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Effektivitat der Produktion
in Industrie,
Bauwesen und Landwirtschaft




Senkung des Produktionsaufwandes

als okonomisches Erfordernis
Die Betriebe in allen Berelchen der Volkswurtschah haben die Aufgabe, Produk- 1]
tionsmittel (Matenal Gerite , hinen, Anl baud ,und' giter far

PN

die Bevolkerung her llen. Weiterhin smd Produkti ittel und K g
fur den Export zu produzieren.
Diese volkswirtschaftliche Aufgabenstellung wird erfilit, wenn Produktionsmittel
und Konsumgiiter in ausreichender Menge bereitgestellt werden, wenn die Erzeug-
nisse einen hohen Gebrauchswert besitzen und mit einem méglichst geringen Pro-
duktionsaufwand hergestellt wurden.
Der Gebrauchswert der Erzeugnisse wird durch ihre Gebrauchseigenschaften ver-
kérpert (Bild 7/1).
Wenn die Gebrauchseigenschaften eines Erzeugnisses bewertet werden sollen, so
sind folgende Fragen zu beantworten:
@ Wie erfillit das Erzeugnis den Zweck, fir den es bestimmt ist?
(z.B. in welchem Umfang erfiillt ein Erzeugnis fiir den Bedarf der Bevélkerung
die entsprechenden Bediirfnisse, 1Bt es sich gut und sicher handhaben?
Wie hoch ist die Arbeitsgeschwindigkeit einer Maschine, wie ist der Energiebe-
darf, welcher Bedienaufwand ist erforderlich, wird ein unfallfreies Arbeiten gesi-
chert?)
@ Wie ist die Zuverlassigkeit des Erzeugnisses?
(z. B. arbeitet es storungsfrei und mit einem maglichst geringen Wartungs- und
Pflegeaufwand, ist es verschleiBarm und somit langlebig, ist es im Storungsfall
mit geringem Zeitaufwand zu reparieren?)
@ Wie ist das Umweltverhalten des Erzeugnisses?
(z. B. welche Geréusche verursacht sein Gebrauch, tritt unerwiinschte Warme-
abgabe auf, werden Schadstoffe an die Umwelt abgegeben?)
@ Wie ist seine duBere Gestaltung?
(z. B. entspricht seine Form dem Verwendungszweck und sind Verletzungsge-
fahrdungen vermieden, sind die Formgestaltung und die Farbgebung anspre-
chend?) " 10S. 9

Die Gebrauchseigenschaften eines Erzeugnisses und damit sein Gebrauchswert
werden bei der Entwicklung, durch die Konstruktion, den zweckentsprechenden
Einsatz der Materialien und die Formgestaltung sowie durch Qualitatsarbeit bei
der Herstellung bestimmt.

Ein hoher Gebrauchswert ist die Voraussetzung dafiir, dal ein Erzeugnis als
Spitzenprodukt auf dem Weltmarkt anerkannt wird.

Der Produktionsaufwand wird durch die erforderlichen Voraussetzungen fiir die
Herstellung eines Erzeugnisses bestimmt.
Im Produktionsproze® werden bendétigt:
@ Arbeitsmittel
(Maschinen, Werkzeuge, Anlagen, Transportgerite und Gebéaude)
@ Arbeitsgegenstande
(Rohstoffe, Material, Energietrager)
@ Arbeitskrifte
(Werktatige mit ihrer beruflichen Qualifikation)



Gebrauchseigenschaften

Zweckdienlichkeit

Hubraum: 49,8 cm®

Motorleistung: 2,72 kW bei 5500 min~'
Kraftstoffverbrauch: 1,9 | je 100 km
Leermasse: 78,5 kg, Nutzmasse: 181,5 kg
Tankinhalt: 8,7 |

Hochstgeschwindigkeit: 80 km je h

Zuverlassigkeit

Vollkapselung des Hinterradantriebes
Wartungsfreiheit der Zindanlage
Absolute Temperaturstandfestigkeit des
Motors

Umweltverhalten

CO-Gehalt der Abgase unter 4 Vol%

Formgestaltung

Schnittige Linienfiihrung
AuBenliegende Tragfedern der Federbeine
Tacho mit 60 mm Durchmesser

7/1 Ausgewihite Gebrauchseigenschaften eines Mokick S51

| Prod&khonsprozeﬂ

Arbeitsgegenstand: Arbeitskrifte
Verbrauch an Abnutzung der Werk- Verbrauch an
Material, Rohstoffen, zeuge Maschinen, Arbeitszeit
Energie Anlagen und Gebdude

Material- und Abschreibungskosten Lohnkosten
Energiekosten

[

|

7/2 Produktionsaufwand

Die Menge des verarbeiteten Materials, der eingesetzten Energie, der geniitzten
Maschinen, Anlagen, Werkzeuge, Gebaude und die aufgewendete Arbeitszeit
fir die Herstellung eines Erzeugnisses ergeben den Produktionsaufwand.

Es ist ein objektives Erfordernis und sténdiges Prinzip sozialistischen Wirtschaftens
im ProduktionsprozeB, Rohstoffe und Materialien sparsam und zweckmaRBig einzu-
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setzen, Energietrager sinnvoll und umfassend zu nutzen und die Arbeitszeit zielge-
richtet zu verwenden und voll auszunutzen. Dadurch ist es méglich, den Produk-
tionsaufwand zu senken.

Die Effektivitat der Produktion wird bestimmt durch das Verhaltnis des geschaf-
fenen Gebrauchswertes des Erzeugnisses zum erforderlichen Produktionsauf-
wand. Die Effektivitdt ist um so hoher, je groRer der Nutzen und je geringer der
Aufwand ist.

Neben der effektiven Nutzung der Produktionsmittel im Mehrschichtbetrieb orien-

tiert die Wirtschaftsstrategie der Sozialistischen Einheitspartei Deutschlands auf

Senkung des Aufwandes an Material, Energie und Arbeitszeit im Produktionspro-

zeR. Das ist eine grundlegende und standige Aufgabenstellung,

— weil die natirlichen Vorkommen an Rohstoffen und Energietragern begrenzt
sind und fir ihre Bereitstellung ein immer groBerer Aufwand erforderlich ist,

— weil die zur Verfligung stehende Arbeitszeit durch die Anzahl der Werktétigen
im ProduktionsprozeB begrenzt ist.

Die Erfillung dieser Aufgabenstellung ist von entscheidender Bedeutung fiir das

Wachstum der Produktion, fir die Entwicklung des materiellen und kulturellen Le-

bensstandards unseres Volkes, fir die Erfillung unserer Exportverpflichtungen,

also fir die allseitige Starkung unserer Republik.

Die Nutzung der Initiative und des Ideenreichtums aller Werktatigen und die um-
fassende Anwendung des wissenschaftlich-technischen Fortschritts ist die
Grundlage fiir die Senkung des Produktionsaufwandes, fir eine hohe Effektivi-
tat der Produktion.

Senkung des Produktionsaufwandes in der Industrie

Die Senkung des Produktionsaufwandes ist Aufgabe und Anliegen aller Werktati-
gen. Sie wird durch die Einheit technologischer, konstruktiver und arbeitsorganisa-
torischer MaBnahmen unter Nutzung des wissenschaftlich-technischen Fortschritts
erreicht. '

Effektiver Einsatz von Material im Produktionsbetrieb

Im Produktionsbetrieb wird in allen Phasen des Produktionsprozesses EinfluR auf
den effektiven Materialeinsatz genommen. Jedoch kommt dabei der Phase der Vor-
bereitung der Produktion die groRte Bedeutung zu. In ihr wird durch die Konstruk-
tion des Erzeugnisses und durch die technologische Vorbereitung der Produktion
die Hohe des Materialverbrauches bei der Herstellung eines Erzeugnisses zu
80 90 % beelnfluEt

he MaRnah

Durch die verstérkte Anwendung der Verfahren der
spanlosen Formgebung kann eine madglichst weitgehende Annéherung der Rohteil-
formen an die Fertigteilform erreicht werden. Dadurch wird die Anzahl von Bear-
beitungsstufen gesenkt und $omit Material eingespdt.

8
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Kennzeichnend fiir die Anwendung materialsparender Verfahren ist der wissen-

schaftlich-technische Fortschritt in der Ur- und Umformtechnik. Er wird durch fol-

gende Entwicklungstendenzen in der Rohteilfertigung gekennzeichnet:

- Einsatz intensiver Verfahren, wie z.B. Feinschmieden, FlieRB- und Formdriicken,

-~ Kombination von verschiedenen Verfahren, z.B. Querwalzen und gratarmes Ge-
senkschmieden (fir die Herstellung von Werkstiicken mit komplizierten Formen),

— Ersatz traditioneller durch neue Verfahren, wie z.B. Warmpressen durch Explo-
sivumformen,

— Verstarkte Anwendung neuer, effektiver Technologien, wie z.B. GuBschmieden,
Pulvermetallurgie, Fliissigpressen.

