spezialisierung der
dtigkei eine de Arbei

tivitdt bei geringeren Kosten zu erreichen.

Durch die Ausarbeitung und Erfiillung hoher
Planziele trigt jedes Betriebskollektiv zu-
gleich zur politischen und Gkonomischen
Stéirkung der DDR bei.

In rund 100 Linder der Erde werden die
Erzeugnisse der Betriebe der DDR expor—

R————

VEB Waschgerure- VEB Mobel und

werk Schwarzen-  Plast Ohrdruf - nat Heldrungen
berg o
‘66/2 Fi ich gewihlter volk
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VEB Merall Komb; VEB Kombinat

Kooperationsverband ,Atlantik”
Volkswerft als

Finalproduzent
VE:Husmxgen-

£ #1 u.Apparatebau
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VEB fFernmeldeaniagenbau
VEB Isolier-u Klletechnik

VEB Alubau

VEB Xlement GottwaldWerke VEB Kiihlautomat

VEB Elekroprojekt
VEB Elektroapparafewerke
FlrmnlngWemerﬁeriuch

Betfin

VEB Schwermaschinenbau
“Karl Liebknecht*

ﬂaydelmy/
VEB? i

VEB mmpenmk ”””‘

VEB Elektromotorenwerk
VEB Ha;c[nlnerﬂnbrik
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Dessau

. VEB Elektro-
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AuBenst, Erfurt & cipzig \Dppach
Erturt f i ®
Rudiskeben Gera  VEB Elekro-
VEBChema  VEB Maschinen- schultgemve
u.Dampfkesselbau g VEBTabakum
e
66/1 Schematische Darstellung der zwischen-

betrieblich. K
verband ..Atlanuk“

am K 1 -

tiert. Jedes Erzeugnis trigt neben dem Giite-
zeichen ein Firmenzeichen und meist auch
die verpflichtende Bezeichnung VEB: Volks-
cigener Betrieb (Bild 66/2).

Wenn bei den Geschiftspartnern das Fir-
menzeichen eines Betriebes als eine Garantie
fiir eine hohe Qualitit des Erzeugnisses, das
heiflt fiir Funktionstiichtigkeit, hohe Lebens-
dauer, ansprechende Formgestaltung und
vorziiglichen Kundendienst gilt, dann haben
die Werktitigen dieses Betriebes durch ihre
Arbeit mitgeholfen, das internationale An-

€ mo

VEB Schrauben-und
Normdrehteilewerk
Hildburghausen

VEB Metalleicht-
bau-Kombinar

Dompferzeuger- K
Leipzig

bau Berlin

Betricbe der DDR



sechen der DDR zu erhdhen. Dazu gehort
auch, daf jeder Betrieb alle Exportverpflich-
tungen termingerecht erfillt.

Fiinfjabrplan, Volkswirtschaftsplan
und Betriebsplan

Dank der weitschauenden wissenschaftlichen
Planung hat sich die Volkswirtschaft der
DDR in den zuriickliegenden Jahren trotz
schwieriger- Ausgangsposition kontinuierlich
und mit einem hohen Wachstumstempo ent-
wickelt. In diesem kontinuierlichen Wachs-
tum driickt sich die Stabilitit aus, die die
DDR in ihrer wirtschaftlichen und gesell-
schaftlichen Entwicklung erreicht hat.

So nimmt zum Beispiel die DDR in der .

Werkzeugmaschinenproduktion der Welt

einen beachtlichen Stand ein.

Jede Planung der Volkswirtschaft setzt ge-
sellschaftliches Eigentum an Produktions-
mitteln und die politische Herrschaft der
Arbeiter und Bauern im Biindnis mit allen
werktitigen Schichten unter Fiihrung der
Partei der Arbeiterklasse voraus.

National- Arbeits- =
ginkommen | procukiivirgt | OnSurmtion
127...130%

130..132%

121..123%

S —

‘ —!1
B uy
1971

W erkzeugmaschinenproduktion 1967 L

1976 1980

in Mio i
Dollar in Prozent der Produktion
in Prozent T

Usa 1868 297 126 | Landwirtschaft !
::;SR 323 ,1 ;;" 62’: Gesamfertrag der Pflanzenproduktion  auf 120%
Japan 457 13 127 Aufkommen von Schlachtvieh ouf 2300kt
GroBbritannien 424 47 29.7 Milchproduktion ouf 8200kt
Frankreich 277 44 26,0 e
DDR 264 42 553 BEE?YQS_EQJ
;C[,S,IS;‘:,, §§i ;g i;:(z, Bauproduktion in der Volkswirtschaft .
Schweiz 181 2.9 68,8 insgesamt auf 132..133%
Ubrige Lander 594 9.4 £ I—»——

Verkehrswesen
Insgesamt 6291 100,0 27,4 R

Giitertransport quf 124..126%

. i . Personenbefrderung ouf 107..109%

Diese Entwicklung kennzeichnet die Vorziige
der sozialistischen Produktionsverhiltnisse 1 chemische lndustrie]

und beweist, zu welchen grofien Leistungen
die von kapitalistischer Ausbeutung befrei-
ten Werktitigen in der Lage sind.

& Informieren Sie sich iiber die Formen und
Methoden, mit denen der westdeutsche
Imperialismus die DDR vor dem
13. August 1961 ékonomisch sthidigte!

5%

Industrielle Warenproduktion auf 144..146 %

[ Metallurgie

Industrielle Warenprodukion auf 128..1317%

671 Aus der Direktive zum Fiinfjahrplan 1976
bis 1980
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Fiinfjahrplan und Volkswirtschaftsplan

Die wichtigste Aufgabe der Planung der
Volkswirtschaft ist die Ausarbeitung von
Programmen, die die rasche Entwicklung
von Wissenschaft und Technik in der DDR
ermoglichen .und einen optimalen Zuwachs
an Nationaleinkommen sichern. Diese Pro-
gramme sind im Finfjahrplan und in den
Volkswirtschaftsplanen fiir die einzelnen
Jahre enthalten (Bild 67/1).

P Der Volkswirtsch lan ist das g

Damit alle Werktitigen die im Betriebsplan
festgelegten Aufgaben erfiillen konnen, wird
erginzend zum Betriebsplan ein Betriebs-
kollektivvertrag ausgearbeitet, in dem fiir
alle Bereiche die Aufgaben fiir ein Jahr auf-
geschliisselt sind. AuBer den Verpflichtun-
gen und der Verantwortlichkeit der einzel-
nen leitenden Mitarbeiter sowie der Be-
triebskollektive und Brigaden fiir die Erfiil-
lung des Betriebsplanes sind hier auch die
Pflichten des Betriebes gegeniiber den Mit-
arbeitern festgelegt. So gibt es zum Beispiel
Festl zur Entwicklung des betrieb-

verbindliche Prog ur i g der
Volkswirtschaft im Zeitraum eines Jahres.

Der Volkswirtschaftsplan enthilt die Auf-
gaben zur Lésung der technisch-dkonomi-
schen Hauptprobleme in der Volkswlrt—
schaft.

Dabei 1a8t er den VVB und den Betrieben
breiten Raum fiir eigene Initiative sowie fiir
die Anpassung ihrer Arbeit an die jeweiligen
Bedingungen.

Der Betricbsplan

Auf der Grundlage des Volkswirtschafts-
planes wird von den Betriebskollektiven der
Betriebsplan ausgearbeitet. Dabei werden
alle Ideen und Vorschlige der Werktaugen
einbezogen.

Da in einem sozialistischen Staat die Werk-
titigen die Herren der Betriebe sind, sind
sie auch mitverantwortlich fiir die Ausarbei-
tung sowie fiir die Erfiillung des Betriebs-
planes.

P Der Betriebsplan enthiilt alle wichtigen
Plankennziffern fiir die betriebliche Titig-
keit:

Das sind vor allem Festlegungen fiir dle

termin-, und litd
H Nlungvon E 2 olctell
fiir die Steig g der Arbeitsproduktivitd

die Senkung der Selbstkosten, die Emhul-
“tung des Arhens_kmﬂeplunes und des Lohn-
fonds.
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lichen Sports sowie zur Férderung der Ju-
gend und zur Qualifizierung der Mitarbeiter.

@ Belegen Sie am Beispiel 1bnen bekannter
Betriebe oder anband der Presse das stin-
dige Wachstum unserer Industrieproduk-
tion!

® Informieren Sie sich tiber den Inbalt des
Betriebskollektivvertrags in lbrem Be-
trieb!

® Wie wird die Erfiillung der dort aufge-
fiihrten Verpflichtungen kontrolliert?.

Eine hervorragende Stellung im Kollektiv-
vertrag nehmen die Kooperationsbeziehun-
gen zu den Betrieben des In- und Auslandes
— vor allem der Linder des RGW - ein.
Dazu werden gesonderte Kooperationsver-
trige abgeschlossen, die die bedarfs-, sorti-
ments- und termingerechte Produktion ge-
wihrleisten sollen. Da jeder kleinste Ter-
minverzug, jede Abweichung vom geforder-
ten Sortiment oder der erforderlichen Quali-
tit sich beim Finalproduzenten schwerwie-
gend auswirkt und die reibungslose Versor-
gung der Bevblkerung stort, werden alle An-
strengungen unternommen, die geplanten
Vorgaben und Termine einzuhalten. Um
die Werktitigen in diesen Bemiithungen zu
unterstiitzen und VerstoBen gegen die Plan-
disziplin vorzubeugen, werden beim Ab-
schlufl der Kooperationsvertrige Vertrags-
strafen vorgesehen, falls der Vertrag ver-



letzt wird. Eine Vertragsstrafe soll zum Aus-
gleich des Schadens dienen, der durch eine
Vertragsverletzung entstanden ist. Gleich-
zeitig soll sie als 6konomischer Hebel dazu
beitragen, die Vertragsdisziplin zu festigen.
Die planmaBige Steigerung der Arbeits-
produktivitit sowie die Senkung der
Selbstkosten sind von grofer Bedeu-
tung fiir die weitere Entwicklung unserer
Volkswirtschaft. Deshalb werden zwischen
den einzelnen Betriebskollektiven und Bri-
gaden Wettbewerbe durchgefithrt, um be-
stimmte Teilziele zu erreichen. Die Bedin-
gungen und Verpflichtungen hierfiir sind
ebenfalls im Betriebskollektivvertrag fest-
gelegt. Als dkonomischer Hebel wirkt dabei
neben der leistungsgerechten Entlohnung ein
System von Priamien.

® Begriinden Sie, warum bei uns in der
DDR cine weitere Steigerung des Natio-
naleinkommens nur durch eine weitere
Steigerung der Arbeitsproduktivitit-mog-
lich ist!

Aufgaben

1. Zu welcher VVB gehért Ihr Betrieb?
2. Ermitteln Sie die industrielle Bruttopro-
duktion Thres Betriebes und der entspre-

~

chenden VVB (Vorjahr, Planjahr und
Perspektive)! Fertigen Sie einen Ver-
gleich an, und beurteilen Sie danach die
Entwicklung Thres Betriebes!

. In welche Giiteklassen sind die Haupt-

erzeugnisse Ihres Betriebes eingestuft?

. Gibt es in Threm Betrieb Vergleiche mit

dem Weltstand entsprechender Erzeug-
nisse?

Wo liegen die Schwerpunktaufgaben des
Betriebes bei der Produktion weltmarkt-
fahiger Erzeugnisse?

. Exportiert Ihr Betrieb Erzeugnisse?

Wenn ja, so stellen Sie fest, in welche
Linder er exportiert und welche Giite-
zeichen die exportierten Erzeugnisse tra-
gen! Bewerten Sie das Ergebnis Ihrer
Feststellungen!

Erkundigen Sie sich, wellche Erzeugnisse
Ihr Betrieb devisenrentabel exportiert!

. Welche Betriebe sind Kooperationspart-

ner Ihres Betriebes?

Fertigen Sie entsprechend dem Bild 66/1
eine Skizze des Kooperationsverbandes
an, zu dem Thr Betrieb gehort!

. Welche Ziele stellt sich das Kollektiv

Thres Betriebes im Betriebsplan hinsicht-
lich der Steigerung der Produktion, der
Arbeitsproduktivitit und der Qualitit
bzw. der Senkung der Selbstkosten?
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Material- und Energiewirtschaft

Der Materialverbrauch des Betriebes

Die Deutsche Demokratische Republik ge-
hért zu den am meisten entwickelten Indu-
_strielandern der Welt, besitzt aber keine
nennenswerten Bodenschitze. Deshalb sind
eine entwickelte Auflenwirtschaft und stin-
dig steigende Exporte sowie Importe eine
Lebensnotwendigkeit fiir die Volkswirtschaft
der DDR.

Die DDR unterhilt gegenwirtig zu mehr
als 100 Lindern Handelsbeziehungen. Ein
grofer Teil der Importe aus diesen Landern
besteht aus Material fiir unsere Volkswirt-
schaft. Unter den Auflenwirtschaftspartnern
der DDR stehen die sozialistischen Linder
Europas an erster Stelle. Mit ihnen voll-
ziehen wir etwa 75 Prozent unseres gesamten
Auflenhandels. Die Sowjetunion ist unser
grofiter Handelspartner. Sie deckt den Im-
portbedarf der DDR an wichtigen Roh- und
Werkstoffen heute fast allein (Bild 70/1).

i RohstoHe sind Arbei gz p—
bar nach dem Hevuus|osen aus dem Natur-
hang (zum Beispiel gebroch

Erz, geschlagenes Holz).

» Werkstoff

sind aus Rohstoffen g
A fie wie Metalle, Holz, Leder,
Plaste, Natur- und Chemiefaserstoffe, aus
denen Halbfabrikate, Bauteile und Fertig-

erzeugnisse hergestellt werden.

b+ Die Gesamtheit der Rohstoffe, der Werk-

Erzeugnisse
der metall-
verarbeitenden
Industrie

mehrals 2/3 unserer
gesamen Lieferun-
gen an die UdSSR

Erzeugnisse

! der chemischen
und der
Leichtindustrie

1/3 dergesamfen
Lieferungen

(Prozent des Bedarfs der DDR;
darunter die fiir 1966-1970 vevelnbanen Mengen)

70/1 A ch wichtiger E: i ischen der
DDR und der UdSSR

Das im Betrieb verbrauchte Material wird
entweder als Grundmaterial oder Hilfsmate-
rial verwendet.’

Das Material ist Grundmaterial, wenn es
stofflich und wertmiBig in das Erzeugnis
eingeht (Bild 71/1).

d m haitand

stoffe, der B: ffe und des

o ial in der
Industrie sind vor allem die Halbfabrikate

ktionst (auBer Arbeitsmitteln)

P darf.
P fs

bezeichnet man als Material.
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Es mufl aber beachtet werden, dal} das
Grundmaterial nicht immer vollstindig in
das Erzeugnis eingeht, weil es zum Beispiel
in seiner Masse durch Spanabfall verringert
werden kann.

Das Grundmaterial durchliuft eine Stufen-
leiter von Verarbeitungsprozessen, ehe dar-
aus ein Erzeugnis entsteht, das nicht mehr
weiterverarbeitet, sondern in der Produktion
oder in der Konsumtion verbraucht wird.

Erginzen Sie die in Bild 71/2 dargestell-
ten Verarbeitungsstufen gedanklich durch
jene Stufen, die fiir die Herstellung der
von lhrem Betrieb benétigten Halbfabri-
kate und Bauteile erforderlich sind!

Unter Hilfsmaterial versteht man die Mate-
rialien, die den Produktionsprozef lediglich
ausfithren helfen und nur wertmafig in die
Erzeugnisse eingehen.

{ | |
Elektroenergie, || Ubriges Geringwertige
Brenn- und Hilfsmaterial || und schnell
Treibstoffe verschleifende

Arbeitsmittel

Elektroenergie, Brenn- und Treibstoffe sind
die wichtigsten Hilfsmaterialien. Sie werden
zum Antriecb von Maschinen, zur Beleuchtung
oder zum Heizen in vielen Abteilungen und
Bereichen des Betriebes verbraucht.

Ubriges Hilfsmaterial sind Fette, Schmier-
ole, Putzlappen, Verpackungsmaterial, Reini-
gungsmittel, Material fiir die Instandhaltung
der Maschinen sowie Biiro- und Zeichen-
material.

Geringwertige und schnell verschleiffende
Arbeitsmittel, wie Werkzeuge, Vorrichtun-
gen, Mefigeriate mit einem Neuwert unter
500,- Mark, werden ebenfalls unter dem
Hilfsmaterial erfaft.

71/1  Beispiel fiir Grundmaterial
Menschliche
rbei
(Als Kopf-oder
Handarbeit):
Eisenerz, ite- +4. +2.1
terNaturstoff,1000de  fiirdie und Gehaits-
Jahre vorhanden Fordergerdte kosten
= +3. Abschrei +4.1
und gefrdertes fiir die
Eisenerz Transportmittel
=Zum Eisenhiitten- +5, Absct +6.1
werk transportier- es
tes Erz Hiittenwerkes
=Walzstahl in +7 Abschreibungen +8. Lohn-und
Blacken, Halbzeug des Gehalts-
der 1.Verarb. Stufe Walzwerkes kosten,

=Warmgewalztes
Blech, Halbzeug
der 2.Verarb. Stufe

71/2 Echohung des Materialwertes in jedem Ver-
arbeitungsprozef
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Viele Materialien kénnen — je nach Verwen-
dungszweck — als Grundmaterial oder als
Hilfsmaterial eingesetzt werden. Das trifft
zum Beispiel nahezu fiir alle Brennstoffe zu,
die zum Heizen der Riume Hilfsmaterial,
in der chemischen Produktion aber Grund-
. material sind.

@ Welche Materialien sind in lhrem Betrieh
Grundmaterial, welche Hilfsmaterial?

Notwendigkeit des sparsamen Material-
verbrauchs

Im Grundmaterial sowie im Hilfsmaterial
ist menschliche Arbeit vergegenstindlicht, die
den Wert des Materials ausmacht.

Wird Material vergeudet oder mehr als er-
forderlich verbraucht, gehen volkswirtschaft-
liche Werte verloren. Jede Materialeinspa-
rung vergroBert dagegen direkt oder indirekt
das Nationaleinkommen (Bild 72/1).

In der Volkswirtschaft der DDR wurde zum
Beispiel im Jahre 1970 tiglich Material im
Werte von 400 Mio Mark verbraucht; der
Materialverbrauch steigt von Jahr zu Jahr.

® Machen Sie sich die Grofenordnung des
Z bses an Nationaleink be-
wuflt, die bei nur einprozentiger Einspa-
rung von Material eintreten wiirde!

@ Uberlegen Sie, wie Sie selbst Material
einsparen kénnen!

Den Materialverbrauch zu verringern ist
ein entscheidendes Mittel zur Senkung der
Selbstkosten unserer Erzeugnisse. Damit
werden wichtige Voraussetzungen geschaf-
fen, um die Weltmarktfihigkeit sowie die
Devisenrentabilitit Erzeugnisse
stindig weiter zu erhohen. Devisenrentabi-
litit heiBt aber Zuwachs an Nationalein-

unserer

kommen. Somit tragen geringer Material- .

verbrauch und damit sinkende Selbstkosten
indirekt dazu bei, das Nationaleinkommen
zu erhéhen.
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Gesellschaftliches Gesamtprodukt der DDR

Abschreibungen

Materialverbrauch

Nationaleinkommen

Senkung des Materialaufwandes

Erhdhung des
Nationaleinkommens

72/1 Zi s ischen der Senl des
Materialbedarfs und der VergroBerung des
Nationaleinkommens

Die Notwendigkeit, den spezifischen Mate-
rialverbrauch stindig zu reduzieren, ergibt
sich aus dem Mangel an heimischen Roh-
stoffen in der DDR. Die sich stiirmisch ent-
wickelnde chemische Industrie unserer Repu-
blik triagt zwar wesentlich dazu bei, die Ma-
terialbasis unserer Volkswirtschaft zu ver-
breitern, unsere Republik muf} aber dennoch
den iiberwiegenden Teil des benétigten Ma-
terials importieren.

Verringert sich der Materialanteil am
Gesamtimport, kénnen zum Beispiel Ratio-



nalisierungsmittel mit Welthéchststand oder
Lizenzen gekauft werden. Dadurch wird die
technische Entwicklung in unserer Republik
beschleunigt.

Da eine beschleunigte technische Entwick-
lung zu einer Verbesserung der Qualitit der
Erzeugnisse und zu einer kostensparenden
Fertigung fiihrt, trégt die Einsparung von
Importmaterial ebenfalls entscheidend zur
Steigerung des Nationaleinkommens bei.

P Die Einsparung von Material bewirkt, daB
mit der gleichen Materialmenge mehr Er-
zeugnisse hergestellt werden kénnen und
daB die Selbstkosten der Erzeugnisse sinken.
Eine Materialeinsparung von nur 1 Prozent
in der gesamten Volkswirtschaft macht die
DDR um etwa 1 Milliarde Mark reicher.

Maglichkeiten der Materialeinsparung

Sparsamer Umgang mit Grund- und Hilfs-
material. Ein Blick auf den Schrottplatz
eines jeden Betriebes zeigt, wieviel Material
als Abfall beim Zuschneiden, beim Spanen
oder als Ausschuf verlorengeht.

Bei einem Materialverbrauch der Volkswirt-
schaft der DDR von etwa 150 Milliarden
Mark ist die richtige Festlegung des Mate-
rialverbrauchs besonders wichtig.

Zur mengen-, sortiments- und termingerech-
ten Versorgung mit Material sowie zur
Regelung des Absatzes wird der Material-
verbrauch je Erzeugnis oder je Leistungs-
einheit in Materialverbrauchsnormen fest-
gelegt. ’

> Unler M, s, h 4 h
man den planméBig festgeleglen hodm-
zuldéissigen N brauch je g

oder Leistungseinheit.

Die Werktitigen werden durch entspre-
chende 6konomische Hebel daran interessiert,
diese Normen einzuhalten bzw. zu unter-
bieten; so wird ihnen zum Beispiel ein be-

stimmter Prozentsatz des Wertes des einge-
sparten Materials als Pramie ausgezahlt.
Die Einhaltung oder Unterbietung der
Materialverbrauchsnormen (und der anderen
von den Werktitigen beeinflufbaren Lei-
stungskennziffern) wird im Haushaltsb_ud'/l
abgerechnet.

Die Initiative, das Haushaltsbuch einzu-
fiihren, entstand 1963 im VEB Kraftfahr-
zeugwerk ,Ernst Grube®, Werdau Heute
wird in vielen Industriezweigen ‘bei Wett-
bewerben mit dem Haushaltsbuch gearbei-
tet. Das Haushaltsbuch wurde zu einer be-
wihrten Form, den Nutzen fiir die Gesell-
schaft mit Vergiitungen fiir den einzelnen zu
verbinden.

@ Fragen Sie Werktitige Ibres Betriebes,
welche materiellen Vorteile sich aus der
Einfiibrung des Haushaltsbuches fir den
einzelnen ‘oder die Brigade ergeben
baben!

Durch den Austausch von Werkstoffen
kann der Materialverbrauch giinstig be-
einfluflt und verindert werden. Diese Mog-
lichkeit muf bereits von den Konstruktions-
abteilungen beriicksichtigt und genutzt wer-
den.