Alle genannten MaBnahmen haben das Ziel, die Form des Rohteils an die Form
des Fertigteils anzupassen und damit den angestrebten effektiven Einsatz von
Material zu erreichen.

Eine Getriebewelle wurde bisher durch Drehen aus Vollmaterial hergestellt (Bild
9/1). Dabei war bei einem Fertigteilgewicht von 3,670 kg ein Materialeinsatz von
6,105 kg erforderlich. Durch die Anwendung des Feinschmiedens bei der Rohteil-
herstellung konnte der Materialeinsatz auf 4,620 kg gesenkt werden. ()

Das Verhaltnis zwischen Fertigteil- zur Einsatzmasse (E), der sogenannte Material-

ausnutzungskoeffizient (MAK), konnte so wesentlich giinstiger gestaltet werden.

Beim Abtrennen eines Rohteils von Stangenmaterial kénnen in Abhéngigkeit vom
Verfahren folgende Schnittverluste auftreten:

Kaltkreissége 6 mm Verlust je Schnitt
Biigelsidge 3,5 mm Verlust je Schnitt
Bandsége 2 mm Verlust je Schnitt3®)

Werten Sie die Gebrauchseigenschaften eines Ihnen bekannten Konsumgutes und
eines Produktionsmittels|

Wie hoch ist in beiden Féllen der MAK, wieviel % betrégt die Materialeinsparung?
Ermitteln Sie bei den” verschiedenen Ségearten die Materialverluste (in kg), wenn
fir eine bestimmte Anzahl von Rohteilen 1000 Schnitte erforderlich sind. Zu tren-
nen ist Stangenmaterial Rd 200, Masse je Meter 247 kg.




Wie das letzte Beispiel zeigt, entscheidet bereits beim Trennen der Halbzeuge die
eingesetzte Technik mit Gber die Hohe der Materialverluste. Beim Einsatz von Ble-
chen wird die Senkung der Zuschnittverluste dariber hinaus durch die konstruktive
Form und die Anordnung der Teile auf dem zu trennenden Material beeinfluBt.

Technologische MaBnahmen zum effektiven Materialeinsatz bezwecken
— Verbessern der Materialausnutzung durch Senken der Rohteilmasse
— Reduzieren der Bearbeitungszeiten

— Senken der Zuschnittverluste

Dabei ist zu beachten, daB alle technologischen Verfahren einen bestimmten Auf-
wand an Maschinen, Werkzeugen, Vorrichtungen und Anlagen erfordern. Damit
sind 2. T. hohe Kosten verbunden. Deshalb kénnen aufwendige Verfahren erst ein-
gesetzt werden, wenn ein Werkstiick in hohen Stiickzahlen herzustellen ist.

K uktive MaBnah Materialsparendes Konstruieren ist eine wichtige Vor-
aussetzung fir die Senkung des Materialverbrauches bei der Produktion eines Er-
zeugnisses (spezifischer Materialverbrauch).

In jedem EntwicklungsprozeB fiir ein Erzeugnis lassen sich im Sinne der material-
okonomischen Forderungen bestimmte Merkmale eines Erzeugnisses beeinflussen,
wie die Form, der Werkstoff und die Abr g eines Einzelteils sowie die Art und
die Anzahl der Teile eines Erzeugnisses und ihre Lage zueinander. Der spezifische
Materialverbrauch fir ein Erzeugnis kann durch den Einsatz hoherveredelter Werk-
stoffe und Werkstoffkombinationen gesenkt werden.

Bauteilform und

g des eing
Werkstoffes in etwa */s

(V=) °
Y — .

40

10/1 EinfluR von
Tragerform und Art
der Belastung auf die
4 festigkeitsmaBige
Auslastung

des Werkstoffes
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11/1 Masseaufwand bei Querschnitten mit gleicher Biege- und Torsionsfestigkeit

. Durch den Einsatz hochwertiger kaltumformbarer Stahle sowie hochproduktiver
Kaltumform- und Warmebehandlungstechnologien in Schraubenwerken wurde die
Festigkeit der Schrauben und Muttern von 300 ... 400 MPa (normalfest) auf 800 ...
1200 MPa (hochfest) gesteigert. Diese Steigerung der Festigkeit ermoglicht den
Einsatz von Verbindungselementen mit geringeren Abmessungen.

Beim Ubergang von normalfesten zu hochfesten Schraubverbindungen werden
die Abmessungen um etwa 50 % und die Masse um etwa 75 % verringert. Gleichzei-
tig werden die Belastbarkeit und die Zuverléssigkeit der Verbindungen sowie deren
Korrosionsbesténdigkeit und Nutzungsdauer erhoht.

Jeder Konstrukteur hat darauf zu achten, dal beim Gestalten der Teile die gefor-
derten Funktionen und die Festigkeit mit dem geringsten Aufwand an Material er-
flllt werden.

Bei der Konstruktion missen tragende Teile so gestaltet werden, daB sie méglichst
auf Zug und Druck und nicht auf Biegung beansprucht werden. Auf Zug bean-
spruchte Trager nutzen den eingesetzten Werkstoff auf Grund der gleichmaBigen
Spannungsverteilung voll aus (Bild 10/1).

Werden Trager auf Biegung beansprucht, muB der Werkstoff in den am meisten
beanspruchten Randzonen konzentriert sein. Nur so ist eine effektive Ausnutzung
des eingesetzten Werkstoffes moglich und ein geringer Masseaufwand zu sichern
(Bild 11/1).

Bei auf Torsion beanspruchten Tragern wird der gleiche Effekt durch die Anwen-
dung von Hohlprofilen erméglicht.

Das Prinzip des Leichtbaues fordert die umfassende und allseitige Anwendung
von konstruktiven Losungen, die mit einem minimalen Materialeinsatz die volle
Funktion eines Erzeugnisses sichern, ohne daR sein Gebrauchswert verringert wird.
Das Ergebnis einer Leichtbaukonstruktion wird am Masse-Leistungs-Verhiltnis des
Erzeugnisses gemessen.

Wichtige konstruktive MaBnahmen zur Sicherung des effektiven Einsatzes von

Material sind das

— funktionsgerechte Dimensionieren von Einzelteilen, Baugruppen und Erzeug-
nissen,

— Einsetzen zweckentsprechender Werkstoffe und Werkstoffkombinationen
und

— Anwenden des Leichtbaues.




Effektiver Einsatz von Energie im Produktionsbetrieb

Ein wichtiges Ziel des effektiven Energieeinsatzes ist die Senkung des spezifischen
Energieverbrauchs fiir die Herstellung eines Produktes.

Der Energieverbrauch l1aBt sich z. B. senken durch die Einsparung und Kombination
von ProzeBstufen und die Verkiirzung der Einwirkzeit auf das zu bearbeitende Ma-
terial. Technologische Verfahren, wie Prazisionsur-und -umformverfahren bieten
dazu die Moglichkeit.

Beispiele dafiir sind das gratlose Schmieden von Werkstiicken sowie die Mehrfach-
verformung nach einmaligem Erwarmen und die FlieBreihenfertigung von Schmie-
deteilen.

In einem Betrieb werden jahrlich mehr als eine Million Stiick Eggenzinken herge-
stellt. Das herkdmmlich dafir genutzte Gesenkschmieden mit Grat wurde durch
das gratlose Schmieden ersetzt. Neben der Einsparung von Material und Arbaits-
zeit wurde eine Senkung des spezifischen Energieverbrauches von 25 % erreicht.
Beim herkémmlichen Verfahren muBte ein hoher Materialanteil von etwa
25...30 %, der als Grat in den Verlust ging, vorher mit auf Schmiedetemperatur er-
warmt werden (Bild 12/1).

Eine Energieeinsparung ist in der Warmumformung immer dann zu erreichen, wenn
nach einer Erwarmung des Werkstiickes mehrere Verformungsgénge ohne Zwi-
schenerwarmung erfolgen (Bild 13/1).
Ahnlich hohe Energieeinsparungen kénnen bei der Herstellung von Halbzeugen
durch StranggieBen gegeniiber der Herstellung auf Walzgeriisten mit notwendigen
Zwischenerwdrmungen erzielt werden.