Die Vorteile des Austausches von Bauteilen
aus Metall gegen Bauteile aus Plast zeigt
folgendes Beispiel aus dem Nihmaschinen-
werk Wittenberge (ND, 1. 10.70):

JAuf Vorschlag einer Arbeitsgemeinschaft,
der Konstrukteure, Technologen und For-
menbauer angehorten, werden seit Anfang
dieses Jahres die Handrider der Nah-
maschinen in Plastausfihrung hergestellt.
Dadurch entfallen insgesamt 29 Arbeits-

- ginge, die bei der traditionellen Technolo-

gie unter Verwendung von GuB nétig waren.
Zerspanungsverluste von 0,4 kg — das ent-
spricht einem Viertel des Endgewichts eines
Handrades - werden auflerdem vermie-
den. .

Die Plastvariante bringt dem Werk und
unserer Volkswirtschaft gleich eine ganze
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Reihe von Vorteilen: Nach lediglich zwei
Arbeitsgingen ist ein montagefertiges, maB-
genaues, leichtes und formschénes Handrad
fertig. Wo bisher fiinf hochproduktive Auto-
maten zur Bearbeitung der Metallrider
notig waren, geniigt jetzt eine Spritzgief-
maschine, so dafl wertvolle Automaten-
kapazitit fiir andere Arbeitsginge frei ge-
worden ist.*

Ein Austausch von Werkstoffen ist dkono-
misch sinnvoll
— wenn dadurch das Gewicht der Erzeug-
nisse vermindert wird. Das ist zum Bei-
spiel der Fall, wenn Stahl durch Leicht-
metallegierungen oder Plast ersetzt wird;
wenn fiir den gleichen technischen Zweck
ein billigerer Werkstoff gefunden werden
kann;
wenn Importmaterial aus kapitalistischen
Landern durch solches aus sozialistischen
Lindern ersetzt oder einheimisches Ma-
terial anstelle von Importmaterialien ein-
gesetzt werden kann.
Die Verwendung standardisierter Teile
trdgt ebenfalls zur Senkung des Material-
verbrauchs und der Materialkosten bei. Die
Griinde hierfiir sind im wesentlichen
folgende:
- Den Standards liegen Bestwerte zugrunde;
- standardisierte Teile kénnen in Massen-
fertigung und damit wesentlich billiger
hergestellt werden.
Eine weitere Moglichkeit, die zwar aus-
schlieBlich von der Konstruktionsabteilung
zu bewiltigen ist, aber oftmals von Werk-
titigen aus der unmittelbaren Fertigung an-
geregt wird, besteht darin, die konstruktive
Gestaltung der Erzeugnisse grundlegend zu
verandern. Hier geht es vor allem darum,
die internationale Tendenz zur Leichtbau-
weise konsequent zu verwirklichen.

Die Herstellung arbeitsintensiver byw. intel-
l i i Er isse fihrt in der
gesamten Volkswirtschaft zu tiefgreifenden
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s " Bruttoprodukt der DDR
mwmsm Walzstohiverbrauch der DOR
e Walzstahlverbrauch in 140
hochindustrialisierten
Staaten, bezogen auf
das Bruttoprodukt 130
120
110
100
1960 1965
74/1 Vergleich des Walzstahlverbrauchs der DDR

und hochentwickelter industrialisierter kapi-
talistischer Staaten (in Prozént)

Verinderungen des Materialverbrauchs. Fiir
ein rohstoffarmes Industrieland wie die
DDR ist es sehr vorteilhaft, wenn das zur
Verfiigung stehende Material hochveredelt
und damit sein Wert vervielfacht werden
kann. Dieses Prinzip, konsequent und all-
seitig durchgesetzt, hat zur Folge, daB
unsere Republik mit geringstem Material-
aufwand - und damit auch mit geringsten
Materialkosten — ein hohes Nationaleinkom-
men erreichen kann.

.Dieses Ziel kann aber nur erreicht werden,
wenn die Produktionsstruktur der Volks-
wirtschaft so verandert wird, daB das Sor-
timent materialintensiver Erzeugnisse ein-
geschriankt und das Sortiment weniger
materialintensiver, aber dafiir arbeitsinten-
siver und insbesondere intelligenzintensiver
Erzeugnisse erweitert wird.

# Unter materialintensiv versteht man eine

Produktion mit relativ hohem Materialanteil
an den Selbstkosten.
Eine Produktion ist arbeitsintensiv bei einem
relativ hohen Anteil des Aufwandes an
lebendiger Arbeit an den Selbstkosten. Sie
ist intelligenzintensiv bei einem relativ hohen
Anteil wissenschaftlich-technischer Arbeit.

Auf dem Weltmarkt sind immer mehr
komplette Anlagen und weniger einzelne



Maschinen und Aggregate gefragt. Solche
kompletten Anlagen bestehen anteilig aus
material-, arbeits- und intelligenzintensiver
Produktion. Miifte die DDR, auf sich allein
gestellt, dieser Tendenz folgen, wiirde ihr
Materialbedarf stark anwachsen.

Wiederbolen Sie die Begriffe ,zwischen-
betriebliche Kooperation” und ,,Koopera-
tion zwischen Betrieben verschiedener
Léinder”!

Durch entsprechende Kooperationsverein-
barungen zwischen den Mitgliedstaaten des
Rates fir Gegenseitige Wirtschaftshilfe
(RGW) wird es der DDR in immer star-
kerem Mafle moglich, sich auf materialarme
Produktion umzustellen. Erzeugnisse dieser
Art werden in zunehmendem MaBe struktur-
bestimmend fiir die Volkswirtschaft det
DDR, das heifit, ihre Produktion wird rasch
entwickelt und ausgeweitet; materialinten-
sive Produktionen werden dafiir einge-
schrinkt oder eingestellt.

Eine wesentliche Voraussetzung fiir diesen
Wandel unserer Produktionsstruktur schaf-
fen die sozialistischen Linder, die die mate-
rialintensivere Produktion iibernehmen.
Diese prinzipielle Hilfe bei der Losung der
Materialversorgung zugunsten der DDR
macht die Gemeinsamkeit der Interessen der
im RGW zusammengeschlossenen sozialisti-
schen Linder deutlich und ist ein hervor-
ragendes Beispiel fiir den proletarischen
Internationalismus.

Deshalb muf es fiir jeden Werktitigen der
DDR wiederum eine Selbstverstindlichkeit
sein, zum Beispiel durch termin- und
qualititsgerechte Erfiillung aller Export-
verpflichtungen zur raschen wirtschaftlichen
Entwicklung aller sozialistischen Lénder bei-
zytragen.

Der Rat fiir Gegenseitige Wirtschaftsbilfe wurde im
April 1949 gegriindet. Thm gehéren die UdSSR und
die dischen Linder des ialistischen Welt-
systems (auBer Albanien und Jugoslawien) an.

colied Rerd

ist die M lisch
blik. Die DDR ist seit September 1950 Mitglied
des Rates.

Volk

Der Materialvorrat eines jeden Betriebes
enthalt betrichtliche Mengen an Grund-
und Hilfsmaterial. Diese Materialmenge —
der Produktionsvorrat — ist einerseits die
Voraussetzung fiir eine kontinuierliche Pro-
duktion, sie bindet aber andererseits Teile
des Nationaleinkommens.

Weitere bedeutende Materialmengen wer-
den im Produktionsprozefs selbst gebunden,
weil der benétigte Zeitraum, um aus dem
zugelieferten Material ein bestimmtes Er-
zeugnis zu fertigen, sehr unterschiedlich ist.
Diese Zeitdauer ist nicht allein von der
GroBe oder dem Grad der Kompliziertheit
des Erzeugnisses abhingig, sondern ebenso
von der angewendeten Technologie, der im
Betrieb vorhandenen Produktionsorganisa-
tion, der Qualitit der zugelieferten Teile
und vielen weiteren Faktoren.

Man bezeichnet die Materialmenge, die vom
Zeitpunkt ihrer Entnahme aus dem Mate-
riallager bis zur Auslieferung des Fertig-
erzeugnisses gebunden wird, als Bestand
an unvollendeter Produktion. Ein Bestand
an unvollendeter Produktion folgt zwangs-
liufig aus dem zeitlichen Nacheinander der
einzelnen Arbeitsginge und der Sicherung
einer kontinuierlichen . Produktion (Reser-
ven) und ist deshalb in einem bestithmten
Umfang notwendig.

> Jeder Betrieb bendtigt stéindig eine be-
stimmte Materialmenge, die sich aus dem
Materialvorrat und den Bestinden an un-

dukts

Die Zeitung ,Neues Deutschlarid berich-
tete 1967 iiber Untersuchungen der Industrie-
bankfiliale Chemieanlagen Leipzig im
Rahmen der Erarbeitung der Planentwiirfe
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fir das Jahr 1967. Im VEB Maschinen- und

Apparatebau  Grimma wurde folgendes
festgestellt:

Die Materialbestellungen, die dieser Betrieb laut
Materi vy t hatte, iib fen die fiir
seine Produkti ben wirklich b Menge

um 4 Millionen Mark. Die Materialmengen, die
der Betriecb eingeplant hatte, stimmten mit den
Kapazititen des Betriebes nicht iiberein.

Die im Betrieb am Jahresende 1966 noch vorhan-
denen Materialbestinde wurden nicht in vollem
Umfang bei der Materialplanung 1967 beriick-
sichtigt.

Fiir das I. Quartal 1967 hatte der Betrieb wiederum
iiberhéhte Bestellungen ausgelost. In der Position
Walzstahl wurden fiir das 1. Quartal iber 40 Pro-
zent des Jahresbedarfs bestellt. Damit wurde be-
reits vom Plan her ein weiteres Anwachsen der
Uberplanbestinde organisiert.

Ahnliches wurde auch im VEB Chemicanlagenbau
Erfurt-Rudisleben festgestellt.

Da in beiden untersuchten Betrieben die
gleichen Mingel und Reserven in den Plan-
entwiirfen sichtbar wurden, forderte die
Bank vom Generaldirektor, in simtlichen
Betrieben der VVB gleiche Untersuchungen
durchzufiihren.

Das Ergebnis: Innerhalb von vier Wochen
setzte der Generaldirektor die geforderten
Magnah durch. I wurden im
Plan 1967 die Materialfonds um rund 6000 t
Walzstahl gekiirzt.

Fiir das gesamte Jahr 1965 benotigte die
Volkswirtschaft der DDR Material im
Werte von 107 Milliarden Mark. Die Pro-
duktionsvorrite sowie die Bestinde an un-
vollendeter Produktion betrugen 30 Milliar-
den Mark; das heift, 30 Milliarden Mark
_Nationaleinkommen waren in den Betrieben
blockiert.

Je kontinuierlicher die Produktion eines
Betriebes ablauft, desto weniger Reserven
braucht sich dieser Betrieb anzulegen, desto
weniger Material wird der Betrieb der
Volkswirtschaft entziehen. Jede Verringe-
rung des .Produktionsvorrats fiihrt in der
Regel zu einer Verringerung des Material-
bedarfs des Betriebes.
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Ahnlich ist es bei den Bestanden an unvoll-
endeter Produktion.

P Der Materialvorrat und die - Bestiinde an
llend Produktion binden
liche Materialmengen und damit Teile des
Nationaleinkommens. Deshalb fiihrt jede
Verringerung des Material biw. der
Bestinde an unvollendeter Produktion in
der Volkswirtschaft zur VergroBerung des
Nationaleinkommens. '

Der Energiebedarf des Betriebes

Arten der Energic in den Betrichen der
metallverarbeitenden Industric

Die Industrie benétigt fiir ihre Produktions-
aufgaben betrichtliche Mengen an Ge-
brauchsenergie in Form von Wirme- und
Elektroenergie (Bild 77/1).

Die Wairmeenergie dient in Form von
HeiBwasser, Dampf oder Warmluft zum Be-
heizen der Produktions- und Lagerhallen so-
wie der Biirordume. Sie wird aber auch fiir
bestimmte Fertigungsverfahren, wie Schmie-
den, Harten, Giefen, Trocknen, bentigt.

Die Wirmeenergie wird von den Betrieben
aus festen, fliissigen und gasférmigen Brenn-
stoffen. selbst erzeugt, in seltenen Fillen wird
sie als Dampf bezogen.

Die Elektroenergie ist die am vielseitigsten
einsetzbare und deshalb wichtigste Energie-
art in unserer Volkswirtschaft. Sie kann als
Antriebsenergie benutzt sowie fiir Harte-,
Schmiede- und Trockenprozesse in Wirme-
energie umgewandelt werden. Auch fiir die
weitere Mechanisierung und Automatisie-
rung werden grofle Mengen an Elektroener-
gie benotigt.

Die DDR hat in den letzten Jahren durch
den Bau neuer grofler Wirmekraftwerke die
der Volkswirtschaft zur Verfiigung stehende
Menge an Elektroenergie stindig erhoht.
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Obwohl die DDR hinsichtlich der Pro-
Kopf-Produktion an Elektroenergie einen
der vorderen Plitze in der Welt einnimmt,
reichte der Zuwachs an Elektroenergieerzeu-
gung bis 1970 nicht aus, den schneller wach-
senden Energiebedarf der Volkswirtschaft zu
befriedigen. Deshalb wurde von 1971 bis
1975 die Elektroenergieerzeugung erheblich
gesteigert (Bild 78/1), und bis 1980 ist ein
weiteres. Wachstum vorgesehen,

nergiebedarf und Entwicklungs

Der rasche Anstieg des Elektroenergie-

bedarfs ist eine internationale Erscheinung.

Obgleich die Welterzeugung an Elektro-

energie etwa alle zehn Jahre verdoppelt

wird, wichst der Bedarf noch schneller

(Bild 79/1).

Der wachsende Bedarf an Elektroenergie in

der DDR ergibt sich vor allem daraus, daf}

jeder  Produktionszuwachs ausschlieBlich
durch Steigerung der Arbeitsproduktivitit
erreicht werden muB. Das erfordert eine
stindig fortschreitende Mechanisierung und

Automatisierung von Produktionsprozessen,

was wiederum eine stindig steigende Be-

reitstellung von Elektroenergie voraussetzt.

Zur Loésung des Elektroenergieproblems

werden in der DDR im Zeitraum bis 1980

zwei Wege beschritten:

1. Zur Deckung des steigenden Bedarfs an
Elektroenergie wird die Elektroenergie-
erzeugung bis 1980 auf 104 bis 109 Mrd.
kWh erhoht. Davon werden etwa 60 Pro-
zent in Grundlastkraftwerken mit groBen
Blockeinheiten, etwa 16 Prozent in Spit-
zenlastkraftwerken und etwa 14 Prozent
in Kernkraftwerken erzeugt.

. In allen Zweigen und Bereichen der
Volkswirtschaft ist die Energie so ratio-
nell wie méglich anzuwenden. In der
Industrie ist der spezifische Verbrauch

N
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78/1 Steigerung der Elektroenergicerzeugung in
ausgewihlten Landern

von Gebrauchsenergic fiir eine vergleich-
bare Warenproduktion im Jahr um durch-
schnittlich 4,7 bis 5 Prozent zu senken,
davon der spezifische Verbrauch von
Elektroenergie um durchschnittlich jahr-
lich 2,8 bis 3 Prozent; insbesondere ist
der Verbrauch in den Spitzenbelastungs-
zeiten zu senken.

Sparen an Elektroenergie ist auf vielfiltige
Weise méglich. Jeder cinzelne kann dazu
beitragen, indem er zum Beispiel jede nicht
benétigte Lichtquelle bzw. jede leerlaufende
Werkzeugmaschine sofort abschaltet.

Eine weitere Moglichkeit, mit der jeweils
verfiigbaren Menge an Elektroenergie
hochste Produktionsziele zu erreichen, be-
steht in der Ausnutzung des Nachtstromes,
der in reichlichem Mafe verfiigbar ist.

B Wérme- und Elektroenergie miissen sehr
sparsam eingesetzt werden, da der Bedarf
kiinftig in einem stirkeren MaBe wachsen



Wachstum der Elektroenergie-
erzeugung im WeltmaBstab -
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wird, als eine entsprechende Emeltevung

lich ihrer konstruktiven Gestaltung, ins-
besondere der Trigerelemente! Bewerten
Sie diese Unterschiede!

. Ordnen Sie die Ihnen bekannten Erzeug-

nisse Ihres Betriebes folgenden drei Grup-
pen zu:

(1) materialintensiv,

(2) arbeitsintensiv.
(3) intelli

iv!

von Wd und Elek g
maéglich ist.

Aufgaben

1. Ordnen Sie die Ihnen bekannten und
im Betrieb bendtigten Arbeitsgegenstinde
nach Verarbeitungsstufen'!

2. Um welche Summe wiirde sich der Ge-
winn Ihres Betriebes vergroBern,

— wenn bei einem Erzeugnis bzw.

- bei allen Erzeugnissen

ein Prozent des zur Zeit noch benétigten
Materials eingespart wiirde?

3. Beweisen Sie am Beispiel einer Material-
verbrauchsnorm, dafl} deren Einhaltung
oder Unterbietung fiir die Gesellschaft
sowie fiir den Betrieb und den einzelnen
Werktitigen vorteilhaft ist!

4. Vergleichen Sie altere und neue Werk-

zeugmaschinen Ihres Betriebes hinsicht-

(=N

®©

. Bestimmen Sie die Zeitdauer,

. Ermitteln Sie den Wert des Material-

vorrats Thres Betriebes! Setzen Sie den
Wert des Materialvorrats ins Verhilt-
nis zur jahrlichen Bruttoproduktion Ihres
Betriebes!

die von
der Entnahme des bendtigten Materials
aus dem Lager bis zur Auslieferung des
Erzeugnisses vergeht!

. Erfragen Sie den Wert der Bestinde

an unvollendeter Produktion! Setzen Sie
diese Summe ins Verhiltnis zum Wert
der jahrlichen Bruttoproduktion des Be-
triebes!
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Hauptstufen des Produktionsprozesses

Die Vorbereitung der Produktion

Bevor ein neues industrielles Erzeugnis pro-
duziert werden kann, sind umfangreiche
Vorbereitungen zu treffen. Sie umfassen drei
Aufgabenbereiche: die konstruktive, die
technologische und die organisatorische Vor-
bereitung der Produktion.

Vorbereitung der

Produktion
— e
|
technische Vorbereitung
—=i
k ktive chnologisch ische
Vorbereitung| | Vorbereitung Vorbereitung

Konstruktive Vorbereitung

Die Aufgabe der konstruktiven Vorberei-
tung besteht darin, die Beschaffenheit. des

nisse auswerten zu konnen und kostspielige
Parallelentwicklungen zu vermeiden.
Direkter Ausgangspunkt fiir die Konstruk-
tion sind die technischen und 6k hen
Kennziffern und die Anforderungen, die im
Einsatz an das Produkt gestellt werden.
Darauf aufbauend wird zunichst ein tech-
nischer Entwurf erarbeitet. Er ist das Er-
gebnis mehrerer Losungsvarianten und zeigt
den giinstigsten Losungsweg fiir die Kon-
struktion. Dieser Entwurf enthilt alle wich-
tigen Angaben, wie Beschreibung des Er-
zeugnisses hinsichtlich der Funktion, der
Formgebung, der Abmessung, des Aufbaus,
ferner den Nachweis der Kosten fiir die
Vorarbeiten, Berechnurgen des Zeitaufwan-
des sowie die Termine fiir die Entwicklungs-
etappen.

Auf dieser Grundlage werden die Konstruk-
tionsunterlagen erarbeitet. Dazu gehoren
Einzelteilzeich Eatieths

Erzeugnisses zu bestimmen und der Produk-
tion fertigungsreife Konstruktionsunterlagen
zu liefern.

Stufen der konstruktiven Vorbereitung. Zu-
nichst miissen sich die Konstrukteure dar-
iiber informieren, welche vergleichbaren Er-
zeugnisse bereits auf dem Weltmarkt vor-
handen sind. Diese Information bezieht sich
vor allem auf die Konstruktion, die Art der
Herstellung, die Kosten sowie auf die An-
satzpunkte fiir die Entwicklung bzw. Weiter-
entwicklung des Erzeugnisses. Dieser Schritt
ist notwendig, um bereits vorliegende Ergeb-
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nungen, Montageschemata (Bild 81/1), Stiick-
listen, Schaltpline sowie Abnahme-, Be-
dienungs- und Wartungsvorschriften. Ist die
Produktion gréfierer Stiickzahlen vorgesehen,
so wird ist ein Ferti er ge-
baut und erprobt. Das hat den Vorteil, daf§
konstruktive Mangel noch vor der Aufnahme
in die Produktion erkannt und beseitigt wer-
den kénnen.

Anforderungen an die Konstruktion. Die
schnelle Entwicklung von Wissenschaft und
Technik stellt heute besonders hohe Anfor-
derungen an die Konstruktion. Die wich-



tigste besteht darin, die” Konstruktionsauf-
gaben mit dem geringsten Aufwand an Zeit
und Mitteln zu losen.

Lange Entwicklungs--und Konstruktionszei-
ten fiihren dazu, daB die giinstigsten Ver-
kaufschancen fiir das Erzeugnis bereits vor-
bei sind, noch ehe die Produktion richtig
angelaufen ist.

Um die Zeiten fiir Entwicklung und Kon-
struktion zu verkiirzen, miissen die vorlie-
genden Erfahrungen des In- und Auslandes
griindlich ausgewertet werden. Das wieder-
um ist nur mittels moderner Datenverarbei-
tungsanlagen moglich. Durch die Verwen-
dung von Standards eriibrigen sich eine
Reihe von Konstruktionsarbeiten. Auch da-
durch kann der Aufwand an Zeit und Mit-
teln verringert werden.

Die zweite Forderung besteht darin, dafl die
Konstruktionsunterlagen  fertigungsgerecht
sein miissen. Das erfordert die enge Zusam-
menarbeit zwischen Konstrukteuren, Techno-
logen, Okonomen und bewihrten Praktikern.
Wihrend die Konstrukteure sich auf die
Beschaffenheit des Erzeugnisses konzentrie-
ren, achten die Technologen, Okonomen und
Praktiker vor allem darauf, wie und mit
welchem Aufwand sich das Produkt her-
stellen 1aBt.

T'echnologische Varbercitung

Die technologische Vorbereitung umfafit alle
Arbeiten, die zur Festlegung des Herstel-
lungsverfahrens, der Arbeitsmittel und der
Arbeitskrifte erforderlich sind.
Die technologische Vorbereitung beginnt —
wie bereits dargestellt — mit der Beratung
iiber die Konstruktion des Erzeugnisses.
Dieser Parallellauf bedeutet eine erhebliche
Zeiteinsparung.
Zur technologischen Vorbereitung der Pro-
duktion gehoren unter anderem:
- die Ausarbeitung der Technologie,

die Auswahl, Konstruktion und Anferti-

6 [06 09 04)

Baugruppen

Erzeugnis Einzelteile
X
81/1 Beispiel eines Montageschemas fir das Er-

zeugnis

gung der bendtigten Werkzeuge und Vor-
richtungen,

— die Ausarbeitung der Durchlaufpline und
der Auftragsunterlagen.

Die Ausarbeitung der Technologie beginnt
mit der Festlegung der Art und der Reihen-
folge der Arbeitsgange. Danach wird fiir
jeden Arbeitsgang das 6konomisch giinstigste
technologische Verfahren ausgearbeitet.
Der richtigen Wahl des technologischen Ver-
fahrens kommt eine grofe Bedeutung zu,
weil das Weltniveau eines Erzeugnisses nicht
nur durch die Funktionstiichtigkeit, das Aus-
sehen und dergleichen bestimmt wird, son-
dern auch durch die Art und Weise seiner
Herstellung.