Gelingt es, mit moglichst wenigen ProzeBstufen, vor allem mit wenigen Zwi-
schenerwdarmungsstufen, vom Rohmaterial zum Endprodukt zu gelangen, so
kann der fir die Bearbeitung eines Werkstiickes erforderliche Energieaufwand
gesenkt werden.
Herkommliche Fertigung Neue Fertigung
| - =
- J
a) Ausgangsform a) Ausgangsform
(= ) | b= = ¢
==
b) geschmiedete Endform b) quergewalzte Zwischenform
=rDr
) e i
c)entgratete und getrommelte Endform ¢) vorgestauchte Zwischenform
wh EB >
d) Fertigform d) geschmiedete Endform

12/1 Technologie der Fertigung von Werkstiicken (Egg
mit Gratbildung und durch gratloses Schmieden

1) durch Schmieden im Gesenk

12

J



mmsaggregm)
Fliefreihenferti-
gung (Verkettung =
von Erwdrmungs| Rm":_
und Verformungs| terial
aggregaten )

13/1 Verringern der ProzeR fen zur Her g von Schmiedeteilen bei gleichem Rohmate-
rial und Endprodukt

Nutzen von Anfallenergie.Die in den vielféltigen Veredlungs- und Umwandlungs-
prozessen auftretenden Energieverluste sind zu einem betrachtlichen Teil Anfall-
energie, die als Sekundérenergie genutzt werden kann.
Das Aufkommen an Anfallenergie ist in der Art und Qualitét unterschiedlich. Den
groBten Anteil umfaBt die Abwérme. Sie tritt in Form von Rauch und Abgasen, Ab-
luft sowie Kiihlwasser aus Industrieanlagen und als Produktwarme, z. B. bei Brenn-
prozessen in der Keramik- und Zementindustrie, auf.
Fir die Nutzung der Abwérme als Sekundérenergie bestehen prinzipiell zwei Mog-
lichkeiten: — die Riickfiihrung der Abwérme in den Verursacherproze und

~ die Nutzung der Abwirme auBerhalb des Verursacherprozesses.
Die Riickfihrung der Abwirme in den VerursacherprozeB erfolgt insbesondere zur
Vorwirmung der Verbrennungsluft oder des Einsatzgutes. Ein Beispiel dafiir ist die
Rickgewinnung von Hochtemperatur-Abwarme, die unter anderem im Abgas der
uber 20 000 brennstoffbeheizten Industriedfen und Trockner mit Temperaturen von
300...1700 °C auftritt (Bilder 14/1 und 14/2).
In einem Textilbetrieb wird die Abwarme der Farbereiwédsser zum Vorwédrmen des
Farbereifrischwassers verwendet. Die diskontinuierlich anfallenden Abwassermen-
gen werden in Sammelbehaltern gespeichert und danach kontinuierlich Plattenwar-
metauschern zugeleitet.

Ergebnis: — Rickgewinnung von Warme etwa 230 450 kJ je m*Abwasser
— Energetischer Nutzen etwa 3250 t BE je Jahr
— Okonomischer Nutzen etwa 275 000 M je Jahr

— Reduzieren der thermischen Belastung der Umwelt

Die Abwarmenutzung auBerhalb des Verursacherprozesses ist eine weitere energe-
tische RationalisierungsmaBnahme. Als eine in der Breite anwendbare Form dieser
Abwérmenutzung bietet sich die Erzeugung von Dampf oder HeiBwasser in Abhit-
zekesseln an. Die Abwidrme kann

— zur Versorgung von Produktionsprozessen oder anderen Warmeverbrauchern,

13



— zur Erzeugung von Elektroenergie
oder zur Raumheizung,

— zum direkten Antrieb von Turbover- r
dichtern, Dampfturbinen und Kolben-
dampfmaschinen genutzt werden.

Schwerpunke der Anfallenergienutzung : /I
in einigen Industriebereichen: \

1200°C ’ 1700°C

— Chemische Industrie: Nutzen des Regenerativkammern
beim Umbau von Kalziumkarbidéfen (Luftvorwirmer )
erhoht anfallenden CO-Gases zum o
Dampferzeugen; Verwerten der Ab- ¥

wiarme aus Schwefelsdureanlagen
zur Dampferzeugung; Nutzen der An-
fallenergie bei chemischen Prozes-
sen durch ProzeBkopplung und War-
mepumpeneinsatz. Abhitze-

— Baumaterialienindustrie:  Gewinnen
der Ofenheiz-Kihlwarme fiar Trock-
nungsanlagen; Nutzen der Abwarme
bei der Klinkerkiihlung.

— Energiewirtschaft: Nutzen der Ab-

190...210°C

Schnmsleir;

warme des Kiihiwassers von Kraft-
werken fir die Gemiseproduktion 14/1 Prinzipdarstellung der

oder fiir die Fischzucht. Abwarmenutzung aus SM-Ofen
ohne Abgasnutzung mit Abgasnutzung
100 Energieeinsatz 70 :
46
Abgase 16
Abgase
X 19 19
Wandverluste Wandverluste
6 6
sonstige Verluste sonstige Verluste
29 Nutzwarme 29 Nutzwdrme
14/2 EnergiefluBbild eines Industrieofens in Prozent ~ 1+ S 17

Anfallenergie tritt in Produktionsprozessen vor allem als Abwiirme auf. Sie kann
sowohl im VerursacherprozeR selbst als auch auBerhalb des Prozasses genutzt
werden. Dadurch brauchen fiir die gleiche Erzeugnismenge weniger Primarener-
gietréger geférdert, umgewandelt und transportiert zu werden.
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A dung effektiver Technologien und Produktionsorganisation im Betrieb

Das Ziel effektiver Technologien und der Produktionsorganisation ist es, das Zu-
sammenwirken von Mensch und Maschine beim Einwirken auf den Arbeitsgegen-
stand so zu gestalten, daB ein moglichst geringer Aufwand an Arbeitszeit erforder-
lich ist.

Optimieren des Werkstiick- und Werkzeugflusses. Die Zeit fir die Maschinenbe-
legung und die Zeit fur den Durchlauf eines Erzeugnisses durch den Fertigungspro-
zell werden durch die Normzeit (Vorbereitungs- und Stiickzeit) und durch die Pro-
duktionsorganisation bestimmt. Die Produktionsorganisation muB durch eine wis-
senschaftlich-technische Vorbereitung der Produktion so gestaltet werden, dal
Verlustzeiten vermieden werden (Bild 15/1).

Das |&Bt sich vor allem durch Optimieren des Werkstiick- und Werkzeugflusses
erreichen.

2Zu diesem Zweck wurden in einem metaliverarbeitenden Betrieb bei der Bearbei-
tung von Gelenkwellen Schnellwechseleinrichtungen fiir Werkstiicke und Werk-
zeuge eingesetzt. Durch diese MaBnahme verringerte sich die Stiickzeit (ts) von 25
min auf 19,5 min. -~ (2 S. 17

Andere effektive technologische Losungen sind:

- das Bearbeiten von Werkstiicken auf einem Bearbeitungszentrum,

~ das fertigungsgerechte Anordnen von Maschinen und

— der Einsatz von Industrierobotern.

Der Einsatz von Industrierobotern hat sich vor allem beim Beschicken automatmer-
ter Werkzeugmaschinen (NCM) bewiihrt. Industrieroboter, Werk hine und
weitere Einrichtungen, wie Werkstiickspeicher und Schutzolnru:htungen bilden da-
bei eine technologische Einheit.

In einem Transformatorenwerk wurde durch die Kombination eines Industrierobo-
ters mit einer Futterteildrehmaschine sowie 3 Tellerspeichern mit je 36 Werkstiicken,
einer Schutzeinrichtung u.a. eine technologische Einheit geschaffen.

Dadurch konnte folgendes ok isches Ergebnis erreicht d

~ Arbeitszeiteinsparung von 8500 h im Jahr

- Einsparung von 4 Arbeitsplatzen

- Steigerung der industriellen Warenproduktion um 1,6 Mill. M je Jahr

-~ Abbau monotoner Arbeit, bedienungsarmer Schichtbetrieb

15/1 Vereinfachte

Gliederung

der Arbeitszeit

ty  Zeit fiir Durch-
filhrung eines
Arbeitsauftrages

ta  Zeit fir Kennen-
lernen des Auftra-
ges,
Einrichten

ts  Zeit fir Fertigung
einer Mengenein-
heit

ty  Zeit fur nicht
notwendige
Unterbrechung
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Durch das Optimieren des Werkstiick- und Werkzeugflusses und eine zweckma-
Bige Folge des Arbeitsablaufs werden die Fertigungszeit fiir ein Erzeugnis ver-
kirzt und die Warte- und Stillstandszeiten an den Arbeitsplatzen gesenkt und
damit die Arbeitsproduktivitat erhéht.

Volle Ausnutzung der Arbeitszeit

Die Organisation der Produktion in einem Betrieb hat wesentlichen EinfluB auf die
volle Ausnutzung der Arbeitszeit. Ziel der Rationalisierung der Produktionsorganisa-
tion ist es deshalb, die Zeitdauer fiir die Fertigung von Erzeugnissen zu verkiirzen
sowie die Warte- und Stillstandszeiten zu senken. Allein durch die Rationalisie-
rungsmaBnahmen, die der Uberlappung von Arbeltsgangen dienen, konnen schon
bei einfachen Produktionsprozessen Reserven in der A tzung der Arbei er-
schlossen werden.

Zu diesem Zweck wurde z.B. in einer GieBerei der Arbeitsablauf beim VergieRen
einer Schmelze zu kleinen Schmiedeblécken untersucht. Die dadurch ausgeléste
Rationalisierung des Arbeitsablaufes verkiirzte die Zeitdauer des VergieBens von
300 min auf 220 min (Bild 16/1).