Vor allem sind solche hochproduktiven Ver-
fahren der Umformtechnik wie Querwalzen,
Feinschmieden, FlieBpressen, Profilieren usw.
verstarkt anzuwenden, um die spanenden
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*Verfahren immer mehr einzuschrinken. Ge-
genwirtig werden im Jahr etwa 4 bis 5 Mil-
lionen Tonnen Walzgut spanend verarbeitet.
Allein im Maschinenbau fallen dadurch jihr-
lich 350 000 bis 400 000 Tonnen Spine an.
Gelingt es, eine Million Tonnen Walzgut
nicht spanend, sondern mittels Umformver-
fahren zu. bearbeiten, so kénnten Tausende
von Werkzeugmaschineh und mehirere tau-
send Arbeitskrifte fiir andere Aufgaben frei-
gesetzt werden. Die Materialersparnis wiirde
etwa 250 000 Tonnen betragen (Bild 82/1).
Ahnlich ist die Situation zum Beispiel beim
Fiigen und Verbinden der Werkstiicke. Nie-
ten und Schrauben nehmen in unserer Indu-
strie noch einen breiten Raum ein, wenn-
gleich moderne Verfahren wie SchweiBen
und Kleben sich auch bei uns allmihlich
stirker durchsetzen. In der Sowjetunion wer-
den bereits zwei Fiinftel aller metallischen
Werkstiicke geschweifit. Das bringt gegen-
iber dem Nieten und Schrauben eine zwei-
bis dreifach héhere Arbeitsproduktivitit.
Die wichtigste Aufgabe der Technologen be-
steht darin, die neuesten wissenschaftlichen
Erkenntnisse anzuwenden, um eine Techno-
logie aufzustellen, die nicht nur eine hohe
Qualitit des Erzeugnisses garantiert, son-
dern die auch sichert, da die Produktion
mit dem geringsten Aufwand an Zeit, Ma-
schinen, Material und Arbeitskriften- durch-
gefiihrt werden kann. Dabei sind die im
Betrieb vorhandenen Ausriistungen und
Fachkrifte bestmoglich einzusetzen.

Auswabl, Konstruktion und Anfertigung der
benitigten Werkzeuge wund Vorrichtungen
(Betriebsmittel). Die Aufnahme einer neuen
Produktion erfordert meist eine Reihe spe-
zieller Werkzeuge und Vorrichtungen. Miis-
sen diese konstruiert und in besonderen Ab-
teilungen des Betriebes in Einzelfertigung
hergestellt werden, sind sie sehr teuer. Es
muf daher sorgfiltig gepriift werden, inwie-
weit bereits vorhandene oder handelsiibliche
Betriebsmittel genutzt werden kénnen. Auch
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82/1 Ei bei der A g von Um-
formverfahren statt spanender Verfahren
(bezogen auf cine Million Tonnen Walzgut)

hier gilt, je groBer die Stiickzahl, desto bes-
ser zahlen sich die Aufwendungen aus.

Die Ausarbeitung der Durchlaufpline (Bild
82/2) und die Auftragsunterlagen stellen die
letzte Phase der technologischen Vorberei-
tung dar. Zu den Auftragsunterlagen zihlen:
der Arbeitsauftrag, der Materialentnahme-
schein und der Lohnschein (Bilder 83/1, 84/1).
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82/2 Durchlaufplan fir die der Ein-
zelteile und fiir die Montage der Unter- und
Hauptgruppen des Erzeugnisses
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Organisatorische Vorbereitung

Die organisatorische Vorbereitung hat das

Ziel, einen reibungslosen Produktionsablauf

zu sichern. Um dieses Ziel zu erreichen,

miissen die Organisatoren mit den Kon-
strukteuren und Technologen eng zusammen-
arbeiten. So kénnen sie die technische Vor-
bereitung nach produktionsorganisatorischen

Gesichtspunkten beeinflussen. Das reclit-

zeitige Einschalten der Organisatoren be-

deutet ebenfalls einen betrichtlichen Zeit-
gewinn fiir die Aufnahme der Produktion.

Die organisatorische Vorbereitung umfafit

zwei Hauptaufgaben:

= Bestimmung des zeitlichen Ablaufs der
Produktion,

- Sicherung der materiellen Voraussetzun-
gen durch Festlegen entsprechender Fri-
sten und Termine (Bild 85/1).

Der Umfang der zu leistenden Arbeiten ist

unterschiedlich. Er hingt von der Kompli-

ziértheit des Erzeugnisses, der Fertigungs-
art und dem Fertigungsprinzip ab.

® Welche Fertigungsarten und Fertigungs-
sind Ibnen bek ?

prinzipi

Nennen Sie Beispiele fir den Einsaty der

Ferti, ten und Ferti-
gungsprinzipien!

Die organisatorische Vorbereitung  be-

schrinkt sich nicht auf den Arbeitsablauf
innerhalb des Betriebes. Sie muf3 die Mate-
rialbereitstellung, die zwischenbetrieblichen
Kooperationsbeziehungen, die Liefertermine
des fertigen Erzeugnisses beriicksichtigen
und die einzelnen Phasen so aufeinander ab-
stimmen, dal das Fertigerzeugnis zum vor-
gesehenen Termin ausgeliefert werden kann.

® Weiche Folgen ergeben sich fiir den Be-
trieb, wenn der Auslieferungstermin
nicht eingebalten wird?

P Sowohl fiir die konstruktive als auch die
technologische und die organisatorische

Arbeitsstufen

Sept.
Okt. |
Nov.
Dez.

la|¥Els[El=
5|8|s|5 ES
":|£It<°:’zr'=:’§<

LfdNr.

Projektierung
Konstruktion

Technologie
Vorbereitung

Material-
versorgung
Teile- *
fertigung
Gruppenbau
Montage

Endmontage
-Abnahme

=~

~

Tw

=

=

Liefer
termin

o

Vorbereitungsfrist

Lieferfrist }

; Produktionszyklus
| DE———

85/1 Beispiel fiir die Fristen- und Terminplanung

Vorbereitung der Produktion gilt der Grund-
satz: mit geri Aufwand eine schnell
Produkti fnahme zu ichen, Das Er-
gebnis der Produktionsvorbereitungen miis-
sen Arbeitsunterlagen sein, die die Her-

eines Erzeugni g das
beziiglich der Qualitit, der Art und Weise
seiner Herstellung und der Kosten Welit-
niveau besitzt bzw. dieses bestimmt.

Der Produktionsprozef8
und seine Gliederung

Unter dem Begriff Produktionsprozefl ver-
steht man die Gesamtheit aller Prozesse, in
deren Verlauf die Menschen Robstoffe ge-
winnen bzw. Materialien und Gebrauchs-
gegenstinde be- oder verarbeiten. Das heifit,
im Produktionsproze wirken die Menschen
mit Hilfe der Arbeitsmittel auf die Arbeits-
gegenstinde ein und verindern deren Form,
deren physikalischen oder chemischen. Zu-
stand so, dafl diese Eigenschaften ihren An-
spriichen geniigen.

@ Erliutern Sie die beiden Seiten des Pro-
duktionsprozesses: die Produktivkrifte
und die Produktionsverbiltnissel
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L

Hauptprozesse

Hilfsprozesse

Nebenprozesse

Be- und Verarbeitung der
Haupterzeugnisse

des Betriebes

a) Vorfertigung

b) Baugruppenmontage

Instandhaltungswesen,
Betriebsmittelwirtschaft,
innerbetrieblicher Transport,

.innerbetriebliche
Energiewirtschaft

Weiterverarbeitung von
Abfillen der Hauptproduktion,
Herstellung von Massen-
bedarfsgiitern usw.

c) Endmontage-
Komplettierung

In der Praxis stellt sich dieser Prozef duBerst
vielschichtig und differenziert dar.

Die Arbeitsteilung hat dazu gefiihrt, dafl die
Naturstoffe nur noch in der Grundstoffindu-
strie aufbereitet werden, wihrend die iibri-
gen Industriezweige bereits bearbeitete Stoffe
weiter verarbeiten.

Die gesellschaftliche Arbeitsteilung setzt sich
bis in den einzelnen Betrieb und bis an
den einzelnen Arbeitsplatz fort. Weitgehende
Arbeitsteilung ist das charakteristische Merk-
mal moderner 'industrieller Produktionspro-
zesse.

Aus der betrieblichen Arbeitsteilung ergibt
sich auch die Gliederung des industriellen
Produktionsprozesses.

Man unterteilt grundsitzlich in Haupt-,
Hilfs- und Nebenprozesse.

Im folgenden sollen vor allem Haupt- und
Hilfsprozesse niher betrachtet werden.

Zum Hauptprozef gehéren alle Produktions-
vorginge zur Herstellung der Haupterzeug-
nisse des Betriebes. Das sind zum Beispiel
bei einem Maschinenbaubetrieb solche tech-
nologischen Verfahren wie Schmieden, Dre-
hen, Frisen, Hobeln, Pressen, Schweiflen,
Montieren, Spritzen, Priifen.

Die wichtigste Aufgabe der Betriebe besteht
darin, den HauptprozeB so zu organisieren,
daf méglichst viele Erzeugnisse mit hoher
Qualitdt und niedrigen Kosten hergestellt
werden.

Dieses Ziel wird dort am besten erreicht,
wo es gelingt, den Produktionszyklus zu ver-
kiirzen.

Der Produktionszyklus umfafit den Arbeits-
prozef, die Zeit der natiirlichen Prozesse
und die Dauer der Unterbrechungen.

Produktionszyklus

Durchlaufzeit

.

1

techn.-organ.
Unterbrechungen

technologischer

86

Zyklus
natiirliche Arbeits-
Prozesse prozel




Der Arbeitsprozef ist der wichtigste Teil des
Produktionsprozesses. Er ist die Phase des
Produktionsprozesses, in der der Mensch
auf die Arbeitsgegenstinde einwirkt, um sie
seinen Bediirfnissen anzupassen. Bei stoff-
formenden Prozessen, wie wir sie in den ver-
schiedenen Zweigen der metallverarbeiten-
den Industrie antreffen, wirken die Arbeits-
krifte mit Hilfe der Arbeitsmittel auf die
Form, die Abmessungen, die Oberflichen-
beschaffenheit des Arbeitsgegenstandes ein.
Die Lénge des Arbeitsprozesses wird erstens
durch den Umfang der erforderlichen Arbei-
ten und zweitens durch die angewendeten
Arbeitsmittel, die Geschicklichkeit der Ar-
beitskrifte und die Arbeitsintensitit be-
stimmt. Die Bearbeitungszeit kann verkiirzt
werden durch:

- die *Anwendung produktiver Fertigungs-
verfahren (zum Beispiel Umformtechniken
statt spanender Verfahren),

den Einsatz leistungsfihiger Maschinen
und Anlagen,

- die Qualifikation der Arbeitskrifte,

die Vermeidung der von den Arbeitern
abhingigen Verlustzeiten.

Natiirliche Prozesse. Bei vielen Produktions-
prozessen treten natiirliche Prozesse auf. Man
versteht darunter zum Beispiel die Trock-
nung des Holzes, die Reifung der Zellulose,
die Alterung von Gufistiicken, das Abbinden
der Baustoffe. Diesen Prozessen liegen Na-
turgesetze zugrunde, von denen die Linge
der Prozesse weitgehend abhingig ist. Die
Menschen haben aber auch Wege gefunden,
um diese Prozesse abzukiirzen. So werden
Gufteile in Gufalterungséfen behandelt,
Infrarotstrahler beschleunigen Trockenpro-
zesse, und durch den Einsatz von Chemika-
lien kénnen Reifeprozesse verkiirzt werden.
Durch den Einsatz dieser Mittel wird oft
zugleich auch eine héhere Qualitit der Er-
zeugnisse erreicht, weil-der Mensch den Ver-
lauf dieser Prozesse steuern und kontrol-
lieren kann.

Einschicht-

betrieb
Iweischicht-
betrieb
z Dreischicht-
ERER betrieh
87/1 Linge des Produktionszyklus bei Ein-,
Zwei- und Dreischichtbetricb
Die Unterbr gen des Produktionszyklus

werden einmal von den Betriebsruhezeiten
bestimmt und sind zum anderen technisch-
organisatorisch bedingt.

Die Linge der Betriebsruhezeiten ist da-
von abhingig, in wieviel Schichten der Be-
trieb arbeitet. Gegenwirtig ist fest 11
daf in vielen Betrieben nur ein- bzw. zwei-
schichtig gearbeitet wird. Auferdem ruht die
Arbeit an Sonn- und Feiertagen. Das bringt
mit sich, dal der Produktionszyklus infolge
der langen Ruhezeiten - bei Einschicht-
betrieb sind das zwei Drittel des Tages —
iiber Gebiihr verlingert wird (Bild 87/1).
Der Dreischichtbetrieb hat viele Vorteile. Ex
fiihrt nicht nur zu einer wesentlichen Ver-
kiirzung des Produktionszyklus, sondern be-
wirkt auch, daB sich die Maschinen und An-
lagen in kiirzerer Frist amortisieren.

& Was wissen Sie #iber die Amortisation
der Maschinen?

Die technisch-organisatorischen Unterbre-
chungen des Produktionszyklus werden
durch Transporte der Werkstiicke, Zwischen-
und Endkontrollen, mangelhafte zeitliche
Abstimmung der einzelnen Arbeitsginge,
Wartezeiten infolge fehlender Transportmit-
tel, Materialien und Werkzeuge hervor-
gerufen.

Umfangreiche Transporte des Materials und
bereits bearbeiteter Werkstiicke sind bei ver-
fahrensspezialisierter Fertigung (Werkstatt-
prinzip) zu bewiltigen. Diese Teile werden
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| g Bonrerei

P Fir die O isation der Hauptp

gelten folgende Grundséitze:

~ Die Produkti sind in
Frist abzuschlieBen.

- Die Arbeitskriifte sind entsprechend ihrer
Qualifikation einzusetzen und ohne Un-

brechung (Erholung 9

men) zu beschéftigen.

~ Die Maschinen und Anlagen sind zweck-

P und hdch
lich auszulasten.
L — Die Arbeitsg Ginde miissen mdglich
88/1 Anzahl und Linge der Transportwege bei ununterbrochen bearbeitet werden, um die
verfahrensspezialisierter Fertigung Bestéinde an llendeter Produktion ge-

stindig von einer Abteilung (Werkstatt) zur
anderen transportiert (Bild 88/1).

Das erfordert einen groflen Aufwand an
Transportmitteln und Arbeitskriften. In Be-
trieben, die noch nach dem Werkstattprinzip
arbeiten, kommt auf etwa sechs bis sieben
Produktionsarbeiter ein Transportarbeiter.
Die Transporte verlingern auch den Produk-
tionszyklus. Deshalb ist es notwendig, die
Hauptproduktionsprozesse nach dem erzeug-
nisspezialisierten Fertigungsprinzip (Erzeug-
nisprinzip) zu organisieren, um einen mog-
lichst, geradlinigen Durchlauf des Erzeug-
nisses zu erreichen.

Damit werden nicht nur Transportwege ge-
spart, sondern auch die Voraussetzungen fir
die Mechanisierung und Automatisierung des
Transports geschaffen.

® Was versteben Sie unter ,,Mechanisierung
und Automatisierung des Transports“?

Zwischenkontrollen- kénnen, wenn sie mit
veralteten Methoden durchgefithrt werden,
den Arbeitsprozef fiir lingere Zeit unter-
brechen. Diese Kontrollen sind notwendig,
um die Qualitit der Erzeugnisse zu sichern,
es kommt jedoch darauf an, sie mit dem
geringsten Zeitaufwand durchzufiihren. Auto-
matisierte Produktionsablaufe sind mit sol-
chen MeB- und Priifgeriten ausgestattet, die
diese Aufgabe mit grofiter Genauigkeit
durchfithren, ohne daB der Arbeitsproze
dabei wesentlich unterbrochen wird.

88

ring zu halten.

Die Hilfsprozesse

Die Hilfsprozesse unterstiitzen den Haupt-
prozef durch die verschiedensten Leistungen.
Sie helfen den reibungslosen Ablauf der
Produktion sichern und sind aus einem
modernen industriellen Grofbetrieb nicht
wegzudenken. Zu den Hilfsprozessen zihlen:
— das Instandhaltungswesen,

— die Betriebsmittelwirtschaft,

— der innerbetriebliche Transport.

Das Instandbaltungswesen gewinnt fiir den
reibungslosen Ablauf des Hauptprozesses
standig an Bedeutung. Infolge der Mechani-
sierung und Automatisierung der Hauptpro-
zesse nehmen die Ausriistungen einen immer
groferen Umfang an, Der Ausstattungswert
eines Arbeitsplatzes betrigt heute oft meh-
rere hunderttausend Mark. Dazu kommt,
dap die Leistungsfahigkeit vieler Maschinen
und Anlagen gewaltig gestiegen ist. Jeder
Stillstand bedeutet also einen weitaus héhe-
ren Produktionsausfall, als das bei einfachen
Maschinen der Fall ist. Besonders deutlich
wird das bei MaschinenflieBreihen. Der Aus-
fall einer Maschine fiihrt zum Stillstand der
gesamten Reihe. Wird der Schaden nicht in
kiirzester Frist behoben, entsteht ein grofer
Produktionsausfall.



Durch standige Wartung und Uberwachung
der Maschinen und Anlagen sowie durch
planmaflige vorbeugende Reparaturen, bei
denen die Teile, die am schnellsten ver-
schleiBen, iiberpriift und gegebenenfalls aus-
gewechselt werden, sind oft groBere Schiaden
und damit lingere Ausfille zu vermeiden.
Die Werktitigen der Instandhaltung tragen
also eine grofle Verantwortung fiir den Pro-
duktionsproze. Von ihrer Arbeit hingt in
hohem Mafle sein reibungsloser Verlauf ab.

Die Betriebsmittelwirtschaft stellt die Werk-
zeuge, Vorrichtungen, Mefgerite, Modelle
und dergleichen fiir den Hauptprozefs zur
Verfiigung (vgl. dazu die ,technologische
Vorbereitung“!). .

Besondere Bedeutung erlangen dabei Vor-
richtungen, die zum Bohren, Nieten, Schwei-
Ben, Kleben usw. eingesetzt werden kénnen.
So fihrt zum Beispiel der Einsatz einer
Bohrvorrichtung dazu, daf} die Bohrungen
bei allen Einzelteilen genau an der vorge-
schriebenen Stelle sitzen. Eine solche Pri-
zision laBt sich ohne Vorrichtung nicht er-
reichen. Auferdem verkiirzt sich die Ferti-
gungszeit, und damit steigt die Arbeitspro-
duktivitit. a

Da die Vorrichtungen meistens in Einzel-
fertigung fiir ein ganz bestimmtes technolo-
gisches Verfahren hergestellt werden, sind
sie entsprechend kostspielig. Ihre Anferti-
gung lohnt sich also nur fiir gréfere Stiick-
zahlen.

Neuerdings ist man in der DDR wie auch
in anderen sozialistischen Lindern dazu
iibergegangen, Vorrichtungen nach dem Bau-
einheitenprinzip (Bild 89/1) zu bauen. Da-
durch ist es moglich, aus den einzelnen Ele-
menten, die in gréferen Serien produziert
werden konnen, Vorrichtungen fiir den je-
weiligen Zweck zusammenzustellen. Bei Ver-
dnderungen in der Produktion lassen sich
die einzelnen Elemente wieder anderweitig
kombinieren.

Eine zweite Neuerung, ebenfalls typisch fiir

89/1 Bohrvorrichtung nach dem
Baueinheitenprinzip

die Produktion in den Lindern des Sozialis-
mus, ist die Einrichtung von Ausleihstatio-
nen fiir Vorrichtungen. Diese Stationen wer-
den immer mehr von den Betrieben in An-
spruch genommen. Die bisher in der DDR
bestehenden Einrichtungen dieser Art ver-
leihen jahrlich zehntausende Baueinheiten-
vorrichtungen an metallverarbeitende Be-
tricbe. Die Einsparung fiir Konstruktion
und Herstellung von Spezialvorrichtungen,
die durch die Nutzung dieser Ausleihstatio-
nen erzielt wurden, gehen inzwischen in die
Millionen Mark. ’

Dem innerbetrieblichen Transport obliegt die
Aufgabe, das Material, die Werkstiicke und
die Fertigteile vom Materiallager zu den
Arbeitsplitzen, von Abteilung zu Abteilung
und schlieBlich zur Versandabteilung zu
transportieren. Der innerbetriebliche Trans-
port verbindet also die einzelnen Abteilun-
gen und Arbeitspldtze zu einem Ganzen.

In zahlreichen Industriebereichen ist der
innerbetriebliche Transport schon kein Hilfs-
prozel mehr. Bei der Braunkohlen- und
Eisenerzforderung, in der chemischen und
metallurgischen Industrie ist der Transport
fester Bestandteil des Hauptproduktions-
prozesses. Auch bei den stofformenden Pro-
zessen verschmilzt im Zuge der Automatisie-
rung der Transport mit der Bearbeitung der
Werkstiicke zu einem einheitlichen ProzeB.
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Die umfangreichsten Transportarbeiten sind
gegenwirtig bei der verfahrensspezialisierten
Fertigung zu leisten. Daraus ergeben sich
zwei Aufgaben. Einmal kommt es darauf an,
in stirkerem MafBe zur erzeugnisspezialisier-
ten Fertigung iiberzugehen und damit den
Umfang des innerbetrieblichen Transports
einzuschranken. Zum anderen geht es darum,
die erforderlichen Transporte zu rationali-
sieren, um mit dem geringsten Aufwand an
Transportmitteln und Arbeitskriften einen
moglichst grofen Nutzen zu erzielen (vgl.
dazu den Abschnitt: ,Rationalisierung des
Produktionsprozesses*!).

Das Bild 91/1 gibt einen abschlieBenden
Uberblick iber alle Stufen des Produktions-
prozesses, die ein Erzeugnis durchwandern

listischen Gemeinschaftsarbeit sind die so-
zialistischen Produktionsverhiltnisse, denn
sie garantieren jedem Werktitigen seinen
Arbeitsplatz. Kein Wissenschaftler, Kon-
strukteur oder Arbeiter muf in unserer Ge-
sellschaftsordnung aus Existenzangst sorg-
sam sein Wissen und Konnen hiiten, wie das
friiher war und in den kapitalistischen Lén-
dern heute noch der Fall ist.

So erzihlte der Bauarbeiter Albrecht P. den
Schiilern, die mit ihrer Klasse die Grofibau-
stelle besuchten, aus der kapitalistischen
Zeit:

oIch hatte als junger Geselle groBe Lust, mir die
Keantnisse anzueignen, die zum Treppenbau not-
w:ndlg xmd Treppcnb-uer waren unter den Zim-

muB, bis es schlieBlich in den Absatz gel

die mehr Geld verdienten
als wir und angeschen waren. In meinem Betrieb
war ein Altgeselle, der als einziger Treppen bauen

‘konnte. Er war schon iiber sechzig Jahre alt und

nmnd kurz vor. der Rente. Ich bat ihn, mir seine
Erf: il denn er arbeitete so ge-

Das | dhal die
mittelwirtschaft und der i betrieblich
Transport sind mr dan ib { Ablauf
des H beh

lich. Sie beeinflussen maBgeblich das Ni-
veau der Arbeitsproduktivitiit und die Hohe
der Kosten des gesamten Betriebes. Die
Hlllspnueue diirfen deshalb nicht hinter
der i von haft und Tech-
nik zuriickbleiben.

Die sozialistische Gemeinschaftsarbeit

Die stiirmische Entwicklung von Wissen-
schaft und Technik und die damit einher-
gehende Arbeitsteilung und Spezialisierung
haben dazu gefiihrt, daB der einzelne Mensch
nicht mehr in der Lage ist, die Fiille der mit-
einander verflochtenen technischen und 6ko-
nomischen Probleme allein zu lésen. Die
Losung aller dieser Probleme verlangt daher
eine enge Zusammenarbeit von Wissen-
schaftlern, Konstrukteuren, Technologen,
Okonomen, Meistern und Arbeitern.