In einem Betrieb des VE Kombinats fiir Nutzkraftwagen werden Wellen fir Ge-
triebe gefertigt.

Ein Fertigungsios umfaBt 1000 Wellen. Die notwendigen Arbeitsgange erstrecken
sich uber vier Arbeitsplatze (Bild 17/1).

Gegenwirtig ist die Fertigung der Wellen so organisiert, wie es im Bild 17/2 darge-
stellt wird. 3)

Unterbrechung
_— [ B ]
Rationalisierung Zeit
Unterbrechung
nach der
Rationalisierung Zeit
1 | | 1 | | 1 | 1 1 | | L 1 1 L
20 60 100 140 180 220 260 min 300 t
D Vergiefien Abkiihlen
des Stahls der Kokillen
- Ziehen Herausheben
der Kokillen der Blocke
16/1 Vergleich der Zeitd, beim VergieBen einer Schmelze zu Schmiedebldcken vor und

nach der Rationalisierung '3,

16
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17/1 Arbeitsgénge und [
Fertigungszeit fir :['::“ Avaiagang :’"‘J:hl‘” ;""ph”"f lagem"b%n

die Herstellung
von 1000 Wellen (Los) 1 Vor- und Fertigform bei~ 2500 5
derseits planen und fasen
Auflendurchmesser zum
2| Schieifen drehen’ 1000 2
3 Hirten 500 1
Schleifen auf
17/2 Fertigungs- 4 AuBendurchmesser 900 2
organisation
fir Wellen Summe 4900 °
Arbeits-

platz 1

vor der
Rationali-
sierung

Durchlaufzeit fir ein Los

L L 1 .
1000 2000 3000 4000 min 4300 t

Die dargesteliten technologischen, konstruktiven und arbeitsorganisatorischen
MaBnahmen dienen dem Ziel, den Produktionsaufwand in der Industrie zu sen-
ken sowie das Verhiltnis zwischen Aufwand und Ergebnis zu verbessern.

Mit qualitdtsgerechter Arbeit (Senkung des Ausschusses und der Nacharbeit) lei-
stet dariiber hinaus jeder Werktétige seinen Beitrag zur Senkung des Produktions-
aufwandes.

@

®

Begriinden Sie die energetischen Vorteile der Abgasnutzung (s. Bild 14/2)1
Berechnen Sie am Beispiel (S. 15 oben) die Steigerung der Produktivitat in Menge
und Prozent, wenn in einer Schicht die Vorbereitungs- und AbschluRzeit (t,) 12 min
und die produktive Arbeitszeit 480 min ausmachen!

Vergleichen Sie in Bild 16/1 den Ablauf der Arbeitsgénge beim Vergieen einer
Schmelze vor und nach der Rationalisierung, und berechnen Sie die médgliche Pro-
duktionssteigerung an Schmiedebldcken im Jahr, wenn 255 Tage gearbeitet wird,
je Schmelze 10 Kokillen gefiilit werden und am Tag 480 min gearbeitet wird!
Diskutieren Sie die Maglichkeiten zur Verkiirzung der Zeiten fir die Fertigung der
Wellen und die Senkung der Warte- und Stillstandszeiten an den Arbeitsplatzen!

17



Material- und energieékonomisches Bauen

Das Bauwesen in der DDR hat wichtige Aufgaben zur weiteren Stérkung der Volks-
wirtschaft zu erfiillen: Durch den Bau von Kraft- und Zementwerken tragt es zum
Ausbau der Rohstoff- und Energiebasis bei. Gleichzeitig sind das Wohnungsbau-
programm als Kernstiick der Sozialpolitik der Arbeiterklasse sowie Bauaufgaben
zur Landesverteidigung fortzufiihren. Vorhandene Bausubstanz im Wohnungs- und
Industriebau ist instand zu setzen, zu modernisieren und zu rekonstruieren.

Um diese Aufgaben zu 18sen, muB die Effektivitat im Bauwesen erhéht werden.

Das 1Bt sich insbesondere erreichen durch:

@ die Industrialisierung der BaumaBnahmen (z. B. durch Einsatz von Robotertech-
nik, durch die optimale Auslastung vorhandener Technik),

@ die Senkung des Produktionsaufwandes (z. B. durch héhere Veredelung einhei-
mischer Rohstoffe, durch Einsatz von Sekundéarrohstoffen, durch Senkung des
Transportaufwandes),

@ energiedkonomisches Bauen (z.B. durch Verbessern der Warmedammung der
Gebaudehiille).

Alle Aufgaben im Bauwesen konnen nur erfiillt werden, wenn durch Wissenschaft

und Technik die notwendigen Grundlagen geschaffen, diese iber die Projektierung

in kiirzesten Zeiten umgesetzt und in der Bauproduktion die erforderlichen Arbeiten
qualitatsgerecht ausgefiihrt werden.

Materialok isches B

Bei der Wahl und dem Einsatz von Material fiir Bauwerke ist zu beachten, daB ef-
fektives Bauen von einer verbesserten Materialokonomie abhéngt, denn der Mate-
rialeinsatz an den Kosten fir Bauwerke betrégt etwa 50 .60 %.
Verringern des sp von B terial. Eine wichtige Forderung
im Bauwesen besteht darin, Zemant und Walzstahl einzusparen.

Der Hauptbaustoff ist der Beton. Er wird aus hydraulischen Bindemitteln (meist
Zement), Zuschlagstoffen und Wasser hergestelit.

Die Eigenschaften des Betons sind von der Art, Giite und Menge des Zements, von

der Beschaffenheit der Zuschlagstoffe, der Menge des Anmach s und dem
E\;‘:J':{I\le' o Verkehrsbauten, Wohnungs- und
Lagﬂwirischqﬂ‘ Tle'buuler_\_, ) Gesellschafts-
Landwirtschaft Anlagen fiir die bau
30 Wasserwirtschaft 28
28 ; Baureparaturen
e pristiinnsing — g TA
E CH mm

18/1 Anteile der Haupterzeugnisgruppen des Bauwesens an der Gesamtproduktion in Prozent
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Grad seiner Verdichtung abhéangig. Besonderen EinfluB auf die Qualitat des Betons
hat das Verhaltnis von Wasser und Zement (Wasserzementwert).

Je hoher der Wasserzementwert ist, um so geringer ist die Festigkeit des Betons.
Eine Verbesserung der Verarbeitungseigenschaften ohne zusatzlichen Wasserein-
satz wird durch Verfiissiger erreicht, die dem Beton beigemischt werden.

Fir die Herstellung von Beton werden neben Zement auch Zuschlagstoffe wie
Sand, Kies oder Splitt verwendet. Diese Zuschlagstoffe stehen ebenfalls nur be-
grenzt zur Verfugung. Deshalb missen auBerdem noch andere Rohstoffreserven
nutzbar gemacht werden.

Diese lassen sich z. B. aus Braunkohlendeckgebirgen, durch die Nutzung von Berg-
bauhalden sowie aus Braunkohlefilterasche von Kraftwerken gewinnen.

Auch die verstirkte Nutzung von Sekundirrohstoffen wie Holzabfélle, Gummi-
abfille oder Alttextilien verbessert die Rohstoffbasis fiir das Bauwesen.

Eine wissenschaftlich-technische Losung zur Senkung des spezifischen Einsatzes
von Zement und Zuschlagstoffen besteht im Einsatz des Baustoffes ,Silikatbeton®.
Sein besonderer Vorteil liegt im vollstandigen Ersatz des Zements durch Kalk als
Bindemittel, der Einsparung von grobkornigen Zuschlagstoffen und der Reduzie-
rung der Bindemittelmenge um etwa 110 kg je m® gegeniiber Zementbeton gleicher
Festigkeit. AuBerdem kdnnen fiir die Produktion von Silikatbeton weitestgehend im
Territorium vorhandene Zuschlagstoffe genutzt werden. Da der Bedarf an Kalk ge-
ring ist, wird auch der Aufwand fir Transporte reduziert. Als Silikatbeton werden
eingesetzt: Gasbeton und dichter Silikatbeton.

Hochste Anspriiche an die Materialokonomie bei gleichzeitiger Sicherung der Trag-
fahigkeit, Standsicherheit und Stabilitit der Bauwerke kénnen durch die Beweh-
rung von Betonelementen und -fertigteilen mit Betonstahl gestellt werden. Die Ent-
wicklung des Stahlbetons — eine spezielle Form davon ist der Spannbeton — bildet
eine entscheidende Voraussetzung fiir die Industrialisierung der Bauprozesse (z.B.
Errichtung von Wohngebauden in der Plattenbauweise).