Grundlage fiir die Entwicklung der sozia-
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schickt und schnell mit Schablonen und anderen
Hilfsmitteln, die er sich im Laufe der Jahre ange-
fertigt hatte. Nichts war aus ihm ’'rauszuholen, und
erst als er Rentner wurde, wollte er mir sein
,.Geheimnis" verkaufen. Aber da hatte ich mir schon
mithsam aus Biichern meine Weisheit erworben.
Tja, so war es frither! Einer hatte vor dem ande-
ren Angst; jeder dachte nur an sich! Warum? Weil
man sehr schnell arbeitslos werden konnte und
keiner gerne mit seiner Familie hungern wollte.”

In unserem Arbeiter-und-Bauern-Staat gibt
es kaum noch Arbeiter, die ihre Erfahrungen
fiir sich behalten. Weil alle Werktitigen Be-
sitzer der Produktionsmittel sind, haben sie
ein gemeinsames Ziel: durch friedliche Ar-
beit einen hoheren Lebensstandard zu er-
reichen.

Seit Januar 1959, als die Jugendbrigade
»Nikolai Mamai“ aus dem Elektrochemi-
schen Kombinat Bitterfeld zum sozialisti-
schen Arbeiten, Lernen und Leben aufrief,
hat sich die sozialistische Gemeinschafts-
arbeit zu einer Massenbewegung entwickelt
(Bild 92/1). Wir unterscheiden bei der sozia-



Der Weg eines Erzeugnisses von der Entwicklung bis zum Absatz

Forschung
Entwicklung
Produkfions-
vorbereitung
konstruktive technologische organisatorische
Vorbereitung Vorbereitung Vorbereitung
Hilfsprozesse Hauptprozess -
Betriebsmittel- ?
fertigung Vorferfigung | Techni-
sche
Instandhaltung Vormontage ';‘,’gf,’,%'."
sation
Innerbetrieblicher TKO
Transport Endmontage
Innerbetriebliche
Energiewirtschaft.

Absatz

91



Auszeichnungen mitdem | Anzahl der sozialistischen
Titel . Kollekilv der Arbeits-und Forschungs-
ialistischen Arbeit” ten

Y

106626

43836
2893 32977
6706
1965 1970 1975 1965 1970 1976
92/1 Entwicklung der sozialistischen Gemein-

schaftsarbeit in der DDR

listischen Gemeinschaftsarbeit zwei Haupt-
formen:
— Kollektive der sozialistischen Arbeit,

- sozialistische Arbeits- und Forschungs-
gemeinschaften.
Kollektive der soziali. hen Arbeit.

Jihrlich nehmen Tausende von Kollektiven
aus Betrieben, Verwaltungen, Schulen und
anderen Institutionen den Kampf um den
Staatstitel , Kollektiv der sozialistischen Ar-
beit* auf. Sie setzen sich das Ziel, sozia-
listisch zu arbeiten, zu lernen und zu leben.
Ein solches Kollektiv zeichnet sich vor
allem durch vorbildliche Arbeitsleistungen
Die kameradschaftliche Zusammen-
arbeit und gegenseitige Hilfe ist so entwik-
kelt, dafd keiner zuriickbleibt.

Der von unserem Staat geschaffene Ehren-
titel wird verliehen, wenn die von dem
Kollektiv eingegangenen Verpflichtungen in
bezug auf bestimmte Arbeitsergebnisse ter-
mingerecht eingehalten werden. Gleichzeitig
wird dabei die gegenseitige Hilfe innerhalb
und auferhalb des Kollektivs sowie das
Streben nach hoher Arbeitsmoral und vor-
bildlichem Verhalten im persénlichen und
gesellschaftlichen Leben bewertet. Im Jahr
1969 befanden sich 120 493 Produktions-

aus.
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kollektive mit iiber 2 Millionen Mitgliedern
im Wettbewerb um den Staatstitel. Im glei-
chen Jahr wurde dieser Titel 31 504mal ver-
lichen.

Die sozialistischen Arbeits- und Forschungs-
gemeinschaften setzen sich das Ziel, ganz be-
stimmte technische: und &konomische Pro-
bleme zu l6sen. Das kann die Entwicklung
eines neuen Erzeugnisses, die Ausarbeitung
einer Rationalisierungskonzeption und ande-
res sein. Den Arbeits- und Forschungs-
gemeinschaften gehoren in der Regel Wissen-
schaftler, Ingenieure, Konstrukteure, Tech-
nologen, Okonomen und bewihrte Praktiker
an. Die praktischen Erfahrungen der Arbei-
ter verschmelzen dadurch mit dem theore-
tischen Wissen der Intelligenz, und es ent-
steht eine neue, hohere Qualitit der Arbeit.
Die Arbeiter lernen, die von ihnen erkann-
ten Probleme wissenschaftlich-zu durchdrin-
gen, wihrend die Konstrukteure und Tech-
nologen die Erfahrungen der Praktiker in
ihre Uberlegungen einbeziehen.

Der Leiter einer solchen Arbeits- und For-
schungsgemeinschaft berichtete iiber die Ent-
wicklung eines Drehautomaten im ,,Neuen
Deutschland“:

+Die gemeinschaftliche Arbeit setzte bei uns schon
ein, als im Konstruktionsbiiro gerade die ersten
Striche am Reiflbrett getan wurden. Vor einer Fach-
kommission verteidigten wir das Projekt. Die Ex-
perten gaben uns manch ausgezecichneten Tip. Es
waren Wissenschaftler des Instituts fiir Werkzeug-
maschinen aus Karl-Marx-Stadt, Chefkonstrukteure
aus Werkzeugmaschinenfabriken, dic ebenfalls Dreh-

hi h 1l und Fachl aus unserem
p der Wilzlager-, Kraftfahr-
zeug- und Getriebeindustric. Das war die erste
Verteidigung, der zahlreiche weitere folgten. Als
sich nach den ersten Uberlegungen zwei Losungs-
wege fiir die Funktion der Maschine anboten; such-
ten und fanden wir den besseren mit Hilfe unserer
Facharbeiter.”

Kundenk

Mit der sozialistischen Gemeinschaftsarbeit
hat sich in unserer Gesellschaft eine Trieb-
kraft herausgebildet, der die kapitalistische



Ordnung nichts Gleichwertiges entgegenzu-
setzen hat. Sie ist eine ausgezeichnete Mog-
lichkeit der breiten und bewufiten Teilnahme
der Werktitigen an der Leitung der Wirt-
schaft und des Staates. Durch die sozialisti-
sche Gemeinschaftsarbeit werden die Krifte
und Fihigkeiten jedes einzelnen vervielfacht.

Das- setzt allerdings voraus, dafl jedes Mit-"

glied einer solchen Arbeitsgemeinschaft sein
Fachgebiet einwandfrei beherrscht, daBl kei-
ner mit seinem Wissen ,hinter dem Berg“
hilt und daB das Wissen und Konnen der
einzelnen gut koordiniert wird.
Die Herausbildung der sozialistischen Ge-
meinschaftsarbeit ist kein einfacher ProzeB.
Diese Gemeinschaftsarbeit kann sich nur
dort voll entfalten, wo alle Uberreste des
kapitalistischen Denkens, wie Individualis-
mus, Neid und Mifgunst iiberwunden sind.
P Die sorialistische G chaftsarbeit ent-
wickelt sich auf der Grundlage sozialisti-
scher. Produktionsverhiiltnisse. Sie verviel-
facht Has Wissen und Kdnnen des einzelnen
und ist damit der Schliissel fiir die Lésung

Aufgaben

1. Verfolgen Sie den Werdegang eines Er-
zeugnisses von der Konstruktion bis zu
seiner Fertigstellung!

Skizzieren Sie diese Entwicklung in einem
FlieBschema!

2. Erldutern Sie den Umfang und die Auf-
gaben der Produktionsvorbereitung!

3. Nach welchen Grundsitzen muf der
Hauptproduktionsprozef organisiert wer-
den? Betrachten Sie unter diesen Ge-
sichtspunkten den Hauptprozef Ihres Be-
triebes!

Zu welchem Ergebnis gelangen Sie?

4. Sprechen Sie iiber die Rolle der Hilfs-
prozesse in einem sozialistischen Indu-
striebetrieb! E

5. Informieren Sie sich iiber den derzeitigen
Stand und die Perspektiven des Instand-
haltungswesens in Threm Betrieb!

6. Begriinden Sie, warum die sozialistische
Gemeinschaftsarbeit der Arbeit von Ein-
zelpersonen iiberlegen ist!

7. Weisen Sie die Vorziige sozialistischer
G inschaftsarbeit an einem Beispiel

der P cheftlich toch-
nischen, &k isch und geselisch
lichen Aufgaben.

aus Threm Betrieb nach!
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Rationalisierung des Produktionsprozesses

Inhalt und Aufgaben
der sozialistischen Rationalisierung

Der Aufbau des Sozialismus in der Deut-
schen Demokratischen Republik erforderte
eine moderne, leistungsfihige Industrie.
Diese wurde durch den Wiederaufbau der
im Krieg zerstorten Betriebe sowie durch
den Bau zahlreicher neuer Produktionsstit-
ten geschaffen. Hand in Hand damit ging
die Modernisierung der Betriebe. Aber das
Hauptaugenmerk mufte zunichst auf einc
leistungsfahige Grundstoffindustrie gerichtet
werden, um die durch die Spaltung Deutsch-
lands entstandenen Disproportionen zu
iberwinden.

So war nicht zu vermeiden, daf} zahlreiche
Betriebe hinsichtlich der technischen Aus-
stattung, der Spezialisierung, der Fertigungs-
organisation hinter der allgemeinen Entwick-
lung zuriickblieben.

Schon auf der Rationalisierungskonferenz im
Jahre 1966 wurde deshalb die intensiv er-
weiterte Reproduktion in den Mittelpunkt
der Wirtschaftspolitik gestellt. Mit Konse-
quenz wurde auch in den folgenden Jahren
dieser Weg von Partei und Regierung weiter
verfolgt. Die Intensivierung ist nach wie vor
Hauptweg der wirtschaftlichen Entwicklung
der Deutschen Demokratischen Republik.
Sie ist vor allem auf Mafinahmen zur sozia-
listischen Rationalisierung und Rekonstruk-
tion vorhandener Betriebe gerichtet — schliefit
aber auch die Schaffung neuer Produktions-
kapazititen ein. Die Qualitit und die Effek-
tivitit der Arbeit sind dabei weiter zu er-
héhen und alle Méglichkeiten des wissen-
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schaftlich-technischen  Fortschritts  auszu-

schopfen.

> Die ialistische Rati isi g umfaBt
alle MaBnahmen, die darauf gerichtet sind,
den ffekt der gesellschaftlichen Arbeit
zu erhdhen.

Die Rationalisierung ist keine Entdeckung
unserer Tage. Auch in den. Betricben und
Einrichtungen unserer Republik wird seit
langem rationalisiert. Die Mafinah
ren jedoch auf einzelne Produktionsprozesse
bzw. einzelne Betriebe beschrinkt. Jetzt geht
es nicht mehr darum, einzelne Vorginge und
Prozesse zu verbessern, sondern es geht um
die sozialistische Rationalisierung iiber den
einzelnen Betrieb oder Industriezweig hin-
, um damit die zusammenhingenden
Produktions- und Arbeitsprozesse produk-
tiver zu gestalten und sie auf einen moder-
nen Stand zu bringen. Es gilt also zum Bei-
spiel, die technologischen Prozesse zur Her-
stellung eines bestimmten Produkts in allen
beteiligten Betrieben so zu rationalisieren,
daf} dieses Produkt in Qualitit und Kosten
Weltniveau erreicht. Dazu ist notwendig, in
allen kooperierenden Betrieben — unabhin-
gig davon, ob sie zu dem betreffenden Indu-
striezweig gehdren und ob es sich um einen
einzelnen volkseigenen Betrieb oder um ein

‘wa-

aus

‘Kombinat handelt — entsprechende Ratio-

nalisierungsmafinahmen durchzufiihren.
Die sozialistische Rationalisierung ist dabei
nicht nur auf den Produktionsprozef ge-



Gebiete der Rationalisierung ]

Leitung, Forschung, Produktions- Zirkulations-
Planung, Entwicklung, prozell prozefl
Verwaltung Produktions- (Einkauf,
vorbereitung Verkauf)
I Hauptwege der Rationalisierung l
|
[ I 1 I 1 1
Anwendung Konzen- Standar- Modernisie- Elektro- Wissen- Verbesse-
moderner tration, disie- rung, nische schaftliches rung der
Techno- Spezialisie- rung Mechani- Daten- Arbeits- Produktions-
logien und rung, sierung, verar- studium und Arbeits-
Verfahren Koope- Automati- beitung organisation
ration sierung
richtet. Auch die Planung, Verwaltung, For- 1 ratinnel crtigungsy

schung, Produktionsvorbereitung sowie der
Einkauf und Verkauf miissen rationalisiert
werden.

In den folgenden Ausfithrungen wollen wir
uns auf die Rationalisierung des Produk-
tionsprozesses beschrinken.

Wege der sozialistischen Rationalisi

ung

Die Moglicnkeiten fiir die Rationalisierung

Der

pri

Ubergang zu rationellen Fertigungs-
ipien ist eine entscheidende Aufgabe bei
der Rationalisierung.

& Informieren Sie sich noch einmal ausfiibr-
lich diber die Fertigungsorganisation und
ibre Formen (Lebrbuch ESP, K1. 7/8)!

Im Jahr 1965 betrug der Anteil der verfab-

des Produktionsprozesses sind auferst viel-
filtig. Sie reichen von der Standardisierung
iiber die Anwendung moderner Technolo-
gien, die Mechanisierung und Automatisie-
rung, die Verbesserung der Produktionsorga-
nisation bis zum Einsatz von elektronischen
Datenverarbeitungsanlagen. Dariiber hinaus
sind die zu lgsenden Probleme in jedem Be-
trieb verschieden. Das ist nicht zuletzt davon
abhangig, welchen technischen und produk-
tionsorganisatorischen Stand der Betrieb be-
reits erreicht hat.

Es kommt jedoch in jedem Fall darauf an,
sinnvoll die wvorbandenen Einrichtungen
(Maschinen, Gerate, Transport- und an-
dere Anlagen) des Betriebes in die Ratio-
nalisierung einzubeziehen. :

renssp ten Fertigung in der metall-
verarbeitenden Industrie im Durchschnitt
noch 53 Prozent (Bild 95/1) Besonders stark
lst dleses rc-' g

spezialisierte sterreFemgungs- ’ =
Ferligung abschnitte under-
zeughisgebundene
Reihenfertigung
604
39%
20% 20%
8%
% A exw
1965 1970 1965 1970 1965 1970

95/1 Entwicklung der Fertigungsprinzipien in der
metallverarbeitenden Industrie
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nischen und optischen Industrie vertreten.
Dieses Prinzip ist aber sehr unrationell. Es
entstehen lange und organisatorisch schwer
zu beherrschende Transportwege. Infolge
des unchythmischen Ablaufs liegen die
Werkstiicke lange Zeit an den einzelnen Ar-
beitsplatzen. Das fiihrt dazu, daB die Liege-
zeit oftmals das Vielfache der Bearbeitungs-
zeit betrigt. Der Produktionszyklus zieht sich
in die Lange. Die Bestinde an unvollendeter
Produktion sind sehr hoch, dadurch werden
die materieMen und finanziellen Mittel der
Volkswirtschaft mangelhaft ausgenutzt. Aus
diesem Grund orientiert die Partei der Ar-
beiterklasse auf die konsequente Anwendung
der erzeugnisspezialisierten Fertigung.

@ Erliutern Sie die Vorzige der Reiben-
und Fliefifertigung gegensiber dem Werk-
stattprinzip!

Der Ubergang zu flieBender Fertigungs-
organisation ist jedoch nur bei einer ge-
niigend groBen Anzahl von gleichen oder
gleichartigen Erzeugnissen dkonomisch. Das
erfordert, von der Klein- und Mittelserien-
fertigung verstirkt zur Grofiserien- und

Massenfertigung iiberzugehen. Wie sich der

Anteil der Fertigungsarten von 1965 bis 1970

entwickelte, veranschaulicht das Bild 96/1.

Der Ubergang zur Grofiserien- und Massen-

fertigung kann u.a. durch folgende MaB-

nahmen erreicht werden:

1. Zusammenfassen gleichartiger Teile, die
bisher in verschiedenen Kleinbetrieben
gefertigt wurden, in einem GrofBbetrieb.
Das fiihrt zugleich zur Einschrinkung des
Produktionssortiments und schafft Vor-
aussetzungen fiir den Ubergang zur GroB-
serienproduktion.

2. Weitere Spezialisierung im internationa-
len MaBstab — besonders zwischen den
Lindern des RGW.

Zum Beispiel hat die CSSR seit 1966 die '

vollstindige Versorgung unserer Republik
mit holzernen Bleistiften sowie mit Minen
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Einzelfertigung | Serienfertigung | Massenfertigung
827
6327% 6827
1957 o 2017
7% 3z
1965 1970 1965 1970 1965 1970
96/1, Entwicklung der Fertigungsarten in der

metallverarbeitenden Industrie in %

iibernommen. Diese Schreibutensilien mit
dem Namen ,, Koh-i-noor* sind uns seit lan-
gem bekannt. Durch eine Vereinbarung
wurde in der DDR die Produktion derarti-
ger Erzeugnisse eingestellt. Der tschechoslo-
wakische Betrieb konnte infolge der hheren
Stiickzahlen den Betrieb weiter rationalisie-
ren und dadurch seine Produktion um etwa
11 Prozent erhohen.

Hohe Stiickzahlen gleichartiger Erzeugnisse
sind auch durch die konsequente Standar-
disierung zu erreichen.

@ Erlautern Sie den Begriff und das Wesen
der Standardisierung!

Die Standardisierung schafft wesentliche
Voraussetzungen fiir den Ubergang zu Grof-
serien- und Massenfertigung und damit fiir
die Anwendung der flieBenden Fertigungs-
organisation. Die Rationalisierung mufl des-
balb grundsitzlich von der Standardisierung
ausgeben. Ohne die Standardisierung bleibt
die Rationalisierung auf halbem Wege
stehen und bringt nur unzureichende Gkono-
mische Ergebnisse.

Gegenwirtig ist der Stand der Standardi-
sierung noch unbefriedigend, obwohl die
Anzahl der giltigen Standards in den letz-
ten Jahren stindig stieg. 1961 bestanden erst
5685 DDR-Standards, Ende 1965 waren es



bereits 9874. Im gleichen Zeitraum erhéhten
sich auch die Fachbereichstandards von
6966 auf 19 412, Auch hinsichtlich der inter-
national abgestimmten Standards ist eine
steigende Tendenz zu verzeichnen (Bild
97/1).

Wenn auch die auf diesem Gebiet durchge-
fihrten Einzelmafinahmen bereits einen
Nutzeffekt von mehreren Millionen Mark
erbrachten, so geniigt das jedoch noch nicht
den Erfordernissen unserer Volkswirtschaft.
Deshalb gilt es, weitere Moglichkeiten der
Standardisierung zu erschliefen.

Einige Beispiele sollen die Bedeutung der
Standacdisierung fiir die Erhshung des Nutz-
effekts der gesellschaftlichen Arbeit veran-
schiaulichen:

1 anhet wurden fiir Beleuchtungszwecke, Elektri-
h der Reichsbahn sowie fiir
die Energi in 900
Ausfiihrungen verwendet. Durch entsprechende
u h konnte das Sorti auf 45 Aus-
fuhmngen beschrinke werden. Zuglench wurde
ein Si universell ei b Si
masten entwickelt, mit dem etwa 80 Prozent des
gesamten Bedarh abgedeckt werden kénnen.

Seahlh

Diese Stand: war die Grundl fir
die Einfiih ioneller Technol in der
Betonind Ohne geten A4 geta
erhdhte sich die Produktionskapazitit auf das
Doppelte.
2, In 11 Bemeben der DDR wurden bisher 123
llt. Die ducchschnittli

SeriengréBen lagen dadurch nur bei 187 bis 366
Tonnen im Jahr. In Zusammenarbeit zwischen
Handel und Industrie wurde die Produktion auf
40 Seifensorten beschrinkt. Das reicht véllig aus,
um auch den verwohntesten Anspriichen zu ge-
niigen.
Durch die Standardisierung stieg die durch-
schnittliche SeriengroBe auf jahrlich 700 Tonnen.
Dadurch war es moglich, die Produktionskapazi-
tit von finf Betrieben fiir andere Aufgaben frei-

hen, die restlichen sechs Produkti

H I die Arbeil um
30 Prozent zu steigern und einen jéhrlichen Nut-
zen von 2 Millionen Mark zu erzielen.

ikepivies

P Der Ub g zu
pnnnplen ist ein wesentlicher Sd\rm zuv
lisi g. Die A dung héherer

20000
15000
10000
5000 DDR-Standards insgesamt
DDR-Standards, die international
abgesfimmt sind | |
1 1 |
1961 1962 1963 1964 1965
97/1 Entwicklung der Standards in der DDR

Formen der Fertigungsorganisation setzt
jedoch hohe Stiickzahlen gleicher oder
gleichartiger Erzeugnisse voraus. Sie kénnen
vor allem durch Spezialisierung und Stan-
dardisierung erreicht werden.

Anwendung moderner Technologien

Die Anwendung moderner Technologien xst
ein weiterer bed Weg zur sozialisti-
schen Rationalisierung.

® Verschaffen Sie sich noch einmal Klarbeit
aber den Begriff Technologie sowie iiber
die Fertigungsverfabren!

Fir die metallverarbeitende  Industrie er--

geben sich in den nichsten Jahren folgende

Schwerpunkte:

— verstirkte Anwendung der Umformtech-
niken,

- Rationalisierung der spanenden Form-
gebung,
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- Anwendung moderner Verfahren zum
Fiigen und Verbinden,

- Entwicklung moderner Montagetedmolo-
gien,

- zweckméBiger und sparsamer Einsatz des
Materials.

Verstirkte Anwendung der Umformtechni-
ken. Auf dem Gebiet des Umformens sind
vor allem solche hochproduktiven Verfahren
wie Querwalzen, Feinschmieden, Fliefipres-
sen von Stahl sowie das Profilieren vor-
rangig anzuwenden. Da diese Verfahren in
der .Regel teure Ausriistungen voraussetzen,
sind auch hier hohe Stiickzahlen fiir eine
wirtschaftliche Fertigung unerlaflich. Beim
KaltflieBpressen werden zum Beispiel 25 bis
60 Prozent Werkstoff eingespart, in beson-
deren Fallen sogar bis zu 80 Prozent. Ferner
werden 60 Prozent Bearbeitungszeit einge-
spart sowie die Arbeitsproduktivitat auf 200
bis 300 Prozent erhéht (Bild 98/1). Gleich-
zeitig steigt die Festigkeit der Werkstiicke.
Dieses Verfahren 148t sich auBerdem leicht
automatisieren.

Das Strangpressen bringt ebenfalls erheb-
liche ‘Vorteile. Bei der Herstellung von
80 Buchsen mit 70 mm Innendurchmesser,
90 mm AuBendurchmesser und 400 mm
Linge ergibt sich eine Kosteneinsparung von
392 Mark, und 49 Prozent der Bearbeitungs-
kapazitit werden frei.