Durch den zweckentsprechenden Einsatz héherfester Betonstéhle kann der spezifi-
sche Stahlverbrauch, z.B. fiir Wohngeb&aude der Wohnungsbauserie (WBS) 70, der
im Durchschnitt bei 1450 kg je Wohnungseinheit liegt, noch gesenkt werden.

Der Stahlleichtbau, der in Industrie- und Landwirtschaftsbauten angewandt wird,
ist ein weiteres Beispiel dafir, wie durch den Einsatz hochwertiger Stahisorten das
Verhiltnis von Eigenmasse und Nutzlast verbessert und gleichzeitig Stahl einge-
spart wird.

Durch zweckentsprechenden Einsatz hoherfester Betonstahle, den Einsatz von
Zement in Abhéngigkeit von der Beanspruchung des Betons sowie durch den Er-
satz von Zement und Zuschlagstoffen bei Silikatbeton kann der spezifische Ver-
brauch von Baumaterial verringert werden.

dar Ranlk Lt 1

Anwenden materialsp Eine tliche S g des
Materialverbrauchs kann durch die Baukonstruktion erreicht werden (Bild 20/1).
Dabei werden z. B. die Vorteile des Metalleichtbaus und des Stahlbetonfertigteil-
baus ausgenutzt. Etwa 10 % Stahl und bis zu 30 % der aufzuwendenden Arbeitszeit
werden eingespart.

Im Industriebau lassen sich bei eingeschossigen Geb&auden anstelle bisher ver-
wandter Stahistitzen fir die Unterkonstruktion Stahlbetonkoppelstiitzen einsetzen.
Dadurch werden etwa 5 kg Stahl und 10 Mark an Kosten je m? Hallenfliche einge-
spart (Bild 20/2).
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5%

Spannbetonbinder Dachkassettenplatten
CE1B000 und 26000mm 1= 6000 und 12000rom
Tragfahighkeit bis 528kN je m? Tragfahigkeit bis 5,0kN je m2
Stiitzen
Gasbetonwandelemente ! bis 17600mm

Warmeddmmung:K=081W je m2K
Geringes Eigengewicht:06kg je dm®

—— Einbauten
" N ~ Deck

gfahigkeit bis
210kN je m? insbesondere
bei Rekonstruktion

Fenster

Sockelwandplatten

20/1 Beispiel fiir Konstruktion des Beton- und Stahlbetonbaus
20/2 Stahlbetonkoppelstitze im Industriebau

Ein komplexes Vorgehen, d.h. die Einheit von technisch-konstruktiver, gestaiteri-
scher und okonomischer Losung eines Bauvorhabens, fiihrt zu verbesserten
Konstruktionen, zu vorgefertigten Bauelementen und damit zur Senkung des
Bauaufwandes.

Verringern der Bauzeiten

Eine spirbare Verkiirzung der Bauzeit 1aBt sich durch eine rationelle Produktionsor-
ganisation erzielen. Das wird durch die

Fertigung nach Takten erreicht.

Im industriellen Wohnungsbau werden u. a. folgende Takte unterschieden:
Baugrubenaushub und Fundamentierung ~ Glaserarbeiten

Aufbau der Montageanlagen Decken- und Wandanstriche
Montagearbeiten Tischlerarbeiten
Heizungsinstallation FuBbodenarbeiten
Elektroinstallation AbschluBarbeiten an der Fassade

In Ubereinstimmung mit den technologischen Anforderungen innerhalb eines je-
den Taktes werden die Bauarbeiter zu Brigaden zusammengefaBt. Diese fiihren
nach einem bestimmten Rhythmus an den einzelnen Bauobjekten die gleichen Ar-
beiten aus. Bestimmend fiir den zeitlichen Ablauf der Takte innerhalb der FlieBferti-
gung sind die eingesetzten Maschinen und der fiir ihre Arbeit bendtigte Zeitauf-
wand. Meist bestimmt der Kran als fihrende Baumaschine bei der Montage der
vorgefertigten Bauelemente den Ablauf der Takte. Fir die Zeitplanung wird ein Zy-
klogramm aufgestellt (Bild 21/1).

Auf diese Weise werden ein kontinuierlicher Bauablauf erreicht und kurze Bauzei-
ten gesichert.
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Bei der Modernisierung und Rekonstruktion von Altbauwohnungen oder ganzen
Wohngebieten, die zunehmend an Bedeutung gewinnen, kann durch Komplex-
technologien eine hohe Effektivitat erreicht werden.

Unter Komplextechnologie ist das abgestummte Zusammenwirken der am Aus-
bau beteiligten Gewerke, z. B. Maurer, | , Dachdecker, zu verstehen.

Der damit verbundene schnelle Geriistumschlag und ein hoher Mechanisierungs-
grad der Arbeiten tragen zur Senkung des Bauaufwandes und zur Verringerung
schwerer korperlicher Arbeit bei. Eine wesentliche Verringerung der Bauzeit fihrt
zur Steigerung der Arbeitsproduktivitat (Bild 21/2).

Durch Rekonstruktion vorhandener Bauwerke (Bild 22/1) wird gegeniiber dem Neu-
bau der Bauaufwand gesenkt und damit volkswirtschaftlicher Nutzen erzielt.

21/1 Zyklogramm einer Taktstrae )
im industriellen Wohnungsbau Vor der Modernisierung

Schlafraum

21/2 Beispiel fiir die Modernisierung
des Sanitarbereichs einer Wohnung

In Zukunft werden verstirkt technologi-
sche Linien (TL) der Instandsetzung
und Modernisierung von Wohngebau-
den angewandt. Durch hohe Spezialisie-
rung, z.B. TL Dach, TL Fassade, TL Mo-
dernisierung von Kichen u.a., werden
die Bauzeiten weiter verringert.

Wohnraum
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22/1 Vergleich

des Bauaufwandes bei
Rekonstruktion

und am
Beispiel
ainer P
manufaktur

Aufwandsart

Bauaufwand, TM

Arbeitszeitaufwand, Th

Arbeitsproduktivitat, M je h

Material: Zement, t

Zuschlagstoffe, m®

Holz, m*

Das Bauen nach Takten beim Neubau von Wohnungen, der Einsatz von Kom-
plextechnologien und technologischen Linien bei der Instandsetzung und Re-
konstruktion von Altbauten sind wichtige Voraussetzungen fiir kurze Bauzeiten.

Montagebauweise. In zunehmendem MaBe wird die Montagebauweise angewen-
det. Dabei werden vorgefertigte groBformatige Bauteile aus Beton, Stahlbeton
oder Stahl in Betrieben hergestellt und zu Baugruppen vormontiert.

Ein Beispiel fir die Montagebauwaeise ist die Baugruppe ,Sanitérzelle” (Bild 22/2).
Sie wird komplettiert und ausgestattet zur Baustelle transportiert, dort in das Bau-
werk eingefligt und angeschlossen.

Verringerung der T p ge. Bauwerke muissen stets frostfrei und standsi-
cher gegriindet werden. So ist z. B. eine Mindestgriindungstiefe von 0,80 m vorge-
schrieben. Dazu wird eine Baugrube ausgehoben, die solche Arbeiten erfordert wie
das Losen und Laden sowie das Transportieren und Entladen der Erdstoffe. Diese
Arbeiten sind weitestgehend ‘mechanisiert, um schwere kérperliche Arbeiten zu
vermeiden und das Bautempo zu erh6éhen.

Die Erdstoffe werden in der Nahe des Bauwerkes abgelagert. Dadurch werden vor
allem Arbeitszeit und Kraftstoff eingespart (Bild 23/1).

Auch durch die zweckmaBige Einrichtung der Baustelle werden Transporte und Ar-

22/2 Sanitarzelle in
der Vorfertigung
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23/1 Kosten fir Erd-
transporte bei Einsatz 174 . Entfernung Kosten
von T 174 und W 50 _ﬂ km Mje m®
5 2,40
10 325
15 400
20 475
o 25 5,40
-\JJ
23/2 Baustellen-
einrichtungsplan T
(Beispiel) o
Fidche deszu ﬂatd %
errichtenden 4
Gebdudes /
>
[ 1] |
LT
Stapelfldche Stapelfldche
| i | ===
o= \ime,, [r=
—— Zuschlugs(oﬂe Mi ———— /
[~ 711 ill oo ! .

‘ IO | A
y Lager fir
D Unterkuntt Silos Zuschlagstotfe
fir Bauarbeiter

beitszeit eingespart. Gleichzeitig | sich dadurch Materialverluste vermeiden.
Das ist besonders dann der Fall, wenn z. B. Kleinteile in Containern, paketierte
Mauerziegel oder AbfluBrohre zerstrungssicher gelagert werden (Bild 23/2).

Eine Verringerung der Transportwege kann ferner erreicht werden, wenn die antal-
lenden Erdstoffe nicht abtransportiert, sondern fir landschaftsgestalterische MaB-
nahmen innerhalb des neuen Wohngebiets eingesetzt werden.