Rationalisierung der sp den Formgebung.
Die spanenden Fertigungsverfahren werden
auch in den nichsten Jahren noch eine be-
deutende Rolle in der metallverarbeitenden
Industrie spielen. Durch den Ubergang von
der spanintensiven Bearbeitung (Hobeln,
‘Drehen, Frisen usw.) zur spanarmen Be-
arbeitung (Feindrehen, Feinfrisen, Fein-
schleifen) konnen betrichtliche Mengen an
Material und Arbeitszeit eingespart werden.
Die Anwendung des Feindrehens und Fein-
schleifens setzt aber voraus, daB die zu be-
arbeitenden Teile dem Endmaf schon sehr
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98/1 Vorteile des KaltflieBpressens

nahe kommen, also durch Genaugieflen, grat-
loses Schmieden und andere Verfahren her-
gestellt wurden.

Anwendung moderner Verfabren zum Fiigen
und Verbindem Im Kapitel ,,Hauptstufen des
Produktionsprozesses” wurde bereits auf die
wachsende Bedeutung des Schweifiens als
Verbindungsart verwiesen. Im Zuge der Ra-
tionalisierung kommt es darauf an, dieses
Verfahren zu automatisieren. Im VEB ,,Sach-
senring" Zwickau konnte zum Beispiel durch
den Einsatz einer automatisch-hydraulischen
Vielpunkt-Schweiflpresse die Fertigungszeit
je Fahrzeug um 3 Minuten gesenkt werden.
Das entspricht einer Einsparung von 3500
Normstunden im Jahr.

Neben dem SchweiBen setzen sich Prefver-
bindungen immer stirker durch. Sie sind im
Gegensatz zu Schraubverbindungen * war-
tungsfrei, haben im Unterschied zu Lotver-
bindungen keinen zusitzlichen Materialver-
brauch (Zinn) und erfordern nicht wie das
Schweiflen qualifizierte Arbeitskrifte. Beim
Bau des Heizkraftwerkes , Nossener Briicke"
in Dresden wurden beispiclsweise 30 000



Kabelverbindungen mit Prefikabelschuhen
hergestellt. Die Einsparung bei dieser neuen
Technologie betrug 15500 Arbeitsstunden
und 36 860 Mark.

Entwicklung moderner Montagetechnologien.
Die Montage der Einzelteile und Baugrup-
pen zu fertigen Erzeugnissen ist in den Be-
tricben der metallverarbeitenden Industrie
ein beachtlicher Bestandteil des Produktions-
prozesses. Die Rationalisierung des Produk-
tionsprozesses muf} also auch die Montage
mit einschliefen; um so mehr, da sie gegen-
wirtig im Maschinenbau mehr als ein Drittel
der Fertigungszeit ausmacht '(Bild 99/1).
Dieser hohe Anteil kommt nicht zuletzt da-
durch zustande, dafl die Montage vorwie-
gend in Handfliefreihen erfolgt. Die Auf-
gabe im Zusammenhang mit der Rationali-
sierung besteht darin, neue Montagetechno-
logien auszuarbeiten und auch diese Prozesse
weitgehend zu mechanisieren und zu auto-
matisieren.

Wie dieses Problem gelost werden kann,
zeigt das Beispiel einer Moskauer Uhren-
fabrik. Hier wurde 1965 ein Automat fiir die
Montage von Weckeruhren in Betrieb ge-
nommen. Mechanische ,Hadnde* greifen die
Einzelteile und befestigen sie mit hoher Pra-
zision auf der Grundplatte des Uhrwerks.
Der Automat montiert 1500 Uhren je
Schicht.

Zweckmifiger und sparsamer Einsatz des
Materials.

® Begriinden Sie die Notwendigkeit des
zweckmifligen und sparsamen Material-
verbrauchs!

Die Rationalisierung des Produktionsprozes-
ses schlieft auch den Einsatz neuer Werk-
stoffe und den sparsamren Umgang mit dem
Material ein. Geht es doch bei der Rationa-
lisierung darum, den Nutzeffekt der Arbeit
zu erhdhen, wihrend durch eine Verschwen-
dung von Material die darin .vergegenstind-
lichte Arbeit vergeudet wird.

7%

38% 34%
1965 1975
99/1

Entwicklung des Anteils der Montage an
der Ferti it im Maschinen-
bau

Dariiber hinaus besteht noch ein zweiter
Zusammenhang: Der Einsatz neuer Werk-
stoffe geht oft Hand in Hand mit der An-
wendung moderner Technologien. So brach-
ten die synthetischen Fasern in der Textil-
industrie mit sich, daBl das Nihen teilweise
durch Schweiflen oder Kleben abgelost
wurde.

Die gute Formbarkeit der Plaste fiihrte da-
zu, viele Teile durch Umformverfahren her-
zustellen, die frither auf dem Wege der spa-
nenden Formgebung erzeugt wurden.

Diese Aufzdhlung lieBe sich noch beliebig
fortsetzen.

» Die A dung Technologien hat
einen hohen Rationalisierungseffekt. Mo-
derne Technologien filhren zu betréchtli
Material- und Zeitei g zur Sen-

kung der Kosten und zur Steigerung der
Arbeitsproduktivitat.

Mechanisierung und Automatisierung

Die Mechanisierung und Automatisierung
der Produktionsprozesse haben fiir die Ra-
tionalisierung entscheidende Bedeutung.

® Charakierisieren Sie das Wesen der Me-
chanisierung und A isierung!

Die Mechanisierung fiihrt bekanntlich zur
weitgehenden Ablésung der Handarbeit
durch Maschinen.

Nach dem Grad der Mechanisierung unter-
scheidet man drei Stufen:
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Kleinmechanisierung, Teilmechanisierung und
Vollmechanisierung (Bild 100/1a bis d).

Bei der Kleinmechanisierung wird die Hand-
arbeit durch Maschinenwerkzeuge oder ein-
fache Vorrichtungen ersetzt. Kleinmechani-
sierung liegt vor, wenn der Arbeiter statt
Handbohrers Elektrobohrer,
statt einer Handfeile eine Turbofeile benutzt.
Der Mensch iibernimmt dabei Fiihrung und
Vorschub des Werkzeugs.

eines einen

Bei der Teilmechanisierung wird Handarbeit
oder mechanisierte Handarbeit von nicht
selbsttitigen Maschinen oder Mechanismen
iibernommen, die der Mensch bedient. Zur
Teilmechanisierung gehort der Einsatz von
Drehmaschinen, Schmiedehimmern, Krinen,
Forderbindern. Hierbei wird die Muskel-
arbeit durch Maschinen ersetzt.

Die Vollmechanisierung ist der Ubergang
vom Einsatz einzelner Maschinen zu einem
geschlossenen, sich gegenseitig erganzenden
Maschinensystem, das leistungsmafig auf-
einander abgestimmt ist. Ein Beispiel hierfiir
ist die Kombination von Maschinen bei der
Herstellung von Zahnriadern. Der Zahnrad-
korper wird nacheinander auf folgenden
Maschinen bearbeitet: Drehmaschine, Zahn-
radfrasmaschine, Induktionshirtemaschine,
Flach- und Rundschleifmaschine, Zahnflan-
kenschleifmaschine.

Aus den Darlegungen wird deutlich:

» Auf der Stufe der Mechanisierung arbeiten
die Maschinen nicht selbsttitig. Dem Men-
schen verbleibt die Aufgabe, die Arbeits-
operationen zu steuern und zu kontrollieren.

Bei der Automatisierung iibertragt der
Mensch auch diese Funktionen an in sich
geschlossene automatische Systeme.

» Die Automaten iilbernehmen nicht nur die
Arbeitsoperationen, sondern auch die MeB-,

Steuer- und Regelvorgdnge.
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Nach dem Grad der Automatisierung unter-
scheidet man zwei Stufen: Teilautomatisie-
rung und Vollautomatisierung.

Teilautomatisierung liegt vor, wenn man ein-
zelne lochkarten-, magnetband- oder elektro-
nisch g te A und auf
ihnen bestimmte Teilerzeugnisse herstellt
oder bestimmte Arbeitsginge ausfiihrt. Zur
Teilautomatisierung rechnet beisp

automat fiir ‘die Fertigung von Wilzlager-
ringen verkettet werden. SchlieBlich gehéren
zur Teilautomatisierung auch Taktstraflen
fiir die Herstellung bestimmter Teile eines
Erzeugnisses, beispielsweise ein  Bohr-
abschnitt fiir die Zylinderkopffertigung von
Dieselmotoren.

Vollautomatisierung ist der Einsatz eines
Maschi

der Einsatz numerisch gesteuerter Werkzeug-
maschinen (Bild 101/1). Diesen Maschinen
werden die auszufiihrenden Arbeitsoperatio-
nen durch Lochstreifen, auf denen die tech-
nischen Daten eingestanzt sind, iiber eine
Steueranlage als ,Befehl” eingegeben.

@ Informieren Sie sich iiber die Lochstrei-
fensteuerung im Kapitel ,Die Steuerung
und Regelung von Maschinen und An-
lagen"!

Der wesentliche Vorzug der numerischen
Steuerung ist: Sie erméglicht es, auch kleine
Stiickzahlen wirtschaftlich zu fertigen.
Die Teilautomatisierung umfafit auch die
Verk g der Maschi Beispiel
kénnen ein Vier- und ein Einspindeldreh-

welse

y s, bei dem die gesamte Fer-
tigung, der Transport und oft sogar die Ver-
kung der Erzeugni isiert sind.
Ein Beispiel dafiir ist die Herstellung von
Wilzlagern auf 50 zu einer FlieSreihe ver-
bund A wobei die Erzeugs
die FlieBstraBe als fertig verpackte Wilz-
lager verlassen.
Auf der Stufe der Vollautomatisierung wer-
den ganze Abteilungen oder Betriebe auto-
matisiert. In der Welt gibt es bereits seit
Jahren vollautomatisierte Betriebe. Zu ihnen
gehort das Moskauer Kugellagerwerk ,Ka-
libre, in dem der gesamte Fertigungsprozef}
und das Verpacken der Kugellager vollauto-
matisch abliuft.
Die Automatisierung ist ein langer Prozef3,
der betrichtliche finanzielle und materielle

101/1 Numerisch Drehmaschi
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Voraussetzungen erfordert. Keine Gesell-
schaftsordnung ist in der Lage, alle Produk-
tionsprozesse gleichermaflen zu automatisie-
ren. Eine Automatisierung lohnt sich auch
nur bei Grofserien- und Massenfertigung.
Bei Einzel-, Klein- und Mittelserienfertigung
konnten die kostspieligen Automaten iiber-
haupt nicht ausgelastet werden. Auch als
Voraussetzung fiir die Automatisierung er-
gibt sich also die Forderung nach grofien
Stiickzahlen. Deshalb ist es zum Beispiel
nicht zufillig, dall die erste vollautomati-
sierte Fabrik in der Sowijetunion fiir den
Massenartikel Kugellager gebaut wurde.

® Untersuchen Sie, auf welche Weise in
lbrem Betrieb die Automatisierung in der
Perspektive eingefiibrt wird!

» Mech g und A g haben
einen sehr hohen Rationalisierungsefiekt,
weil durch den Einsatz von Maschinen die
kérperlichen und geistigen Kréifte der Men-
schen vervielfacht werden. Die Mechanisie-

Lager L—’j Drenerei

Montage

102/1 Pendelverkehr zwischen den einzelnen Be-

triebsabteilungen
-—«| Versand I

[ Loger Jef Oreherei- |
FlieBband

I Friiserei ]

Ringverkehr

Montage

des innerbetri

102/2 Rationalisi
Transports

Da jedoch die verfahrensspezialisierte Fer-
tigung auch in den nichsten Jahren noch in’
zahlreichen Industriebetrieben Bedeutung be-
halten wird, ist es erforderlich, bei allen

innerhalb die-

rung, b ders aber die A isierung,  Rationalisier Bnah

ist nur dann volkswirtschaftlich zu ,  ses Fertigungsprinzips stets auch den inner-
wenn die hdchstmdgliche Auslastung der petrieblichen Transport mit einzubeziehen.
Maschi und Anlagen gewdhrleistet ist.

Rationalisierung des innerbetricblichen
Transports

Die Rationalisierung des innerbetrieblichen

Transports ist mit der Rationalisierung des

Hauptproduktionsprozesses eng verbunden.

Der hochste Rationalisierungseffekt wird

— wie bereits angedeutet — beim Ubergang

zur flieB Fertigung;

reicht, weil hier die Bearbeitung der Werk-

stiicke und ihr Transport zu einem einheit-

lichen Prozef verschmelzen. Im einzelnen

bestehen die Vorziige in folgendem:

— der Zeitaufwand fiir den Transport sinkt,

- die korperlich schwere Arbeit wird be-
seitigt,

- die Transportschidden verringern sich,

- die Transportkosten sinken.

den ganisation er-
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Die reibungslose Versorgung der Arbeits-
plitze mit Grund- und Hilfsmaterial stellt
hohe Anforderungen an die Organisation
des innerbetrieblichen Transports. Zwei
Organisationsformen haben sich gut bewihrt:
der Pendelverkehr und der Ringverkehr.

Der Pendelverkebr ist ein stindiger, regel-
mafiger Verkehr zwischen zwei Arbeitsplit-
zen bzw. Abteilungen (Bild 102/1). Er wird
dort angewendet, wo infolge Mittel- und
Grofiserienfertigung Transporte von Mate-
rialien in ausreichendem Mafle kontinuier-
lich anfallen.

Beim Ringverkebr werden mehrere Meister-
bereiche oder Abteilungen nach festgelegten
Routen nacheinander versorgt (Bild 102/2).
Diese Organisationsform fithrt zu einer
hoheren Auslastung der Transportmittel,



Firdermittel fir den

innerbetrieblichen Transport

stetige Firderer
2B. Gurtfdrderer, Kreisfrderer,

| unstetige Forderer |

Rollbahnen, Umlaufaufzuge

Hebezeuge [ Flurférderer | Aufziige
2.B. Laufkriine, Bock- 2B Personenaqlfziige,
kréine, Elektroziige Lastenaufziige

gleislose Flurférderer

gleisgebundene Flurférderer

Ubersicht
iiber die Fordermittel

103/1 2.B. Gabelstapler,

karren, Paletten

2.B. Plattformwagen,

Elektro- I
Lokomobile,Kipploren

weil Leerfahrten weitgehend entfallen. Der
Ringverkehr setzt jedoch eine exakte Pla-
nung sowie eine hohe Arbeits- und Trans-
portdisziplin voraus, weil es sonst zu Warte-
zeiten fiir die Arbeiter kommt.

Moderne Transportmittel. AuBler der rei-
bungslosen Organisation des innerbetrieb-
lichen Transports geht es bei der Rationali-
sierung darum, die Transportarbeiten zu er-
leichtern und zu beschleunigen. Das kann
durch den Einsatz moderner Transportmittel,
wie Krine, Gabelstapler, Elektrokarren
(Bild 103/1), sowie durch entsprechende
Transporthilfsmittel (Paletten, Stapelbehal-
ter, Ladegestelle) erreicht werden. So wird
zum Beispiel durch den Palettenverkehr die
Durchlaufzeit und die Be- und Entladezeit
der Fahrzeuge um etwa 80 Prozent gesenkt.
Die Aufnahmefahigkeit der Lager erhoht
sich bis zu 300 Prozent.
Die Probleme des innerbetri Trans-
ports miissen bereits bei der Konstruktion
der Erzeugnisse beriicksichtigt werden. So
missen die Konstrukteure zum Beispiel Be-
LademaBl und Trag-
fahigkeit der Transportfahrzeuge sowie be-
hende Standards bei Verpack

blich

hilterab

beachten. Sind die Erzeugnisse transport-
gerecht konstruiert, kénnen sie mit geringem
Arbeitsaufwand transportiert und gelagert
werden.

® Untersuchen Sie, wie in lbrem Betrieb
der innerbetriebliche Transport bewiltigt
wird! Welche Verbesserungen kinnen Sie
vorschlagen?

Eigenverantwortung des Betnebg:
féir die Rationalisie

In jedem Produktionsprozef werden nicht
nur Produktionsmittel und Konsumtionsmit-
tel hergestellt, es werden zugleich auch Pro-
duktionsmittel verbraucht sowie kérperliche
und geistige Krifte verausgabt. Das heift,
bei der Produktion wird Material verbraucht,
die Maschinen und Anlagen nutzen sich ab
(verschleiflen), Gebiude, Lagerhallen usw.
altern. Diese. Mittel (Produktionsmittel)
miissen, wenn sie abgenutzt oder ganz ver-
braucht sind, erneuert werden. Es sind also
neue Rohstoffe und Materialien zu kaufen,
Maschinen und Gebidude zu reparieren und
die verbrauchten Arbeitsmittel durch neue zu
ersetzen. Auch die verausgabte Arbeitskraft
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muf} erneuert werden. Dariiber hinaus sind
stindig neue Arbeitskrifte auszubilden und
zu qualifizieren. Diesen Prozefl der stetigen
Erneuerung der materiellen und gesellschaft-
lichen Bedingungen der Produktion nennt
man Reproduktion.

Die’ Reproduktion ist unbedingte Voraus-
setzung fiir die Existenz und Weiterentwick-
lung der Gesellschaft. Jede Gesellschaft mufd
die Bedingungen der Produktion stindig er-
neuern, will sie nicht an der Substanz zehren
und von Jahr zu Jahr drmer werden. In der
sozialistischen Gesellschaftsordnung geht die
Reproduktion planmiBig, entsprechend den
Entwicklungszielen und den Entwicklungs-
gesetzen vor sich.

Bei der Reproduktion unterscheidet man
zwei Formen: die einfache und die erwei-
terte Reproduktion.

Einfache Reproduktion bedeutet die blofie
Wiederherstellung der bisherigen Produk-
tionsbedingungen. Das heiflt, die verbrauch-
ten Produktionsmittel werden ersetzt, so daf
die Produktion unter den gleichen Bedingun-
gen fortgesetzt werden kann.

Erweiterte Reproduktion heiflt, Wieder-
holung des Produktionsprozesses in vergro-
Bertem AusmafB. In diesem Fall ersetzt die
Gesellschaft nicht nur die verbrauchten Pro-
duktionsmittel, sondern es werden neue
Werke gebaut, neue und bessere Maschinen
und Anlagen eingesetzt. Nur so ist es mog-
lich, mehr als in der vorangegangenen Pe-
riode zu produzieren, die Produktion zu
steigern.

Die einfache Reproduktion wird aus dem
Ersatzfonds finanziert (Bild 104/1). Die
Mittel, die fiir den Ersatz der verschlissenen
Maschinen und Anlagen benétigt werden,
heiBen Ersatzinvestitionen.

Die Mittel fiir die erweiterte Reproduktion
stammen aus dem Akkumulationsfonds. Die
Mittel dieses Fonds, die dazu verwandt wer-
den, um die Produktionsanlagen sowie die
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Individuelle Konsumtion

Konsumtionsfonds

107,2Mrd
Mark
Gesellschattliche Konsumtion

Nationaleinkommen

> 142,7 Mrd.
Mark

Ersatzfonds

104/1

des
produkts der DDR 1969

Struktur gesellschaftlichen Gesamt-

kulturellen und sozialen Einrichtungen zu
erhalten, zu modernisieren und zu erweitern,
heiflen Neuinvestitionen (vgl. Bild 104/1).
Frither haben die Betriebe die Mittel, die sie
fiir die einfache und erweiterte Reproduk-
tion erwirtschaftet haben, zum groflen Teil
an den Staatshaushalt abgefiihrt. Brauchte
ein Betrieb oder eine VVB Investitionsmittel,
so wurden diese beim iibergeordneten Organ
beantragt und entsprechend den -Maglich-
keiten und der Notwendigkeit aus dem
Staatshaushalt zur Verfiigung gestellt.

Diese Umverteilung der Mittel durch die
Staatsorgane war in der Zeit des Aufbaus
einer richtig proportionierten Volkswirt-
schaft notwendig und vollauf berechtigt.
Dieses Verfahren fiihrte jedoch vielfach da-
zu, daf die Leiter ungeniigend die betrieb-
lichen Reserven mobilisierten, sich wenig um
die Erfiillung der Gewinnplane kiimmerten,
statt dessen aber hohe Investitionsforderun-
gen stellten. Das fiihrte besonders in den



Jahren 1955 bis 1965 zu einem Miflverhilt-
nis zwischen dem Wachstum der Investitio-
nen und dem Zuwachs an Nationaleinkom-
men (Bild 105/1).

Auf Grund eines Ministerratsbeschlusses
sind die Betricbe heute verpflichtet, ihre
Mittel fir die erweiterte Reproduktion
selbst zu erwirtschaften. In eigener Verant-
wortung haben sie somit den Widerspruch
zwischen dem hohen Investitionsbedarf und
den begrenzten Moglichkeiten im volkswirt-
schaftlichen Interesse zu losen.

Eigenerwirtschaftung als 6konomischer He-
bel. Das Prinzip der Eigenerwirtschaftung
ist ein weiterer konomischer Hebel zur Er-
hohung des Nationaleinkommens. Wie wirkt
dieser Hebel? Von dem erwirtschafteten
Bruttogewinn muf3 der Betrieb zunichst die
Produktionsfondsabgabe an den Staatshaus-
halt abfiihren. IThre Hohe richtet sich danach,
wieviel Maschinen, Anlagen, Gebidude, Ma-
terialien und Zulieferteile der Betrieb fiir
die Produktion benétigt. Je besser der Be-
trieb die Maschinen und Anlagen ausnutzt
(Dreischichtbetrieb), je sparsamer die Mate-
rialien eingesetzt werden, um so geringer ist
der Aufwand und sind damit die an den
Staatshaushalt abzufiihrenden Mittel. Die
Produktionsfondsabgabe veranlafit also die
Betriebe, mit einem Minimum an Produk-
tionsmitteln ein méglichst hohes Produk-
tionsergebnis zu erzielen.

Der Gewinn, der nach der Abfiihrung der
Produktionsfondsabgabe ~ verbleibt, ist der
Nettogewinn. Davon fiihrt der Betrieb etwa
ein Drittel an den Staatshaushalt ab (Netto-
gewinnabfiihrung). 80 Prozent der verblei-
benden zwei Drittel dienen der erweiterten
Reproduktion und 20 Prozent der Bildung
des betrieblichen Pramienfonds (Bild 105/2).
Durch diese Regelung sind die Betriebe in
weitaus stirkerem Mafe daran interessiert,
einen moglichst hohen Nettogewinn zu er-
wirtschaften. Von seiner Hohe hiangt der
Kauf neuer Maschinen, der Ausbau und die

! 183
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I8 Nationaleinkommen
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105/1  Verhaltnis von Investitionen und Zuwachs

an Nationaleinkommen in Mrd. M

Gewinn
]
9
Produktions-| Nettogewinn-
i abfithrung
Staats- erweiterte Primien-
haushalt Reproduktion fonds

105/2 Verteilung des Gewinns

Modernisierung der Produktionsstitten und
die Erleichterung der Arbeitsbedingungen
ab. Dariiber hinaus ist jeder Betriebsangehs-
rige direkt an einem hohen Nettogewinn
interessiert, weil der Nettogewinn den Pri-
mienfonds beeinflufit.