Bei allen MaBnahmen zur Verringerung der Bauzeiten ist es eine vorrangige
Aufgabe aller Bauschaffenden, die Bestimmungen fiir den Arbeits- und Gesund-
heitsschutz sowie fir Ordnung und Sicherheit auf der Baustelle einzuhalten.

O]

o

Berechnen Sie am Beispiel der Porzellanmanufaktur das prozentuale Verhdltnis des
Aufwandes fiir die Rekonstruktion gegeniiber dem Neubau!

Vergleichen Sie die entstehenden Kosten fiir den Transport von Erdstoffen in Ab-
héngigkeit von der Entfernung, und berechnen Sie die Kosten fiir den Abtransport
der Erdstoffe eines auszuhebenden Fundaments mit den Abmessungen
120 m x 17 m und einer Tiefe von 0,80 m in bezug auf die kiirzeste und weiteste
Entfernung!
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Wichtige MaBnahmen fir material- und arbeitszeitokonomisches Bauen sind

— der zweckmaRBige Einsatz hoherfester Betonstédhle

— die Verringerung des spezifischen Einsatzes von Zement und Zuschlagstof-
fen

- die Anwendung materialsparender Baukonstruktionen

— die Verringerung der Transportwege und Transportmassen

— das Bauen nach Takten im Neubau, nach Komplextechnologien und technolo-
gischen Linien bei der Modernisierung und Rekonstruktion von Altbauten.

E Py e ch "
. 9

Fir die Raumheizung im Wohnungs-, Gesellschafts- und Industriebau ist der erfor-
derliche Heizenergieverbrauch kontinuierlich zu senken. Dabei liegt der Hauptanteil
der Energieeinsparung auf dem Gebiet des Wohnungsbaus.

Die Verringerung der Wirmeverluste wiahrend der gesamten Nutzungszeit des
Gebaudes entscheidet sich bereits bei der Gebaudeprojektierung.

So erschlieBt die Wohnungsbauserie (WBS) 70 energieékonomische Effekte durch
— Kompaktierung der Gebaude (verringerte AuBenwandfléche)

— Einsatz warmedammender AuBenwandelemente

— bessere Warmedammung im Dachbereich und in der Kellerdecke

— Reduzierung des Fensterflaichenanteils, Einsatz von Warmedammungsfenstern.

Einen groBen EinfluB auf die Verringerung der Warmeverluste haben warmedém-
mende Baumaterialien und Bauteile. Zu den warmedédmmenden Baumaterialien ge-
héren z. B. Dammstoffe, wie Mineral- und Glaswolleerzeugnisse, Holzwolleleicht-
bauplatten sowie Silikatbeton.

Bei der Fertigung und Montage auftretende

Fehler verursachen Warmebricken und da-

mit Warmeverluste bis zu 20 %

Deshalb missen

in der Vorfertigung

e die Dammstoffe vollflachig verlegt und

e offene StoBfugen und freie Rénder ver-
mieden werden

bei der Montage

o die Horizontalfugen durch liickenlose
Auflage der Windsperre geschlossen
und

o der Dammstreifen so breit gewahlt wer-
den, daB er die Réander der Elemente be-
rihrt, sowie

o die Regensperre fachgerecht ausgefihrt
werden

24/1 MaBnahmen bei der Vorfertigung und bei der Montage
zur Verringerung von Warmeverlusten
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Mineralwolleerzeugnisse werden auch als Filze oder mit Alufolie belegt, zur War-
medammung und Rohrleitungsi ung

Auch durch eine projektierungsgerechte Ausfuhrung der Montagearbeiten sowie
durch bedarfsgerechte Heizungs- und Liftungsanlagen kénnen Warmeverluste ver-
‘mieden werden (Bild 24/1).

Dem Einsatz regelbarer Heizungsanlagen kommt im Hinblick auf energiedkonomi-
sches Bauen und Wohnen besondere Bedeutung zu. Es sind solche Heizungsanla-
gen zu installieren, die sich durch einen hohen energetischen Wirkungsgrad und
zuverlassige Regelbarkeit auszeichnen. So wird z. B. durch die breite Anwendung
von HausanschluBstationen eine wesentliche Energieeinsparung erreicht.

Eine weitere energiesparende Malnahme besteht im Einbau einer fassadenabhéan-
gigen Regelung der Heizungsanlagen. Die Regelung besteht aus MeBfihlern fir
die Raum- und AuBentemperatur sowie einem Heizungsregler zur Steuerung der
HausanschluBstation. Uber sie erfolgt die Regelung der Warmezufuhr in Abhéingig-
keit von Innen- und AuBentemperatur. Dadurch kann eine Energieeinsparung bis zu
20 % erreicht werden.

Wiirmeriickgewinnung und Nutzung von Anfall- und Umweltenergie. Wird die
mechanische Be- und Entliiftung der Gebaude mit Warmeriickgewinnungsanlagen
verbunden, kann Heizenergie von 35 ... 40 % eingespart werden.

Um Abwérme und Umweltwirme fiir die Warmeversorgung besser zu nutzen, wer-
den zunehmend Warmepumpen eingesetzt (Bilder 25/1 und 25/2).

Zur Verringerung von Wirmeveriu-

sten tragen MaBnahmen bei, wie

— Kompaktierung der Gebaude

— Erhéhung der Wiarmedammung
(z.B. Einsatz wérmegedammter
AuBenwandelemente, Qualitit der
Ausfiihrung von Fugen und Sto-
Ben, Reduzierung des Fensterfla-
chenanteils, Einsatz von Warme-
démmungsfenstern, Warmedam-

mung im Dachbereich und in der _—
Kellerdecke) 25/1 Kleinwarmepumpe (Modell)

— Einsatz effektiver Heizungssy-
steme.

Auflen-
% temperatur WelRrate
g temperatur
g
E
2
1 2 3 &4
Warmetauscher| Kompressor | Warmets Drosselventil
im Freien in der
Wohnung

25/2 Wl!kprinzip

einer War

pump
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Effektive Nutzung des Bodens und der Landtechnik

Die Aufgabe unserer sozialistischen Landwirtschaft besteht darin, eine stabile, sich
stetig verbessernde Versorgung der Bevolkerung mit Nahrungsmittein und der In-
dustrie mit Agrarrohstoffen aus eigenem Aufkommen zu sichern. Dabei sind die Ar-
beits- und Lebensbedingungen in den Dorfern weiter an die der Stadt anzunahern.
Die politische Verantwortung der Genossenschaftsbauern wird daran sichtbar, dal
zur téglichen Versorgung der Bevélkerung z. B.

7575t Getreideerzeugnisse,
36 000 St. Schlachtschweine,

4 800 St. Schlachtrinder,
22500t  Milch und
13 Mio St. Eier bereitgestellt werden missen.
Dabei sind der gréBte Teil der Agrarerzeugnisse Rohstoffe fiir die Nahrungsmittel-
und Leichtindustrie, z.B. Getreide, Fleisch, Milch, Eier, Schafwolle, Haute. '’
Von der Industrie erhélt die Landwirtschaft Maschinen und Geréte, Diingemittel,
Chemikalien zur Schadlingsbekampfung, die im landwirtschaftlichen Betrieb bend-
tigten Brennstoffe, Elektroenergie und vieles andere (Bild 26/1).
Damit werden wichtige materielle Voraussetzungen fir die landwirtschaftliche Pro-
duktion geschaffen. Der zur konsequenten Weiterfihrung unserer Wirtschafts- und
Sozialpolitik notwendige Leistungsanstieg in der Volkswirtschaft verlangt, auch in
der Landwirtschaft das Verhaltnis von Aufwand und Ergebnis zu verbessern. Des-
halb miissen landwirtschaftliche Produkte nicht nur in geniigender Menge und gu-
ter Qualitat, sondern auch mit geringstem Aufwand an Material, Energie und Ar-
beitszeit erzeugt werden.

Effektive Bodennutzung

Der Boden als Hauptproduktionsmittel der Landwirtschaft ist die wichtigste
Grundlage fiir die Erzeugung pflanzlicher und tierischer Produkte.
Der Boden ist unvermehrbar, das heift, der Gesamtumfang des landwirtschaftlich

26/1 Leistungsfahige
Landtechnik aus
Betrieben der DDR
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nutzbaren Bodens ist von vornherein begrenzt. Um die landwirtschaftliche Produk-
tion kontinuierlich zu steigern, ist es notwendig, alle vorhandenen Flachen effektiv
zu nutzen und die Fruchtbarkeit des Bodens weiter zu verbessern.

Ein Boden ist fruchtbar, wenn er die Eigenschaft besitzt, die Pflanzen ausreichend
mit Wasser und Néhrstoffen zu versorgen. Diese Eigenschaft hangt ab von

— der Bodenart (z.B. Sand-, Lehm-, Tonboden),

— dem Klima und

— den BearbeitungsmaBnahmen.

Die Bodenfruchtbarkeit ist die Eignung des Bodens zur Erzeugung von Pflan-
zen. Sie bestimmt den Gebrauchswert des Bodens. Da der Boden unvermehrbar
ist, kommt es darauf an, die Fruchtbarkeit standig zu verbessern und alle nutzba-
ren Flachen in die landwirtschaftliche Produktion einzubeziehen.

MaRBnahmen zur Verbesserung der Bodenfruchtbarkeit. Erst durch die gezielte
menschliche Arbeit entwickelt sich die Bodenfruchtbarkeit, die es méglich macht,
Pflanzen anzubauen und hohe Ertrdge zu erzielen. Dazu sind aufeinander abge-
stimmte ackerbauliche, pflanzenbauliche und meliorative MaBnahmen erforderlich.
Zu den acker- und pflanzenbaulichen MaBnahmen gehéren z.B.

— die zielgerichtete Bodenbearbeitung,

- die zweckméRige Gestaltung der Fruchtfolge,

— der rationelle Einsatz mineralischer Dingemittel,

— die ausreichende Humusversorgung des Bodens.

Die Bodenbearbeitung ist eine grundlegende MaBnahme zur Férderung der Boden-
fruchtbarkeit. Sie wird je nach der Jahreszeit und der beabsichtigten Wirkung auf
den Boden und fir die Pflanzen durchgefiihrt.

Zu den technologischen Grundverfahren zur Bodenbearbeitung gehdren Pfliigen,
Eggen, Grubbern, Walzen und Schleppen. Die technologische Aufgabe des Pflii-
gens besteht darin, den Boden zu lockern, zu wenden und zu mischen. Dadurch
werden

— die Wasserverdunstung eingeschrankt,

— die Bodendurchliiftung geférdert,

- vorhandene Bodenverdichtungen beseitigt,

— auftretende Unkrauter vernichtet,

— Ernteriickstande und organischer Diinger in den Boden eingebracht.

Bei allen Verfahren zur Bodenbearbeitung ist stets der Bodenzustand, insbeson-
dere die Bodenfeuchte, zu beachten, um Strukturschaden des Bodens zu vermei-
den.

Die Bearbeitung des Bodens mit Maschinen und Geréten verfolgt das Ziel, best-
madgliche Bedingungen fiir den Anbau der Kulturpflanzen zu schaffen und mog-
lichst lange zu erhalten.

Fruchtfolge. Der Anbau von verschiedenen Feldfriichten (z. B. Riiben, Kartoffeln,
Getreide, Futterpflanzen) nacheinander auf einer bestimmten Ackerfliche wird als
Fruchtfolge bezeichnet. Beim Festlegen einer Fruchtfolge sind viele Faktoren zu be-
ricksichtigen, unter anderem die Vertraglichkeit der aufeinanderfolgenden Frucht-
arten und die Versorgung mit organischem Diinger.

In den landwirtschaftlichen Betrieben hat sich inzwischen eine einheitliche Gestal-
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Schlag 1

Zuckerriiben

VA

Schlag 3
Sommergerste

Schlag 5

Winterweizen

1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr 4. Jahr 5. Jahr 6. Jahr
Schlag 1 Zucker- Winter- Sommer- Futter- Winter- Winter-

riiben weizen gerste pflanzen weizen gerste
Schlag 2 Winter- Sommer- Futter- Winter- Winter- Zucker-

weizen gerste pflanzen weizen gerste riiben
Schlag 3 Sommer- | Futter- Winter- Winter- Zucker- Winter-

/ gerste pflanzen weizen gerste riben weizen

Schlag 4 Futter- Winter- Winter- Zucker- Winter- Sommer-

pflanzen weizen gerste riben weizen gerste
Schlag 5 Winter- Winter- Zucker- Winter- Sommer- Futter-

weizen gerste ruben weizen gerste pflanzen
Schlag 6 Winter- Zucker- Winter- Sommer- | Futter- Winter-

gerste riben weizen gerste pflanzen weizen

28/1 und 28/2 Flurgestaltung und Fruchtfolge (B 1)
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tung der Flur und damit die Bildung feststehender Schlage durchgesetzt und be-
wahrt (Bild 28/1). Nur dann, wenn auf diesen Schldagen zweckmaBige Fruchtfolgen
gesichert werden (Bild 28/2), konnen auch die anderen fiir die Erh6hung der Boden-
fruchtbarkeit erforderlichen MaBnahmen, wie die Bodenbearbeitung, die Diingung,
die Unkrautbekampfung und der Pflanzenschutz, erfolgreich durchgefiihrt werden.

Z éBige Fruchtfolgen schaffen ohne zuséatzlichen materiellen Aufwand
Voraussetzungen fiir die Verbesserung der Bodenfruchtbarkeit und hohe Er-
trage in der Pflanzenproduktion.

Diingung. Weil die im Boden vorhandene organische Sub z standig von den
Pflanzen verbraucht wird, muB sie regelmaBig ergénzt werden. Deshalb werden
dem Boden organische Substanzen, wie Wurzel- und Ernteriickstande, Stalimist,
Giille und Klarschlamm, zugefiihrt. Sie Gben einen positiven EinfluB auf den Humus-
gehalt und die Wasserkapazitat des Bodens aus und sichern somit eine hohe Wirk-
samkeit der zugefiihrten mineralischen Diinger.

Durch die Dingung werden dem Boden organische und mineralische Stoffe zu-
gefiuhrt. Sie erhalten und erh6hen die Bodenfruchtbarkeit und steigern damit die
Ertrage der Kulturpflanzen.

Melioration. Zu den meliorativen MaBnahmen gehoren die Tiefenlockerung und die
Krumenvertiefung des Bodens, die Entsteinung sowie die Ent- und Bewésserung.
Sie sind darauf gerichtet, den Boden vor Erosion zu schiitzen und die Wasserres-
sourcen rationell zu nutzen. Dem Schutz des Bodens vor Erosion dient ferner die
Anlage von Gehodlzen als Windschutzstreifen. Die Entwiésserung der Boden wird
durch Entwésserungsgraben und Dranung erreicht. Fir die Bewidsserung stehen
stationédre oder nicht ortsgebundene Bewasserungsanlagen zur Verfiigung (Bilder
30/1, 30/2).

Die Be- und E é ung als liche MaBnahmen der Melioration schaf-
fen die Voraussetzungen fiir hohe und stabile Ertrage durch effektive Gestaltung
des Wasserhaushalts im Boden.

Eine hochstmogliche Steigerung der Pflanzenproduktion wird erreicht, wenn die
genannten MaBnahmen zur Verbesserung der Bodenfruchtbarkeit komplex einge-
setzt, alle Arbeiten zu agrotechnisch gunstigen Terminen und in hoher Qualitat aus-
gefiihrt werden. ()

Nennen Sie industrielle Erzeugnisse, die aus landwirtschaftlichen Rohstoffen her-
gestellt werden, ordnen Sie diese pflanzlichen oder tierischen Produkten zu, und
werten Sie die volkswirtschaftliche Bedeutung der Erzeugnisse!

Stellen Sie die wichtigsten MaBnahmen zur Erhaltung und Erhéhung der Boden-
fruchtbarkeit zusammen, beschreiben Sie ihre Wirkung auf den Boden und die
Pflanzen!
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30/1 und 30/2 Anlegen von Entwidsserungsgraben und Beregnungsanlage

Die Verb g der Bodenfruchtbarkeit ist eine wichtige Voraussetzung fir
hohe und stabile Ertrége. Sie wird durch abgestimmte acker- und pflanzenbauli-
che sowie meliorative MaRBnahmen erreicht. Dabei sind der Bodenzustand, die
Pflanzenanspriiche sowie die agrotechnisch giinstigsten Termine zu beachten.

Kooperative Zusammenarbeit. Im Reproduktionsproze® der Landwirtschaft
(-~ Tech i Ub S.290) sind Pflanzen- und Tierproduktion durch den natiirlichen Stoff-
kreislauf (Boden — Pflanze — Tier — Boden) eng miteinander verbunden (Bild 31/1).
Es ist eine wichtige Aufgabe der Kooperation zwischen den Betrieben der Pflanzen-
und der Tierproduktion, den natirlichen Stoffkreislauf zu sichern. Dazu gehdren:
— Schaffen ausgewogener Proportionen zwischen Futterbedarf der Tierproduktion
und Futteraufkommen in der Pflanzenproduktion,
— Bereitstellen des organischen Diingers durch die Tierproduktion fiir die Verbes-
serung der Bodenfruchtbarkeit.
Dabei spielt die rationelle, energiesparende Organisation des Transports eine we-
sentliche Rolle. Innerhalb der territorialen Produktionsbereiche sind deshalb alle
Transportaufgaben zu bilanzieren und so zu koordinieren, daB sie mit dem giinstig-
sten Aufwand durchgefiihrt werden konnen. Fir die Losung dieser Aufgaben sind
die Genossenschaftsbauern aus den Brigaden der LPG Pflanzen- und Tierproduk-
tion in einem begrenzten Territorium (auch Dorf) gemeinsam verantwortlich.