P Nach dem Prinzip der Eigenerwirtschaftung
sind die Betriebe, Kombinate und ‘VVB
selbst fiir die Erarbeitung der Mittel, die
sie fiir die erweiterte Reproduktion bendti-
gen, verantwortlich. Das &konomische In-
teresse der Betriebe konzentriert sich aus
diesem Grunde darauf, einen hohen Netto-
gewinn zu erwirtschaften.
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Rationalisierungskredite. Nicht immer ver-
fiigt der Betrieb iiber die fiir Rationalisie-

rungsmafnahmen erforderlichen fi iellen

Rationalisierungskredite erfordern vom Kre-
ditneh zwei Vo 8 Erstens
t sein, daB die vorgesehene Ma-

muf gesich

Mittel. Die schnelle Entwicklung von Wissen-
schaft und Technik gestatten es andererseits
nicht, mit der Rationalisierung einzelner Ab-
schnitte oder ganzer Abteilungen zu warten,
bis die notwendigen Mittel erwirtschaftet
sind. Deshalb geben die Banken den Be-
trieben sogenannte Rationalisierungskredite.
Diese Kredite haben Laufzeiten von weni-
gen Monaten bis zu etwa 4 Jahren. Wie der
Name sagt, werden mit diesen Krediten viel-
faltige RationalisierungsmaBnahmen in den

schine zu beschaffen ist. Zweitens mufl der
Betrieb exakt belegen, welcher 6ke h

Nutzen durch die Rationalisierungsmaf-
nahme entsteht und in welcher Zeit der Kre-
dit zuriickgezahlt werden kann.

Wie bei jeder Geldanleihe sind auch fiir
Rationalisierungskredite Zinsen zu zahlen.
Um die Betriebe anzuhalten, die Kredite,
moglichst schnell zu tilgen, sind die Zins-
sitze wie folgt gestaffelt:

. - unter 3 Jahren 1,8 Prozent,
Haupt-, Hilfs- und Nebenprozessen vorge- _ 3 pic 4 Jahre 3,6 Prozent,
nommen.. . — iiber 4 Jahre 5,4 Prozent.
Im VEB DKK Scharfenstein wurde zum Beispiel
eine Vakuumzichmaschine im Werte von 56000 P Um die Rationalisi 2u beschleuni
Mark fiir die H llung von Plast-Kiihlschrankei geben die Banken den lnlrlnbnn Rationali-
sitzen mit einem R lisi kredi haff ierungskredite: V. g ist jedoch,
D'd““W"ch hi = . sich .‘ll‘ h 'LBIW;: daB mit diesen Krediten ein hoher 8kono-
sechs Wochen. Kosteten die aus emailliertem Ble ischer N olt wird,
hergestellten Einstze je Stiick 55 Mark, so sanken mischer Nuttén: enaisht wir
die Kosten durch dic neue Technologie um 45 Mark i .
je Stiick. Produk: von Rational, ittel,

In den letzten acht Monaten des Jahres 1966 ge-
wihrte die’ Deutsche Notenbank Rationalisierungs-
kredite in Héhe von 18 Mnlhunen Mark fiir Maf-

Jede Rationalisierung erfordert auch entspre-
chende materielle Mittel in Form von Bau-
elementen, Mef3- und Priifeinrichtungen, Ma-

nahm:n. dle dnzu bei und
Der Jat dieser
RationalisicrungsmaBnahmen betriigt etwa zehn

Millionen Mark,

Dic chemische Industric ist an den Krediten mit
fiinf Millionen Mark beteiligt. Dic damit finanzier-
ten MaBnahmen erméglichen cine jéhrliche Senkung
der Encrgickosten um drei Millionen Mark,

263%  533%

590% 2077

P Ad i IR B

hinen, A , Anlagen usw.
Die memllvemrbeltende Industrie als wich-
tiger Hersteller von Produktionsmitteln hat
fiir die sozialistische Rationalisierung grofie
volkswirtschaftliche Bedeutung. Von ihrer
Leistungsfahigkeit héngt in entscheidendem
MaBe die Durchsetzung des wissenschaftlich-

228% 3267

der Hebezeu eund  Bau-und Wege-
Umformiechnik Fbrderml lel baumaschinen

Gerdfe und i

Emnchbungen MeB-und Prif- Ausrustungen der Elektronik

fiir die Uberwa-  einrichtungen  filr die Da

chung,Regelung veravbenung

und leuevung

106/1  Produkti ichtiger Rationalisi 1 1969 (1960 = 100)
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technischen Fortschritts ab. Wie sich die Pro-
duktion wichtiger Rationalisierungsmittel in
der Zeit zwischen 1960 und 1969 erhohte,
geht aus dem Bild 106/1 hervor.

Trotz der beachtlichen Steigerung der Pro-
duktion von Rationalisierungsmitteln kann
der Bedarf noch langst nicht gedeckt werden.
Deshalb wurde darauf orientiert, dafl die
Betriebe alle Anstr unterneh:
miissen, um Rationalisierungsmittel zum Teil
selbst zu produzieren. Ein gutes Beispiel
bietet dafir der VEB DKK Scharfenstein.
Die Rationalisierung der Kiihlschrankpro-
duktion erforderte den Einsatz von Hunder-
ten modernster Maschinen. Einen grofien
Teil dieser komplizierten Sondermaschinen,
Automaten und Transportsysteme haben die
Scharfensteiner Werktitigen in einer speziel-
len Abteilung des Betriebes selbst gebaut.
Nur so war es moglich, die durchgingige
Rationalisierung dieses Betriebes in relativ
kurzer Zeit durchzufithren.

® [nformieren Sie sich iber einige wichtige

Rationalisierungsmafinab. lbres Be-

triebes, die in der letzten Zeit durchge-

fiibrt wurden! Erfassen Sie dabei fol-

gende Fakten:

a) Was wurde rationalisiert?

b) Wie erfolgte die Finanzierung?

¢) Welche materiellen Voraussetzungen
waren erforderlich?

d) Welcher Nutzeffekt soll erzielt wer-
den?

Verantwortung und Mitwirkung der Werk-
titigen bei der Rationalisierung

Die Rationalisierung ist ein objektiver Pro-
zef, der sich sowohl im Sozialismus als auch
im Kapitalismus vollzieht. Technisch ge-
sehen, besteht kein prmztpxcllcr Unterschied

stalten, dal mit geringstem Aufwand ein
hochwertiges und preisgiinstiges Erzeugnis
hergestellt werden kann.

Auswirkung der Rationalisierung im Kapi-
talismus und im Sozialismus

Rationalisierung im Kapitali In einem
kapitalistischen Unternehmen sind alle Ra-
tionalisierungsmafinahmen dem Streben nach
Héchstprofiten untergeordnet. Uberlegungen,
wie die Arbeitsbedingungen der Werktitigen
verbessert werden konnen, spielen eine
zweitrangige Rolle. Das geht so weit, daf
auf den Einsatz der Technik verzichtet wird,
wenn die manuelle Titigkeit billiger ist. Ob
die Arbeiter dabei schwerste korperliche
oder gesundheitsschidigende Arbeit verrich- .
ten missen, interessiert die Kapitalisten
nicht.

Die Rationalisierung ist im kapitalistischen
Betrieb stets mit einer hoheren Arbeitsinten-
sitit verbunden. Die Technik wird so ge-
nutzt, daB sie den Arbeiter zwingt, die not-
wendigen Handgriffe noch ‘schneller durch-
zufithren,

Diese Intensivierung der Arbeit fiihrte zu
einer erheblichen Verkiirzung der Arbeits-
zeit. So betrigt die offizielle Arbeitszeit in
fortgeschrittenen  kapitalistischen Landern
heute nur noch etwa sieben Stunden je Ar-
beitstag. Viele Arbeiter haben sogar eine
40-Stunden-Woche.

Wie sich diese Arbeitsintensitdt jedoch aus-
wirkt, zeigen zum Beispiel einige statistische
Angaben iiber Arbeitsunfille in den kapi-
talistischen Léndern, insbesondere in West-
deutschland.

So kommen in Westdeutschland auf eine
Million Arbeitsstunden iiber 100 Arbeits-
unfille, das sind etwa drei Millionen Ar-

zwischen Rationalisier h in
einem kapitalistischen und in einem sozia-
listischen Betrieb. In beiden Fillen geht es
darum, entsprechend den gegebenen Mog-
lichkeiten den Produktionsprozel so zu ge-

beitsunfille im Jahr. An jedem Arbeitstag
fehlen infolge Arbeitsunfalls etwa 200 000
Beschiftigte.

Ein westdeutscher Arbeiter sagte in diesem
Zusammenhang:

107



,Ich kann noch so aufpassen, einmal im
Jahr erwischt es mich. Da ist allein der
Akkord dran schuld. Es ist bei der Hetze
zeitlich einfach nicht méglich, die Sicherheits-
vorschriften alle zu beachten.“

In den USA werden im Durchschnitt tig-
lich 55 Arbeiter und Arbeiterinnen am Ar-
beitsplatz getotet — das sind fast 14 500 im
Jahr.

Die wahren NutznieBer der Rationalisierung
sind die Kapitalisten. Professor Albert Nor-
den enthilllte auf einer internationalen
Preslsekonferenz, daf 0,3 Prozent der Bevél-
kerung Westdeutschlands mehr Vermégen
besitzen als die iibrigen 99,7 Prozent des
Volkes. In der Bundesrepublik gibt es 500
bis 600 Personen oder Personengruppen, die
iiber ein privates Vermégen von mehr als
100 Millionen DM verfiigen. An der Spitze
steht der verurteilte Kriegsverbrecher Fried-
rich Flick, dessen Familienvermogen auf
2 bis 3 Milliarden DM geschitzt wird.
Zwischen 1966 und 1969 erhéhten sich die
Nettoprofite der 100 groften Aktiengesell-
schaften um 53 Prozent. Die Nettolohn- und
-gehaltssumme wuchs dagegen um 12,4 Pro-
zent und je Beschiftigten sogar nur um
9,1 Prozent.

Die Beispiele, die sich beliebig fortsetzen
lieBen, bestitigen die eingangs aufgestellte
Behauptung, dafl jede Rationalisierung im
Kapitalismus dem Profit untergeordnet ist.

® Summeln Sie aus Pre:.veeréeugni:xen wei-
tere Beispiele iiber die Folgen der Ra-
i ung im Kapitali !

P

Die Rationalisierung im wird
nach dem Grundsatz: ,mit dem Menschen
fiir den Menschen durchgefiihrt.

Bei allen Rationalisierungsmafinahmen spie-
len stets die Belange der Werktitigen eine
entscheidende Rolle.

Wie sich die sozialistische Rationalisierung
zum Wohle der Werktitigen auswirkt, soll
folgendes Beispiel zeigen:
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Im VEB Textilwerke Miilsen wurde ein
Rollsitz eingefithrt, mit dem Weberinnen
lautlos und ohne Kraftaufwand an den
Webstiihlen vorbeigleiten. Dieser Rollsitz
erspart den Weberinnen, die 20 Webstiihle
bedienen, einen FuBmarsch von 8 bis
10 Kilometern je Schicht. Diese Neuerung
zahlt sich fiir die Werktitigen in mehrfacher
Hinsicht aus. Die Arbeit wird erleichtert, und
die Arbeitsproduktivitit steigt. Durch die
Steigerung der Arbeitsproduktivitit erhdht
sich einerseits der Verdienst, zum anderen
verbessert sich das Warenangebot, was wie-
derum jedem Werktitigen zugute kommt.
Auch bei uns werden durch Rationalisie-
rungsmafnahmen Arbeitskrifte freigesetzt,
oft sogar Arbeitskrifte ganzer Betriebe.
Trotzdem hat kein Arbeiter deshalb Angst,
arbeitslos zu werden. Unser sozialistisches
Bildungswesen — -angefangen von der all-
gemeinbildenden polytechnischen Oberschule
bis zur Erwachsenenqualifizierung — gibt je-
dem die Moglichkeit, sich die erforderlichen
neuen Kenntnisse anzueignen. Und unsere
Gesetzgebung sichert, dafl jeder Werktitige
einen seiner Qualifikation entsprechenden
neuen Arbeitsplatz erhilt.

Noch eines unterscheidet die sozialistische
Rationalisierung prinzipiell von der kapi-
talistischen: Wihrend im Kapitalismus der
durch die Rationalisierung erzielte hohere
Gewinn in die Taschen der Unternehmer
flieBt, kommt bei uns der héhere Gewinn
allen Mitgliedern der Gesellschaft zugute.

® Belegen Sie die Richtigkeit des Gesagten
mit Beispielen aus lbrem Betrieb!

Neuererbewegung

Da die sozialistische Rationalisierung dem
Wohle des ganzen Volkes dient, ist es nicht
verwunderlich, daB sie die Arbeiter zu ihrer
eigenen Sache machen. Davon zeugt unter
anderem die Neuererbewegung.



Die Neuererbewegung umfaflt Neuerervor-
schlage und Neuerermethoden.

Neuerervorschlige sind Gedanken zur Ver-
besserung der Technik, der Technologie, der
Arbeitsorganisation und dergleichen, die
einen Skonomischen Nutzen erbringen. Sie
sind zumeist auf cine konkrete Erscheinung
des jeweiligen Betriebes bezogen.

Neuerermethoden sind neue Arbeitsmetho-
den oder Verfahren, die die bisherigen Ar-
beitsweisen grundlegend verindern, auf ‘an-
dere Arbeitsplitze und Betriebe iibertragbar
sind und einen hohen 6konomischen Nutzen
erbringen.

Neuerermethoden sind zum Beispiel die Be-
wegung ,Meine Hand fiir mein Produkt”
und das ,,System fehlerfreier Arbeit", auf die
im Kapitel , Aufgaben der Werktitigen bei
der Gestaltung des ckonomischen Systems
des Sozialismus* naher eingegangen wird.

Entwicklung der Neuererbewegung. Die
Werktitigen werden auf der Grundlage des
Planes der Aufgaben fiir Neuerer, der Be-
standteil des Planes Wissenschaft und Tech-
nik ist, auf die vorrangig zu lésenden Auf-
gaben orientiert. Der Plan der Aufgaben fiir

Neuerer enthilt Aufgaben fiir

— eine Erhéhung des betrieblichen Standes
der Technik, der Technologie, der Produk-
tions- und Arbeitsorganisation oder der
Qualitit der Erzeugnisse,

- eine Steigerung der Arbeitsproduktivitat
oder Senkung der Selbstkosten,

— eine Verbesserung des Gesundheits-, Ar-
beits- oder Brandschutzes, der technischen
Sicherheit oder der Arbeitsbedingungen.

Die Zahl der Neuerer und der durch die

Realisierung der Neuerungen erreichte Nut-

zen wachsen stindig. Auch der Anteil der

durch kollektive Neuerertitigkeit bzw. auf

Grund von Neuerervereinbarungen erzielte

Nutzen erweitert sich zusehends (Bild 109/1).

Der in der sozialistischen Wirtschaft durch

erstmalige Anwendung von Neuerervor-

36
1465000
25
661000

566 000 12
1965 1970 1975
Neuerer, die Nutzender
Neuerungen Neuerervorschlige
eingereicht haben -inMrd.M

109/1 Anzahl der Neuerer und Nutzen der
Neuerungen

180 90000
160 80000
"0 70000
120 60000
100 50000
80 40000
60 30000
40 20000
0 1964 1955 1966 R

0 0
Nutzen in Millionen M Nutzenje Exponatin M
109/2 Entwicklung der Messe der Meister von
morgen
schlagen erzielte Nutzen von 2,5 Mrd. Mark
im Jahre 1970 ist im Jahre 1975 auf etwa
3,6 Mrd. Mark gestiegen.
Die Neuerer sind das Vorbild fiir viele
Werktitige und vor allem fiir unsere Jugend.
Viele Jugendliche suchen ebenfalls nach
neuen Wegen, um ihre Arbeit zu verbessern.
Die ,,Messe der Meister von morgen* ist da-
fiir ein eindeutiges Zeugnis (Bild 109/2).
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Damit die Vorschlige dér Werktitigen mog-
lichst schnell verwirklicht werden und rasch
einen Nutzen erbringen, sind in den sozia-
listischen Betrieben ,Biiros fiir Neuerer-
wesen" (BfN) eingerichtet worden. Hier
werden die Vorschlige gepriift und mit
Hilfe von Neuererbrigaden fiir den Einsatz
in der Produktion vorbereitet (Bild 110/1).
Heute richtet sich die Aufmerksamkeit der
Neuerer in erster Linie auf die sozialistische
Rationalisierung.

Aus den wenigen Beispielen wird deutlich:

P Die Rationalisierung ist bei uns nicht allein

Giemeinsoms
Aufbersitung
des Vorschloges
mit der

Neversrwesen

Sache der Technologen, Ok und Lei-
ter der Betriebe, sondern Angelegenheit
aller Werktéitigen. Sie ist das Mittel zur Er-
héhung des Nationaleinkommens und damit
2ur Verb ....', der Lebensl: des gan-
zen Volkes.

Aufgaben

1. Erléutern Sie Ziel und Inhalt der sozia-

listischen Rationalisierung!
4 bi

110/1 Der Weg eines Neuerervorschlages

3. Sprechen Sie iiber einige Wege der sozia-
listischen Rationalisierung und bringen
Sie dafiir Beispiele aus Ihrem Betrieb!

. Worin besteht die Verantwortlichkeit der
Betriebe bei der Rationalisierung?

5. Belegen Sie durch Beispiele, daB nur die
Unternehmer die NutznieBer der kapita-
listischen Rationalisierung sind!

. Beweisen Sie, dafl die sozialistische Ra-

»

[

2. Nennen Sie einige Anwi
der sozialistischen Rationalisierung!
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tionalisierung mit dem Menschen fiir den
Menschen durchgefiihrt wird|



Aufgaben der Werktatigen

bei der Gestaltung des 6konomischen Systems

des Sozialismus

Die sozialistischen, Beziehungen der Werk-
tatigen zu ihrem Betrieb

Eigentimer der Betriebe

Die grofiten und modernsten Betriebe der
DDR sind volkseigene Betriebe, und die
Werktitigen sind ihre Eigentiimer.

Sein Eigentum wahrnehmen heifit jedoch
nicht nur, sich die Ergebnisse der Produk-
tion aneignen. Wahrnehmung des Eigen-
tums heifit zunichst, die Produktion gut und
reibungslos organisieren, damit der héchste
Noutzeffekt erreicht wird.

@ Wiederbolen Sie den Begriff Betriebsplan,
und nennen Sie einige Planziffern!

Das Betriebskollektiv arbeitet nach einem
Plar, der auf den eigenen Vorschligen und
Berechnungen beruht. Es ist daher fiir die
Erfiillung seines Planes voll verantwortlich.
Eine effektive Produktion und Planerfiillung
setzt bei jedem Werktitigen hohe Arbeits-
moral, Gemeinschaftsgeist, Disziplin und
Entscheidungsfahigkeit bzw. Entscheidungs-
freudigkeit voraus.

Mit der weiteren Entwicklung von Wissen-
schaft und Technik werden sich diese An-
forderungen rasch weiter erhéhen.

Kampf um hohe Auslastung der Maschinen

Die Kosten fiir die Ausriistung eines Arbeits-
platzes — der Grundmittelbestand je Berufs-
titiger — erhohen sich stindig. In einigen
produzierenden Bereichen der Volkswirt-
schaft wuchs der Grundmittelbestand je
‘Berufstitiger wie folgt:

1965 1975

Energie- und Brenn-

stoffindustrie 160739 M 278491 M
Chemische Industrie 73817 M 136 070 M
Metallurgie 64697 M 103 858 M
Maschinen- und

Fahrzeugbau 25328 M 40120 M
Elektrotechnik/

Elektronik/Geritebau 17 628 M 30662 M
Leichtindustrie 21289 M 33248 M

® Wiederbolen Sie den Begriff Verschleiff
der Arbeitsmittel und sprechen Sie tiber
die sich daraus ergebenden Erfordernisse!

In der , Freiheit vom 21. Mirz 1967, Halle,
haben sich drei Arbeiter zum Problem der
Auslastung hochproduktiver Maschinen zu
Wort gemeldet:

., Wenn wir heute als Dreierkollektiv an die Offent-
lichkeit treten, dann hat das einen besonderen
Grund. Wir arbeiten an einer Drehbank. Einer lost
den' anderen ab. 24 Stunden hat der Tag, und
24 Stunden lduft unsere Drehbank, Das ist nichts
Aufergewshnliches. Zumindest fiir uns nicht. Doch
sieht man sich in unserer mechanischen Abteilung
der Maschinenfabrik Halle griindlicher um, dann
erscheint unser Normalfall als Sonderfall. In unse-
rem Arbeitsbereich stehen zwdlf Maschinen. Doch
nur zwei arbeiten in drei Schichten.

Man sagt immer, unsere Kapazitiit reicht nicht aus,
um den Plan zu erfiillen. Auf der anderen Seite
sind viele Maschinen nicht ausgelastet. Fiir unsere
Drehbank zum Beispiel gab unser Staat 29 700
Mark aus. Wir bearbeiten auf ihr Kurbelwellen
und Kolben fiir Kalteverdichter. Dabei wird die
Maschine abgenutzt. Die Okonomen nennen diesen
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Produktionsarbeiter insgesamt =100%

Metallurgie —_—y

Maschinen-
und Fahrzeugbau

Chemische Industrie w 657
156

2o " 64,1

Baumaterialienindustrie

1

73

m 153
=
Elektrotechnik 803
Eetooni/ beitebau F 13
Leichtindustrie 796
(ohneTextilindustrie) n m

-
2. Schicht
3.

Insgesamt

1. Schicht 74,4
2.Schicht 164
3.Schicht 95

574

112/1 Schichtarbeit der Produktionsarbeiter 1975 in 9y

Wert Abschreibungen. Sie betragen fiir unsere Ma-
schine fir 24 Stunden 5,20 Mark. Stellen wir zum
Beispiel einschichtig zehn Kurbelwellen her, so ver-
teilen sich diese 5,20 Mark auf den Preis dieser
zehn Wellen. Bei dreischichtiger Auslastung verteilt
sich dieser gleiche Betrag auf 30 Wellen.

Im gesamten Werk betridgt allein der Wert der
leistungsfahigen) Maschinen, die nicht voll ausge-
nutzt werden, fast 6,9 Millionen Mark."

@ Stellen Sie fest, ob es auch in lhrem Be-
trieb einen Widersptuch zwischen nicht
ausreichender Kapazitit und nicht aus-
gelasteten Maschinen gibt! Erforschen Sie
die Griinde bierfiir!

Der Mehrschichtbetrieb stellt an die Werk-
titigen hohere Anforderungen, die durch
Schichtprimien vergiitet werden. Somit wir-
ken die Schichtpramien als okonomischer
Hebel zur besseren Ausnutzung der Maschi-
nen und Anlagen.

® Fertigen Sie ein Diagramm iiber die ein-
schichtige bzw. mebrschichtige Auslastung
der Maschinen in lhrem Betrieb an'!
Vergleichen Sie die ermittelten Ergeb-
nisse mit den Angaben in Bild 112/1,
und bewerten Sie die Unterschiede!

P> Der Mehrschichtbetrieb fiihrt zur besseren

Hohe Arbeitsdisziplin und volle Ausnutzung
der Arbeitszeit

Die groflen Leistungen der Werktitigen er-
moglichten es, bereits 1957 in der Industrie,
im Bauwesen und im Verkehr zur 45-Stun-
den-Woche iiberzugehen.

Die Erfolge bei der schrittweisen Anwen-
dung des 6konomischen Systems des Sozia-
lismus gestatteten es, ab April 1966 eine
generelle Verkiirzung der Arbeitszeit auf
45 Stunden je Woche einzufithren und jeden
zweiten Sonnabend im Monat arbeitsfrei zu
lassen.

Ab September 1967 schlieBlich konnte die
durchgiingige 5-Tage-Arbeitswoche einge-
fithrt werden.

Diese und andere bedeutsame Verbesserun-
gen der Lebens- und Arbeitsbedingungen
der Werktitigen wurden moglich durch die
standige Steigerung der Arbeitsproduktivitit.
Bei jeder Arbeitszeitverkiirzung stand vor
den Betriebskollektiven die Aufgabe, die
Planaufgaben'in kiirzerer Arbeitszeit zu er-
fillen. Das ist jedoch nur maoglich, wenn die
Arbeitszeit voll ausgenutzt wird. Unnotige
Stillstands- und Wartezeiten oder auch un-
entschuldigtes Fehlen von Arbeitskriften be-
deuten liche Zeitverluste, die einer

g der band, Grundmittel
und damit zu erheblichen Einsparungen an
materiellen und finanziellen Investitionen.
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dernd im Wege stehen. Deshalb ist es eine




wichtige Aufgabe aller Werktitigen, diese
ungesetzlichen  Zeitverluste  aufzudecken,
gleich, ob sie von einzelnen Werktatigen
oder auch von Leitern der Produktions-
abschnitte verursacht worden sind.

In welcher Weise unsere Arbeiter mithelfen,
hier MiBstinde zu beseitigen und damit Re-
serven fiir die Steigerung der Arbeitsproduk-
tivitat zu erschliefen, konnen wir oft den
Tageszeitungen entnehmen (Bild 113/1). So
berichteten zum Beispiel Arbeiter von der

Arbeiter von der Baustelle , Neue Hiitte” fragen:

Haben wir etwa Arbeitszeit

zu verschenken?

Die hahere
System verpflichtet
Ohne dissiplin

Arbeit und exckte

113/1 . Faksimile aus ,Neues Deutschland” vom

Baustelle ,Neue Hiitte” am 19. Septembe
1967 im ,,Neuen Deutschland*:

Wir errichten das neue Kaltwalzwerk fir das
Eisenhiittenkombinat ©Ost und tragen damit eine
grofie Verantwortung fiir ein wichtiges Investitions-
‘vorhaben unserer metallurgischen Industrie.

Jeder siebente Kollege des Bau- und Montage-
kombinats Ost hat sich mit einem Verbesserungs-
vorschlag daran beteiligt.

Wir glauben aber, es ist ein Unding, wenn wir
i its gute Vorschlige. fiir icnelles Bauen
machen, andererseits aber zulassen, daB noch kost-
bare Zeit verschwendet wird.

Es gibt bei uns Kollegen, die schon seit lingerer
Zeit auf Grund von Sonderregelungen sonnabends
nicht arbeiten. Nach dem 28. August glauben
manche von ihnen, daf sie jetzt schon freitags kaum
noch zu arbeiten brauchen, daB jetzt fiir sie eine
Art 4-Tage-Woche existiert. Damit konnten wir uns
natiirlich nicht abfinden. In Partei- und Gewerk-
schaftsversammlungen fragten wir sie, was sie wohl
sagen wiirden, wenn zum Beispiel auch die Eisen-
bahner am Freitag schon langes Wochenende
machen wollten wie sie. Wer wiirde sie dann wohl
nach Hause bringen? Wir fragten auch, woher sie
das Recht zu einer weiteren Verkiirzung der Ar-
beitszeit nihmen?

Jetzt zu dem, was unsere Leiter in ihrer Arbeit ver-
indern miissen: Fiir Betonarbeiten haben wir uns
einen ganz exakten Stundenplan fiir dreischichtige
Arbeit von Montag bis einschlieflich Freitag aus-
gearbeitet. Der Beton wurde reichlich bestellt. Was
aber nicht kam, war eben dieser Beton. Wir hatten
von Montag bis Freitag 500 Kubikmeter Beton
mehe einbringen kénnen, wenn die Arbeitsorgani-
sation besser gewesen wire.

Auf unserer Gewerkschaftsversammlung haben wit
dem G Idirek des Kombi und unserem
Betriebsleiter gesagt, daB es von ihnen persénlich
_ und zwar zumindest in gleichem Mafe wie von

19. September 1967

der Arbeitsmoral aller — abhingt, ob alle Kollegen
in kontinuierlicher Arbeit Spitzenleistungen schaffen
oder nicht. Der Arbeitsfluf muB so organisiert sein,
daB an keiner Stelle auch nur eine Minute Zeit
verschenkt wird."

P Die volle Ausnutzung der Arbeitszeit ist eine
wichtige Reserve fiir die Steigerung der
Arbeitsproduktivitéit. Bei haftlicher
Planung und Org der P i
prozesse und hoher Arbeitsmoral der ein-
zelnen Werktitigen bzw. der Kollektive kén-
nen itverl: itgehend ied
werden.

Beziehungen zwischen dem Plan,
der Leistung und dem Lohn

Nach dem sozialistischen Leistungsprinzip,
dem Gesetz der Verteilung nach der Arbeits-
leistung, erhilt jeder Werktitige seinen An-
teil am Nationaleinkommen entsprechend
der Quantitit und Qualitit der geleisteten
Arbeit.
Fiir die quantitative und qualitative Bewer-
tung der Arbeitsleistung ist es erforderlich,
— den Grad der Kompliziertheit der Arbeit,
— den erforderlichen Arbeitszeitaufwand
— und die Plankennziffern, die die Werk-
titigen im Arbeitsprozef beeinflussen
konnen, genau zu erfassen.

Der Grad der Kompliziertheit der Arbeit
wird nach der erforderlichen Qualifikation
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(Hochschul- oder FachschulabschluB, Lehe-

ausbildung) oder der GréBe der Verantwor-

tung bestimmt und durch das Tarifsystem

beriicksichtigt.

Im Tarifsystem werden fast alle in der

Volkswirtschaft vorkommenden Titigkeiten

nach Lohn- und Gehaltsgruppen geordnet.

So gibt es zum Beispiel :

~ 8 Lohngruppen fiir Produktionsarbeiter,

~ 4 Gehaltsgruppen der Meister (M-Grup-
pen),

~ 8 Gehaltsgruppen der technischen und
kaufminnischen Angestellten (A-Grup-
pen),

- 5 Gehaltsgruppen der Wirtschaftler
(W-Gruppen),

— 5 Gehaltsgruppen des ingenieur-techni-
schen Personals (I-Gruppen).

Der Lohngruppenkatalog enthilt die Tatig-

keitsmerkmale fiir jede Arbeit innerhalb

eines bestimmten Wirtschaftszweiges.

.
Ausgug aus dem Wirtschaftszweig-Lobngruppen-
katalog :
Beruf oder Titigkeit
Dreber
Titigkeit: Dreht auf selbst eingerichteter Maschine
zwischen Spitzen, im Futter, an Planscheibe oder
auf Plandeek hi findliche; nikomi-
plizierte Werkstiicke mit hoher Oberflichengiite bis
IT 6, bei denen verschiedene voneinander abhin-
gige MaBe cingehalten werden miissen; dreht lange
und schwierig zu bearbeitende Werkstiicke vor;
hinterd einfache Werkstiicke; stellt Boh
bis IT 6 her, die im Verhiltnis zur Bohrlinge die
Beacbeitung mit stabilem Bohrstahl zulassen;
sdmendct Innen- und AuBengewmde mit Stahl nach

Lohngruppe 5

Giitekl - ,mittel”, b h i alle
Eisen- und Nichteisenmetalle.

: Kennt die Funktion der Maschine und
ihre Bcdeutung. die Anwendung der MeB- und
Schneidw die ‘tachaol hen Ei haf.
ten der Werkstoffe sowie die giinstigen Schnend-
winkel und Arbei , wie Schni indig

keit, Vorschub und Spantiefe, in bezug auf eine
i iche Z ;- kann  Wechselrad
berechnungen  durchfiihren, Zeichnungen lesen,
kennt die Bedeutung der Toleranzen sowie die An-
wendung der Schmier- und- Kiihlmittel; kennt die
Arbeitsschutzbestimmungen.
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Vi : Ist lich fiir die Ausfiih-
rung der geforderten Arbeiten, fir die pflegliche
Behandl der Maschi der Werl und

MeBzeuge sowie fiir die wirtschaftliche Ausnutzung
und fiir die Einhall der Arbeitssch
mungen.

Die Tarifsitze enthalten die Hohe des Ar-
beitslohnes, der fiir die einzelnen Lohn- und
Gehaltsgruppen vorgesehen ist.

Der erforderliche Arbeitszeitaufwand wird
durch Arbeitsnormen festgelegt.

Ak Arbei

¥ In der ist der Ar
wand festgelegt, der bei Einhaltung nor-
maler Arbeitsintensitiit sowie der Arbeits-
schutz- und Sicherheitsvorschriften erforder-
lich ist, um eine bestimmte Arbeit auszu-
filhren.

Arbeitsnormen miissen technisch begriindet
sein, das heifit, sie miissen aus dem neuesten
Stand der Technik, der rationellsten Tech-
nologie, der fortgeschrittensten Produktions-
organisation und den besten Arbeitserfah-
rungen der Werktitigen abgeleitet sein.

AuBer der Gliederuhg des Arbeitsprozesses
in Arbeitsgénge ist zur Normung der Arbeit
eine exakte Aufteilung des Arbeitszeitauf-
wandes erforderlich. Mit der TGL 2860-56
ist fiir die gesamte Volkswirtschaft eine ein-
heitliche Zeitgliederung mit einheitlichen
Begriffen geschaffen worden. Eine einheit-
liche Zeitgliederung erméglicht den Lei-
stungsvergleich und eine iberbetriebliche
Normung. Bild 115/1 gibt den Aufbau der
einheitlichen Zeitgliederung gekiirzt wieder.

Die Erfillung der Plankennziffern, die von

den Werktitigen im Arbeitsprozey beein-

fluBt werden kénnen, wird durch geeignete

Lohnformen angeregt. Dabei handelt es sich

vorwiegend um’Qualititskennziffern,

Die Qualititskennziffern werden in zwei

groBle Gruppen eingeteilt:

1. Qualitiitsk die Leist k-
male, wie Funktionssicherheit, Art der

iff 1




Arbeitszeit (AZ)

Normzeit (ty) Ieitverluste (ty)

Vorbereitungs- Stijckzeit Ieitverluste Ieitverluste
und Abschlupzeit (to) abhiingig vom unabhiingig vom

(ta) S Arbeiter (tyq) Arbeiter (ty,)

1
| ] ] ]

Leit fﬁr:alﬁr[i'cl;e;edi'jnnisse Operalive Zeit Wartungszeit des

tmiarbalisbedingie (tp) Arbeitsplatzes (ty)

Erholungspausen (tg)

1

5/1

—

Grundzeit (tg)

Hilfszeit (ty) I

Zeitglied in der Produkti

Erlduterungen:

8%

AZ

N

Arbeitszeit: Zeit zur. Durchfihrung des
Arbeitsauftrages. Sie setzt sich zusammen
aus der Normzeit (fyy) und den Zeitver-
lusten (¢y).

Normzeit: Zeit zur Durchfiihrung eines
Arbeitsauftrages. Sie besteht aus der Vor-
bereitungs- und AbschluBzeit (¢4) und der
Stiickzeit (¢g).

Vorbereitungs- und Abschlufzeit: Sie wird
vom Arbeiter benétigt, um sich mit dem
Arbeitsauftrag vertraut zu machen, die Ar-
beitsmittel entsprechend herzurichten und
diese nach SchluB wieder in den Ausgangs-
zustand zu bringen.

Stiickzeit: Zeit zur Fertigung eines Stiickes.
Sie setzt sich zusammen aus der operativen
Zeit (¢g), der Wartungszeit (ty) und der
Zeit fiir natiirliche Bediirfnisse und arbeits-
bedingte Erholungspausen (¢g).

tvu

Operative Zeit: Zeitaufwand zur Veriinde-
rung des Arbeitsgegenstandes im Sinne des
Arbeitsauftrages. Sie besteht aus der Grund-
zeit (¢g) und der Hilfszeit (1g).
Grundzeit: Zeit, in der der Arbeitsgegen-
stand unmittelbar verdndert wird (Feilen,
Bohren usw.).

Hilfszeit: Zeit fir regelmiBig wiederkch-
rende Hilfsverrichtungen (Ein- Aus-
spannen eines Werkstiicks usw.).
Wartungszeit des Arbeitsplatzes: (Werk-
zeuge bereitlegen, Maschine abschmieren
usw.).

Zeit fir natiirliche Bedirfnisse und arbeits-
bedingte Erbolungspausen.

Zeitverluste: Die Zeitverluste werden unter-
teilt in:

Zeitverluste, abbangig vom Arbeiter
(Verstofe gegen die Arbeitsdisziplin, ver-
spiteter Arbeitsbeginn usw.).

Zeitverluste, unabhingig vom Arbeiter (Feh-
len von Material, Werkzeugen usw.).

und
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Priimiensticklohn

tinfacher Stiicklohn

Priimienzeitiohn

Einfacher Zeitlohn

116/1 An Qualititskennziffern gebundene Lohnformen

Verarbeitung, Bedienungskomfort, Form-
gebung, und die Kosten im Vergleich zum
wissenschaftlich-technischen Hochststand
ausdriicken. Von der Art und Weise der
Erfillung  dieser Qualititskennziffern
hingt die Einstufung des Erzeugnisses in
Giiteklassen (Q, 1, 2) ab.

2. Qualititskennziffern, die die Qualitat
der Arbeit bei der Herstellung des Er-
zeugnisses ausdriicken. Diese Qualitits-
kennziffern ordnen die Erzeugnisse nach
festgelegten Merkmalen, wie I. Wahl,
II. Wahl oder Ausschuf, ein.

Wihrend die Qualititskennziffern  der

Gruppe 1 vom Werktitigen nicht direkt be-

einfluflbar sind, werden die Kennziffern der

Gruppe 2 wesentlich durch die Arbeit des

Werktitigen bestimmt. Deshalb ist jeder

Betrieb daran interessiert, vorrangig solche

Lohnformen zu entwickeln und anzuwenden,

die insbesondere an die Qualititskennziffern

der Gruppe 2 gebunden sind. Zu diesen

Lohnformen gehéren der Primienstiicklohn

und der Primienzeitlohn. Sie haben sich aus

den beiden Grundformen des Lohnes, dem

Stiicklohn und dem Zeitlohn, entwickelt

(Bi'd 116/1).

Beim Stsicklobn wird der Verdienst von der
Anzahl ‘der hergestellten Erzeugnisse be-
stimmt. Stellt ein Arbeiter in einer Stunde
acht Erzeugnisse her und betrigt der Stiick-
lohn je Erzeugnis 0,35 Mark, so erhilt er
einen Stundenlohn von 2,80 Mark. Stellt er
zehn Erzeugnisse in der Stunde her, erhiht
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sich sein Stundenlohn auf 3,50 Mark. Ar-
beitsergebnis und Lohn steigen beim Stiick-
lohn im gleichen Verhiltnis. Daher geht vom
Stiicklohn ein starker materieller Anreiz zur
Steigerung der Produktion aus.

Der Stiicklohn ist 6konomisch zweckmiBig,
wenn der Arbeiter den Arbeitsaufwand be-
einflussen kann und wenn es Skonomisch
richtig ist, allein die Mengenleistung zu be-
werten. Das ist aber oft nicht der Fall. Des-
halb sind bei der Anwendung des Stiick-
lohnes cine Reihe Mingel aufgetreten. So

wurde in dem Bestreben, eine hohe Mengen-

leistung zu erreichen, oft die Qualitit der
Arbeitsausfiihrung vernachlassigt. Unmittel-
bare Folgen waren: erhohter Ausschuf,
lhafte Er isqualitit, erhohter
Werkzeug- und Maschinenverschleif3.

Beim Primienstiicklobn ist der Stiicklohn
mit Primien verbunden. Die Primien wer-
den gezahlt, wenn neben der Mengenleistung
bestimmte qualitative Kennziffern erreicht
sind, beispielsweise Qualitit, Materialver-
brauch, Maschinenauslastung.

Der Primienstiicklohn lenkt daher das mate-
rielle Interesse auf hohe qualitative und
quantitative Arbeitsergebnisse. Er ist 6kono-
misch zweckmifBig, wenn der wirtschaftliche
Nutzen einer Arbeit sowohl von der Men-
genleistung als auch von hoher Qualitit,
niedrigem Materialverbrauch, voller Aus-
lastung der Produktionskapazitit und der-
gleichen abhingig ist und der Arbeiter diese
Faktoren beeinflussen kann.



In der Brikettindustrie der DDR zum Bei-
spiel héngt der Lohn des Produktionsarbei-
ters von der Produktionsmenge und von der
Druckfestigkeit, dem Wassergehalt der Bri-
ketts und weiteren qualitativen Kennziffern
ab.

Der Zeitlohn wird als Stunden- oder Mo-
natslohn (Gehalt) gezahlt. Seine Hohe hingt
im Einzelfall von der Kompliziertheit der
Arbeit, die im Tarifgrundlohn oder im Tarif-
gehalt geldmaBig bewertet ist, und von der
tatsichlichen Arbeitszeit ab.

Ein Nachteil des Zeitlohnes ist, daB das
Arbeitsergebnis nicht beriicksichtigt wird.
Im Zeitlohn Arbeitende derselben Lohn-
gruppe erhalten bei gleicher Arbeitszeit den
gleichen Lohn.

Der Primienzeitlobn besteht aus Zeitlohn
und Mehrleistungspramie. Die Zahlung der
Mehrleistungsprimie ist davon abhingig,
dafl der Arbeiter oder das Kollektiv be-
stimmte technisch-konomische -Kennziffern
erreicht und dadurch einen 8konomischen
Nutzen erzielt, beispielsweise hohere Roh-
stoffausbeute, niedrigeren Ausschufs; héhere
Qualitit der Erzeugnisse, niedrigeren Mate-
rialverbrauch, hohere Kapazititsauslastung.
Im Einzelfall sind diejénigen Kennziffern
auszuwihlen, die zu dem héchsten 6konomi-
schen Nutzen fithren und von den Arbeitern
am stirksten beeinfluibar sind.

‘Duldl?"' {icklohn und Prémi

— das volkswirtschaftliche oder gesamt-
gesellschaftliche Interesse, das sich auf das
Nationaleinkommen konzentriert;

- das Interesse der kollektiven Warenpro-
duzenten (Betriebe, VVB) am Gewinn;

- das Interesse der einzelnen Werktatigen
am Arbeitseinkommen (Lohn, Gehalt,
Pramie).

@ Vergegenwirtigen Sie sich die Bestand-
teile des Nationaleinkommens und deren
Verteilung!

Da das Arbeitseinkommen ebenso Bestand-
teil des Nationaleinkommens ist wie der
Gewinn der Industriebetriebe, laufen die
materiellen Interessen auf den drei genann-
ten Ebenen grundsitzlich auf dasselbe hin-
aus: auf einen maoglichst hohen Zuwachs an
Nationaleinkommen.
Gesellschaftliche, betriebliche und person-
liche Interessen stimmen in ihrem Wesen
miteinander iiberein.
Eine Aufgabe des 6konomischen Systems
des Sozialismus besteht darin, durch ein
System konomischer Mafinabmen den Be-
trieb und den einzelnen Werktatigen zu ver-
anlassen, das gern zu tun, was fiir die Ge-
sellschaft niitzlich ist.
Das Beispiel in Bild 118/1 zeigt die prin-
zipielle Ubereinstimmung der ékonomischen
Interessen:
— die Gesellschaft erhilt mehr Erzeugnisse,
die dem internationalen Niveau bzw. dem
Weltstand entsprechen, und kann diese

lohn werden die Werktdtigen angeregt, die
Qualitdtskennziffern der Gruppe 2 immer
besser zu erfiillen.

Das 6konomische System des Sozialismus
und die Ubereinstimmung der Interessen des
einzelnen mit den Interessen der Gesellschaft

Die okonomischen Interessen der sozialisti-
schen Gesellschaft lassen sich im Prinzip in
drei Gruppen bzw. Ebenen zusammenfassen:

Erzeugnisse mit gutem Devisenerlés auf
dem Weltmarkt verkaufen; °

— der Betrieb erhilt fiir jede Erhdhung der
Qualitit seiner Erzeugnisse einen hoheren
Preis, der ihm hilft, mehr Mittel fiir die
Rationalisierung zu verwenden und einen
hoéheren Pramienfonds zu bilden;

— der einzelne Werktitige erhilt bei entspre-
chender Leistung aus dem gréferen Pra-
mienfonds eine hohere Pramie.

Liefert der Betrieb Erzeugnisse, die nicht

den Standards entsprechen, so wird kein
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tungsbewultsein der Werktitigen und ziel-
klare und kluge Wirtschaftspolitik des sozia-
listischen Staates sind die Ursachen, daf sich
in der DDR trotz komplizierter Ausgangs-
bedingungen und trotz der schmalen Roh-
stoffbasis das wahre deutsche Wirtschafts-
wunder vollzogen hat.

An dieser Entwicklung haben alle Werk-
titigen der DDR Anteil. Die beim sozia-
listischen Aufbau aktivsten und ideenreich-
sten Werktitigen werden fiir ihre besonderen
Leistungen und Verdienste durch staatliche
Auszeichnungen geehrt.

Verlieh A ih

118/1 Preiszuschl, fir G ich Q und
Preisabschlige
(Bei diesem Beispiel wurde infachend ange-

nommen. daB die geplanten Kosten fiic beide
Qualititsstufen gleich sind.)

Fiir,Giiteklasse Q wird ein Zuschlag von 2 % zum
Betricbspreis geplant.

0. Gz. bedeutet: ohne Giitezeichen; als Abschlag
wurden im Beispiel 5%, vom Betriebspreis an-
genommen.

Giitezeichen erteilt. Entsprechend der fest-
gestellten  Gebrauchswertminderung  sind
Preisabschlidge anzuwenden (Bild 118/1),

" In der sozialistischen Gesellschaft gilt der
Grundsatz, daB alles, was der Gesellschaft

Auszeichnungen 1960 1970
Held der Arbeit 25 15 33

Banner der Arbeit

1975

an Einzelpersonen 177 95 558
an Kollektive 19 67 n
an Betriebe 56 48 116
Verdienter Aktivist 597 1555 2682
Verdienter Erfinder 99 41 29
Verdienter Meister 98 117 195

Aktivist ‘der sozia-

listischen Arbeit 96 941

niitzt, auch fiir das Betriebskollektiv und fiir
den einzelnen vorteilhaft sein muB.
Triebkrifte der sozialistischen Produktion

Das sozialistische Eigentum an den Produk-
ti itteln, das g h Verantwor-

Verdienter

168 829 309 450

Kollektiv der sozia-

listischen Acbeir 1220 24613 106 626

An der stetig wachsenden Anzahl dieser
Auszeichnungen erkennt man, daB sich im-
mer mehr Werktitige ihrer Verantwortung

Kollektiv

Verdienter Held Hervor-
Aktivist Erfinder der Arbeit ragender der sozia-
. Jung- listischen
118/2 Einige hohe staatliche Auszeichnungen aktivist Arbeit
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fir die Mehrung des sozialistischen Eigen-
tums bewuft sind.

Da.im Sozialismus die Produktivkrifte und
die Arbeitsproduktivitat noch nicht ein sol-
ches Entwicklungsniveau erreicht haben, das
den UberfluB an Erzeugnissen gewihrleistet,
der fiir die Verteilung nach den Bediirfnis-
sen erforderlich ist, sind die moralisch-ideel-
len Triebkrifte mit dem Prinzip der mate-
riellen Interessiertheit verbunden. Es beruht
auf dem Bestreben der Werkeitigen, ihren
Lebensstandard stindig zu erhohen.

P Im Sozialismus wirkt das Gesetz der Ver-
teilung nach der Arbeitsleistung. Deshalb
sind sozialistisches BewuBtsein und mate-
rielle | theit. zwei wichtige Trieb-
kréifte in der sozialistischen Produktion.

Das Wirken ideeller Antriebe

Das sozialistische Bewufitsein wird in der
DDR in steigendem MaBe zur Triebkraft
der sozialistischen Produktion. Das beweist
vor allem die Neuererbewegung. Zwei aus-
gewihlte Neuerermethoden sollen dies be-
legen.

In der Bewegung ,Meine Hand fiir mein
Produkt“ verpflichten sich die Werktitigen,
die geforderten Qualitdtskennziffern bei der
Herstellung der Erzeugnisse einzuhalten
bzw. die néchsthéhere Qualitd fe zu er-
reichen, so daf zum Beispiel vom Betrieb
die Garantiefristen verlingert werden kon-
nen. Mit der Bewegung ,Meine Hand fiir
mein Produkt* fiihren die Werktétigen einen
aktiven Kampf gegen Schluderei, Murks und
Ausschufiproduktion.

Jeder Kaufer einer Ware weill, wenn er ein
Kirtchen mit der Aufschrift ,Meine Hand
fiir mein Produkt“ und den Namenszug des
Produzenten findet, daB er ein sorgfiltig
bearbeitetes Erzeugnis efwirbt.

P Die Bewegung ,Meine Hand filr mein Pro-
dukt® tréigt wesentlich dazu bei, die Versor-

gung der Bevdlkerung mit hochwertigen
Konsumgiitern . und erstklassigen Dienst-
leistungen zu sichern und stéindig zu ver-
bessern.

Das ,System feblerfreier Arbeit" entwickelte
sich in der Sowjetunion und findet auch bei
uns immer mehr Verbreitung.

Jeder Facharbeiter ist in der Lage, ein von
ihm gefertigtes oder bearbeitetes Erzeugnis
oder Teilerzeugnis hinsichtlich der geforder-
ten Qualitatsmerkmale selbst zu beurteilen,
ohne daf} dafiir die TKO des Betriebes er-
forderlich ist.

® Sprechen Sie tiber die Aufgabe der TKO
im Betrieb!

Die¢ freiwillige Verpflichtung fiir das, System
fehlerfreier Arbeit" bedeutet fiir jeden Werk-
titigen,

- sich stindig zu bemiihen, nur Erzeugnisse
der I. Wahl herzustellen,

selbstverursachte Qualititsmingel an den
Erzeugnissen durch unbezahlte Nacharbeit
zu beseitigen

und Mingel, die zur Einstufung des Er-
zeugnisses in die II. Wahl fithren oder
Ausschufl bedeuten, ‘chrlich zu kennzeich-
nen und dafiir auch eine LohneinbuBe in
Kauf zu nehmen.

Werktitige, die sich dieser Bewegung an-
‘schliefen, sind nicht nur ausgezcichnete Fach-
arbeiter, 'sondern zeichnen sich vor allem
durch ein hohes Verantwortungshewuftsein
gegeniiber Betrieb und Gesellschaft aus.
Fehlerfreie Arbeit bzw. die Bewertung der
Qualitdt der geleisteten Arbeit durch Selbst-
kontrolle kénnen durch Primien anerkannt
werden.

Die Verantwortung fiir das Firmenzeichen
des Betriebes tragen alle Werktitigen des
Betriebes gemeinsam. Weltbekannte Firmen-
zeichen, wie zum Beispiel das des VEB Carl
Zeiss Jena und des VEB Volkswerft Stral
sund sind zwar keine Giitezeichen im cigent-



lichen Sinne, biirgen jedoch fiir eine hervor-
ragende Qualitit der Erzeugnisse.

Der VEB Carl Zeiss Jena beging 1966 den
120. Jahrestag der Griindung der Zeiss-
Werke. Die Erzeugnisse dieses Betriebes
helfen Wissenschaftlern in den Forschungs-
laboratorien nahezu der ganzen Welt immer
besser, die Naturgesetze zu erkennen.
72 Prozent der Erzeugnisse tragen das hoch-
ste Giitezeichen der Republik. Fiir das hohe
Niveau seiner Produktion erhielt der Betrieb
allein in den Jahren 1964 und 1965 13 Gold-
medaillen auf der Leipziger Messe. Uber
50 Prozent der Produktion werden in mehr
als 100 Lander exportiert.

Diese wenigen Zahlen iiber den grofiten fein-
mechanisch-optisch-elektronischen Betrieb der
Welt lassen erkennen, wie die Erzeugnisse
mit dem Firmenzeichen dieses sozialistischen
Betriebes in aller Welt anerkannt und ge-
schitzt sind.

Das Prinzip der mateticllen Interessiertheit

Die Hauptform der personlichen materiellen
Interessiertheit ist der Arbeitslobn, denn er
ist die wichtigste Einnahmequelle der Werk-
titigen, die ihre Lebenslage mafigeblich be-
stimmt. Je besser es gelingt, direkte Bezie-
hungen zwischen Leistung und Lohn herzu-
stellen, desto mehr wirkt der Lohn als 6ko-
nomischer Hebel auf die Steigerung der
Arbeitsproduktivitit, auf die vollstindige
Ausnutzung der Maschinen und Ausriistun-
gen, auf die Erhéhung der Qualitit der Er-
zeugnisse und auf die Senkung der Selbst-
kosten.

Neben dem Arbeitslohn werden immer stiir-
ker Primien als ékonomische Hebel einge-
setzt.

Der Arbeitslohn interessiert den einzelnen
oder das Arbeitskollektiv an hohen indi-
viduellen oder kollektiven Arbeitsergebnis-
sen. Die Pramien dagegen interessieren das
Betriebskollektiv an hohen wirtschaftlichen
Ergebnissen des Gesamtbetriebes, beispiels-

120

(_JENA_J

===

120/1 Firmenzeichen des VEB Carl Zeiss Jena
und des VEB Volkswerft Stralsund

weise an einem hohen Gewinn und an der
Erfiillung oder Ubererfiillung materieller
Kennziffern.
Die Primien werden aus dem Betriebs-
primienfonds finanziert. Die Zufithrungen
zum Primienfonds stammen aus dem Ge-
winn, der die betriebliche Leistung zusam-
mengefaft ausdriickt (siehe Bild 105/2). So-
mit héngt die GroBe des Pramienfonds
direkt von den Leistungen der Werktitigen
ab.

Aus dem Primienfonds werden drei Grup-

pen von Primien gezahlt:

— Pramien fiir iberdurchschnittliche Leistun-
gen im sozialistischen Wettbewerb,

— Priamien fiir einmalige Spitzenleistungen
in Forschung. und Entwicklung, in der
Produktion und in der Absatztitigkeit,

— Jahresendprimien nach der Bestitigung
der Jahresbilanzen.

Die Bezeichnung ,Primien fir iiberdurch-
schnittliche Leistung” besagt bereits, daf} die
Primien dieser Gruppe fiir solche Leistun-
gen gewihrt werden, die iiber die hinaus-
gehen, die mit dem Lohn bzw. dem Gehalt
abgegolten werden. Diese Primien sind ein
zusitzlicher wichtiger materieller Anreiz,
héhere Leistungen fiir den Betrieb und die
Stirkung der DDR zu vollbringen.
Zur zweiten Gruppe gehoren die Pramien
féir  Neuerervorschlige, Neuerermethoden
und Erfindungen. Die Vergiitung richtet sich
nach dem volkswirtschaftlichen Nutzen, den
der Neuerervorschlag oder die Erfindung
gebracht haben.
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Neuererpafl

Sowohl der Nutzen als auch die Vergiitung
werden in den Neuererpal} eingetragen (Bild
121/1).

Helmut Mertens aus dem VEB Magdeburger Arma-
turenwerk besitzt einen solchen NeuererpafB. Er

bewerbsleistungen, die zu hohen 6konomi-
schen Ergebnissen fithren, gebiihrend an-
erkannt.

Gutes Geld. ﬁir gute Arbeit

unterbreitete seit dem Jahre 1956 10.
vorschlige, die vorwiegend im Kollektiv erarbeitet
wurden. Sic erbrachten einen Nutzen von 2 283 000
Mark.

Jabresendprimien werden immer mehr zur
Hauptform der Pramiierung der Béfegschaf-

Im VEB Edelstahlwerk ,,8. Mai 1945“ nahmen die
Stahlwerker rund zwei Millionen Mark Jahresend-
pramie als Dank und Anerkennung fiir gute Arbeit

ten und der leitenden Wirtschaftsfunktio-
-nire. Die Jahresendprimie spornt die Werk-
titigen an, wihrend des ganzen Jahres nach
hohen Arbeitsergebnissen zu streben und an
ihrem Arbeitsplatz alles zu tun, um den
groBtméglichen Zuwachs an Nationaleink

men zu erzielen. Sie erhéht das Verantwor-
tungsbewuBtsein fiir die eigene Arbeit und

entgegen.

Zwmilcn 60 und 90 Prozent eines monatlichen
fir die Edelstahl ’

ker die Prami; Ider in einem Jahr.

Die Primien die groflen’ Lei:

die im Wettbewerb zur Festigung der DDR voll-
bracht und durch die auch die finanziellen Grund-
lagen fiir die Jahresendpramien geschaffen wurden.
3,4 Millionen Mark betrug 1966 der iiberplan-
miaBige Gewinn. Auf ‘etwa 10,8 Millionen Mark
belief sich die iberpl. Bige Selbstk

die hauptsichlich durch intensive Arbeit mit den
Materialverbrauchsnormen erreicht wurde. Beson-
ders stolz smd die Edelmihlwcrkcr darauf, daB sic
eine Arb odukti h die um sieben

fir die Erfillung der betrieblich
Aufgaben.

Damit die Jahresendprimie ein wirkungs-
voller Anreiz fiir hohe Leistungen wird, muf
sie mit dem sozialistischen Wettbewerb ver-
bunden sein. Auf diese Weise werden Wett-

Prozent haher lag, als geplant war.

Die Hoéhe der Jahresendprimie wird vom
Betriebskollektiv durch seine Arbeitsleistun-
gen wihrend des ganzen Jahres selbst be-
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stimmt. Die einzelnen Werktitigen haben an
der Erarbeitung eines hohen Betriebsgewinns
unterschiedlichen Anteil. Es kommt deshalb
darauf an, die individuelle Leistung der
Werktitigen in der Jahresendprimie richtig
zum Ausdruck zu bringen.

P Priimien lenken das individuelle und das
kollektive I der Betriebsangehérig
auf die Ausarbeitung und Erfiillung opti-
maler Pline. Sie verbinden die gesellschaft-
lichen und betrieblichen Interessen (hohe
Zuwach — hoher ) mit den per-

(hohe Préimien)

sk )

@ Sprechen Sie iiber die Moglichkeiten bzw.
Mafinahmen zur Erbébung des Gewinns
in Ihrem Betrieb! .

Partei- und Massenorganisationen im Betrieb

Die Erfiillung des Planes in allen seinen
Teilen ist das Ergebnis fleiffiger Arbeit so-
wie das Ergebnis einer lebendigen Demokra-
tie, in welcher die Ideen und Vorschlige der
Werktatigen, die Initiativen der Betriebs-
kollektive von entscheidender Bedeutung
sind. s

Es geht darum, daB jeder Arbeiter und An-
gestellte des Betriebes sein Recht als Eigen-
tiimer erkennt, das Recht, an den kompli-
zierten Fragen der Rationalisierung, des
Kampfes um niedrige Kosten und um das
Weltniveau teilzuhaben, und daf} er dieses
Recht wahrnimmt.

Die wichtigsten Aufgaben der Partei und der
Massenorganisationen bestehen deshalb im
Betrieb darin, die Initiative der Werktitigen
zu entwickeln, die Werktitigen zum Mit-
planen und zum aktiven Verindern zu be-
fahigen und dafiir alle Hindernisse aus dem
Weg zu rdumen.

Die fiihrende Rolle der Sozialistischen
Einheitspartei Deutschlands im Betrieb

Im Statut der Sozialistischen Einheitspartei
heift es: ,,Das Parteimitglied ist verpflichtet,
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- aktiv die Parteibeschliisse zu verwirk-
lichen, unabldssig die Deutsche Demokra-
tische Republik allseitig zu stirken, fiir ein
hohes Entwicklungstempo der sozialisti-
schen Produktion, die Erhéhung der Ef-
fektivitit, den wissenschaftlich-technischen
Fortschritt und das Wachstum der Arbeits-
produktivitit zu wirken;

eine vorbildliche sozialistische Einstellung
zur Arbeit zu beweisen, Bahnbrecher des
Neuen zu sein, bei der Verbreitung der
fortschrittlichen Erfahrungen in der Pro-
duktion an der Spitze zu stehen, den ande-
ren Arbeitskollegen Achtung und Auf-
merksamkeit entgegenzubringen und vor-
bildlich die gesellschaftlichen Pflichten zu
erfiillen.”

Wie die Mitglieder der Sozialistischen Ein-
heitspartei Deutschlands ihre Pflichten im
Produktionsbetrieb verstehen und erfiillen,
soll an einigen Beispielen gezeigt werden.
Gerhard Heinemann, Baggerfiihrer in der
Grube Kayna-Siid des Braunkohlenkombi-
nats Geiseltal (ND, 7.1.71):

+In meinen Hé#nden liegt das neue Parteidoku-
ment. Es scheint sich etwas seltsam darin aus-
zunehmen in seinem glatten, sauberen Neusein
gegeniiber der dunklen Rissigkeit meiner Finger
und Handflichen. Es sind die Spuren des strengen
Frostes der letzten Tage, Spuren der Quilerei mit
der gerissenen Raupenkette in der Schicht am
4. Januar. Diese Geschichte pafi:e uns zum Jahres-
beginn iiberhaupt nicht in den Kram — Teufel noch
mal -, aber mehr als 20 Grad Frost macht das
Material spréde wie Glas und die Sohle hart wie
Beton. Wir haben das in der gleichen Schicht wie-
der in Ordnung gebracht. Bei diesem Wetter eine
Schinderei, aber der Bagger mufl laufen. ,Geht
nicht!* gibt es nicht bei uns. Die Brikettfabrik darf
nicht zuriickgefahren werden. Wir miissen fertig
werden mit der Tatsache, dall wir wie kein ande-
res Land unsere Energie zum groBten Teil aus
dém Braunkohlentagebau, also unter freiem Him-
mel gewinnen miissen. Da stehen alle wie einer.
Wir wissen um unsere Verantwortung fiir die
Volkswirtschaft, fiir das Ganze, wissen, was gerade
von uns in diesen Wintertagen abhidngt. Wir sagen
uns: Hierzulande liegt die Macht, die Fihrung
in den Hinden der Arbeiter, der Genossen. Sie



Genossen in entscheidenden Jahren

TRTHTp Py

Im Mittelpunkt der onli p
stehen folgende Fragen:

@ Wie erhben wir in allen Bereichen die
fithrende Rolle ‘der Arbeiterklasse und
ibrer marxistisch-leninistischen Partei?

@ Auf welche Weise wird die Kampfkraft
der Parteiorganisation gefestigt und eine
neue Qualitit wissenschaftlicher Fiib-
rungstitigkeit erzielt?

® Wice stellen sich die Genossen an die
Spitze bei der Lisung der anspruchsvol-
len politischen, konomischen und geisti-
gen Aufgaben unserer Zeit?

@ Wic scharen wir durch vertrauensvolle,
tiberzeugende Arbeit mit den Menschen
alle Werktitigen noch enger um die
Partei?

@ Wie verticfen wir die :ozxaltsmche Be-

Ptheit aller Werk: b s
die Ergiehung zur unverbriichlichen
Freundschaft mit der Sowjetunion?

haben die Verpflichtung, voranzugehen - auch
wenn es mal schwierig wird. Und so geschen,
nimmt sich das neue Dokument in meiner Hand
gar nicht seltsam aus — ist es Ausdruck meiner
personlichen Verantwortung als Partei lied.”

ten. Gc:agt, getan. Der ersten Zusammenkunft der

Walter Réder, Parteisekretir im VEB Wag-
gonbau Dessau (ND, 30. 12.70):

oDer letzte Waggon unseres Kuhlzugpmgmmmx
1970 hat das Werk verl Ein rei}

P itglieder sind viele Art von
K k und Technol gefolgt."

Er fdhre sinngemdB fort: In die Forschungs- und
Entwickl beit wurden auch Technologen ein-
bezogen, die wochenlang nur ihren Schreibtisch

sahen und wihrend dieser Zeit wenig Kontakt mit
den Arbeitern hatten.

Den erprobtesten Technologen wurden einige Kon-
strukteure zur Seite gestellt, damit sie praktisch
urch lernten, was sie selbst mit erdacht

Ubergang auf die 71ler Aufgaben steht auf der
Tagesordnung. Kein Grund, eine Vend’mnufpause

hatten. ,Und als sie in der Diskussion mit den
Arbeucm mnnchen wertvollen Ratschlag fiir ihr .

einzulegen. Schon lange nicht fiir die P:
sationen, deren Aufgabe es ist, diesen ProzeB poli-
tisch zu fiihren.

Unser Streben richtet sich darauf, die Aktivitdt
der Genossen und aller Waggonbauer zu férdern,
ihr Denken auf grofiere Zusammenhiinge zu len-
ken. Gerade darum ging es gut voran bei der Ent-
wicklung und der Serienfertigung eines neuen
zweiachsigen Eiskiihlwagens, beim Eigenbau von
Rationalisierungsmitteln und ihrem sofortigen Ein-
satz in die Fertigung. Ich mochte das mit einigen
Beispiclen belegen.

Frither #rgerten sich Technologen dariiber, daf
manche Konstrukteure sehr grofziigig Material ein-
setzten in dem Glauben, Okonomie sei nicht ihr
Bier; dafiir seien andere zustindig. Die Genossen
der Technologie sagten sich damals: Schimpfen
hnlf( mcht wencr. wnr miissen uns mit der Abtei-

Forsch und Entwickl

zusammensetzen und mit ihr gemeinsam einen par-

hiel wurde ihnen der grofle
Nutzen deutlich, den Konstruktion, Technologie
und Produktion aus der Gemeinschaftsarbeit
zichen."
.Mit der Aktivitdit der Werktitigen wuchs auch
der Mut zum vertretbaren Risiko. Eine Arbeits-
gemeinschaft stellte sich das Ziel, die Entzunde-
rungskapazitit zu erhdhen. Die Mitglieder dieses
Kollektivs hatten sich moderne Anlagen in ande-
ren Betrieben genau angeschen, hatten geknobelt
und waren zum Ergebnis gekommen: Wir sparen
dem Betrieb 400 000 Mark und schaffen auBerdem
Arbeitserleichterungen, wenn wir der alten Ma-
schine unsere neuen Erkenntnisse einverleiben.
Doch als alles fiir den Umbau vorbereitet war,

wollten die Vi lichen der E:
,aussteigen’. Wir miissen den Plan schaffen, so

hieB es, und Umbau kostet Zeit. Der Kampf um
den Plan wurde von manchen nur als eine Tages-
aufgabe h Natiirlich, so die
G der Arb haft, stellt eine zwei-

teilichen Standpunkt iiber unsere V
fiir rationelle Verwendung des Materials. erarbei-

tdgige Produktionsunterbrechung, die zum Umbau
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notwendig ist, ein Risiko dar. Aber wie anders
kommen wir zu héheren Ergebnissen? Wenn wir
auch auf Hochtouren fahren - auf alten Gleisen
wird die Entzunderungskapazitit nie mehr ausrei-
chen, unsere Ziele zu schaffen. Stellen wir aber
um, holen wir das Doppelte heraus. Was also
licgt im gesellschaftlichen Interesse? Die Arbeits-
gemeinschaft iibernahm das Risiko und iiberzeugte
durch den Erfolg ihres Handelns. Heute ist die
Entzunderung kein Engpall mehr.”

»Es hat sich ausgezahlt, daB unsere Parteiorgani-
sation so groBen Wert darauf legt, den Genossen
zu helfen, die grofen Zusammenhinge verstehen
zu lernen. In Mitgliederversammlungen, im Par-
teilehrjahr wird dariiber gesprochen, worin zum
Beispiel der Zusammenhang zwischen unserem
Kiihl hohen &k isch Ergeb-
nissen in der AuBenwirtschaft der DDR und stei-
gendem internationalem Ansehen unserer Republik
besteht.”

Die Gewerkschaften und die Freie Deutsche
Jugend

Die Partei verwirklicht ihre fiithrende Rolle
im Betrieb, indem sie sich auf das gesamte
Betriebskollektiv stiitzt. Dabei helfen ihr die
Gewerkschaften und die Freie Deutsche
Jugend.

Die Gewerkschaften gewinnen die Werk-
titigen fiir die bewufite Mitarbeit bei der
Ausarbeitung und Durchfithrung der Auf-
gaben det sozialistischen Rationalisierung
und beziehen sie in den sozialistischen Wett-
bewerb ein. Dabei lenken die Gewerkschaf-
ten die Werktitigen auf die Meisterung der
politisch-ideologischen und technisch-organi-
satorischen Probleme der Rationalisierung
und kontrollieren die Verwirklichung der
Rationalisierungsvorhaben.

Die Gewerkschaften achten auch darauf, dafl
die Prinzipien der sozialistischen Demokratie
fester Bestandteil der sozialistischen Lei-
tungstatigkeit sind und die Werktitigen bei
allen Problemen der sozialistischen Ratio-
nalisierung schépferisch mitwirken. Damit
fordern die Gewerkschaften zugleich das
sozialistische KlassenbewuBtsein und die Ent-
wicklung sozialistischer Personlichkeiten.
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Die Freie Deutsche Jugend, deren Mitglie-
der auch junge Gewerkschafter sind, arbeitet
mit den Lehrlingen und den jungen Produk-
tionsarbeitern auf besondere Weise. Dazu
gehort, junge Produktionsarbeiter bzw. Ju-
gendbrigaden fiir die Ubernahme von Ju-
gendobjekten oder den Einsatz in Schwer-
punkten des Betriebes zu gewinnen sowie
weite Kreise der Jugendlichen in die Neue-
rerbewegung (MMM - Messe der Meister
von morgen) einzubeziehen.

Aufgaben

1. Ermitteln Sie den Wert der Grundmittel
Ihres Betriebes! Berechnen Sie den Wert
der Grundmittel je Produktionsarbeiter
bzw. je Beschiftigten des Betriebes! Be-
werten Sie das Ergebnis!

2. Stellen Sie fest, in wieviel Schichten die
teuersten Maschinen Ihres Betriebes ein-
gesetzt sind !

3. Gliedern Sie Ihre eigene Arbeitszeit ent-
sprechend dem Bild 115/1, und bewerten
Sie das ermittelte Ergebnis!

4. Erkundigen Sie sich, welche an Qualitits-
kennziffern gebundene Lohnformen in
Threm Betrieb angewendet werden! Um
welche Qualititskennziffern handelt es
sich?

. Verschaffen Sie sich einen Uberblick iiber
die Zahl der Neuerer sowie Neuererkol-
lektive Thres Betriebes! Ermitteln Sie den
Nutzen der realisierten Neuerungen!
Stellen Sie die Ergebnisse der letzten
Jahre in einer Tabelle zusammen!

6. Welche Pramienformen werden in Ihrem
Betrieb angewendet? Charakterisieren Sie
eine dieser Formen genau!

7. Welche 6konomischen Hebel kennen Sie?
Beweisen Sie an Thnen bekannten Formen
der materiellen Interessiertheit, dafl im
Sozialismus das, was .der Gesellschaft
niitzt, auch fiir den einzelnen Werktitigen
vorteilhaft ist!

[
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