Die enge Zusammenarbeit zwischen den Betrieben der Pflanzen- und Tierpro-
duktion trégt wesentlich zur stabilen Gestaltung des einheitlichen Reproduk-
tionsprozesses Boden — Pflanze — Tier — Boden bei.

Effektiver Einsatz der Landtechnik ﬂ[IB
Die Mechanisierung aller Arbeitsgange in der Landwirtschaft ist eine wichtige Vor-
aussetzung fir hohe Ertrige, aber auch fir die verlustlose Ernte all dessen, was ge-
wachsen ist. Das erfordert sowohl die Entwicklung als auch die verfahrensge-
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rechte Auswahl und den energieékonomischen Einsatz von Maschinen und Ge-
réten sowie die Einhaltung agronomischer Disziplin.

Ein Beispiel fir die Entwicklung einer effektiven Geritekombination ist der Kopp-
lungswagen T 890.

Bei der Vorbereitung des Saatbettes, das meistens aus dem Einebnen, Lockern,
Krimeln und Verdichten eines gepfliigten Bodens besteht, wurden auch bisher
schon vielfach Schleppen, Grubber, Walzen oder Eggen gemeinsam an einen Trak-
tor angehéngt. Dieser Kopplungswagen bietet jedoch die Méglichkeit, die Gerate
ginstiger zu kombinieren, hat eine groBere Arbeitsbreite und kann somit leistungs-
starke Traktoren besser auslasten. Dadurch werden Kraftstoff eingespart, Radspu-
ren reduziert, die Qualitdt des Saatbettes verbessert und die Flichenleistung er-
hoht (Bild 32/1).

Fir die Ernte der verschiedenen landwirtschaftlichen Kulturen, z. B. Getreide, Kar-
toffeln, Riben, muissen die erforderlichen Maschinen und Gerite verfahrensge-
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31/1 Der ReproduktionsprozeB in der Landwirtschaft, b auf die G ideproduktion
Bodenbearbeitung, 2 A 3 Dingung, Pflege,

4 Ernte, 5 Lagerung, 6 Saatgutbereitung, 7 Fitterung,

8 Dungstapelung, 9 Verarbeitung, 10 Verbrauch der Produkte

31



32/1 T 890 mit der Werkzeugfoige:
Schleppe — Feingrubber — Schleppe — Winkelstabkrimler

recht ausgewahlt werden. So kénnen z.B. bei der Getreideernte fiir das Bergen des
Strohes entweder Feldhacksler E 280 (Hackselstrohernte) oder Hochdruckpressen
K 453 (Ballenstrohernte) eingesetzt werden.

Ein weiteres Beispiel ist der verfahrensgerechte Maschineneinsatz fiir die Zuckerri-
benblatt-Strohmischsilage.

Es werden eingesetzt: 1 Feldhacksler, 1 ZT 300 mit 2 Anhangern fir Hackselstroh; 1
ZT 300 mit 2 Anhangern fir Ribenblatt.

Einsparung von Kraftstoff. Der Energiebedarf fiir landwirtschaftliche Arbeiten, wie
die Bodenbearbeitung, die Ernte einschlieBlich des Transports des Erntegutes u.a.,
ist sehr hoch. Beim Einsatz von Traktoren, LKW oder selbstfahrenden Landmaschi-
nen ist deshalb eine wirtschaftliche Fahrweise wichtige Voraussetzung fiir die Ein-
sparung von Kraftstoff.

Erprobungen beim Einsatz des Mahdreschers haben ergeben, da sich mit einem
drehzahlreduzierten Motor bei gleichen Leistungen Einsparungen an Dieselkraft-
stoff zwischen 3...4 | je h fir die verschiedenen Arbeitsablaufe im Mahdrescher er-
maglichen lassen.

Eine wesentliche Einsparung von Kraftstoff 148t sich auch erreichen durch das Re-
duzieren der Entfernungen zwischen dem Ort der Stationierung und dem Einsatz-
ort der Maschinen.

Untersuchungen zum Dieselkraftstoff-Verbrauch in 145 LPG Pflanzenproduktion
verdeutlichen, dal die Organisationsformen mit territorialorientierten Abteilungen
und Brigaden im DK-Verbrauch absolut und relativ giinstiger liegen als andere Or-
ganisationsformen.

Einhalten der agronomischen Disziplin bedeutet, alle erforderlichen Arbeiten vor-
her bilanzieren, optimal vorbereiten und planmaBig ausfiihren.

Ein Beispiel hierfir bietet die Erntevorbereitung der LPG .Thomas Miintzer” in
Memleben (Bild 33/1).
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Der Plan ist eine wichtige Grundlage fiir die verfahrensgerechte Auswahl und den
effektiven Einsatz der Maschinen und Gerate. Er wird ergénzt durch standige Kon-
trollen des Reifegrades der Friichte, die das Festlegen des genauen Erntetermins
ermoglichen. Durch das Einhalten dieses wichtigen agrotechnischen Termins kon-
nen hohe Ertrige erzielt und Ernteverluste weitgehend vermieden werden. Das be-
trifft vor allem Kornerverluste, die bei der Ernte und der Kérnerbergung auftreten.
Der komplexe Einsatz der Landtechnik ist eine wesentliche Voraussetzung dafiir,
daB die Ernte-, Transport- und Lagerprozesse in der landwirtschaftlichen Produk-
tion rationell gestaltet werden konnen
Ein wichtiges Kriterium fir den Komg insatz ist die Leist bstimmung inner-
halb eines Maschinensystems. Als gunstlge GrundgroRe fir das Maschinensystem
dar Getreideernte werden vier Mahdrescher vom Typ E 516 festgelegt. Die Tages-
istung eines Kompl mit vier Mahdreschern E 516 entspricht unter durch-
schnittlichen Einsatzbedingungen bei allen Getreidearten etwa der Tagesleistung
— eines Komplexes von vier Feldhackslern E 280 fiir die Hackselstrohernte oder
— eines Komplexes von finf Hochdruckpressen K 453 fiir die Ballenstrohernte.
Dabei wird davon ausgegangen, da der Mahdrescher E 516 eine durchschnittliche
Flidchenleistung von 2,17 ha je h hat (abhéngig von Getreideart und Ertrag).
Grundsatzlich gilt fiir den Komplexeinsatz der Technik, daB er stets auf der Grund-
lage fester Brigaden unter Beachtung der giinstigsten Transportentfernungen (x
3 ... 4 km) durchzufiihren ist (- auch Kooperation). D

33/1 Planung

des Ernteverlaufs |

in der LPG Memleben - '
ha ]Som;nev—
200 l gerste

Winter- weizen

Winter- Acker-
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Q@ Erlautern Sie, wie beim Einsatz von Maschinen und Geraten Arbeitszeit und Kraft-
stoff eingespart werden konnen!

(@ Beschreiben Sie MaBnahmen fiir eine sorgfaltige Pflege und Wartung der Land-
technik, und begriinden Sie ihren EinfluB auf den sparsamen Umgang mit Material
und die Reduzierung des Kraftstoffverbrauches!
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Die rechtzeitige Bilanzierung landwirtschaftlicher Teilprozesse (z. B. Ernte) zu
agrotechnisch giinstigen Terminen, die verfahrensgerechte Auswahl und der
komplexe Einsatz von Maschinen und Geriten sind wesentliche Voraussetzun-
gen fir die effektive Nutzung der Landtechnik und die optimale Gestaltung des
Verhaltnisses von Aufwand und Nutzen.

Sorgsame Pflege der Landtechnik ist eine wichtige Voraussetzung dafiir, daR die
in der Landwirtschaft vorhandene Technik rationell eingesetzt und mit hoher
Effektivitdt genutzt wird. Nur wenn Wartung und Pflege kontinuierlich und vor-
schriftsméaBig ausgefiihrt werden, ist mit geringem Arbeitsaufwand und niedrigem
Material- und Ersatzteilbedarf fiir die Instandsetzung zu rechnen. Dadurch werden
die Einsatzféhigkeit der Maschinen und Geréte und ihre Nutzungsdauver erhéht.

So konnen z. B. durch eine Arbeitsstunde Mehraufwand bei der Pflege 3,5 Arbeits-
stunden fiir die Instandsetzung eingespart werden. AuBerdem lassen sich die Ma-
terial- und Ersatzteilkosten bei der Instandsetzung um 15...18 M je Gerét oder Ma-
schine senken.

Die Effektivitat der Wartung, Pflege und Instandhaltung der Landtechnik héngt we-

sentlich ab von

— der Qualifikation und Berufserfahrung des Facharbeiters fiir Landtechnik,

— dem technischen Zustand der Maschinen und Gerite,

— dem sachkundigen Lagern und rechtzeitigen Bereitstellen der Ersatzteile.

Zur Wartung, Pflege und Instandhaltung

gehoren solche MaRnahmen wie

— das Prifen der Lichtanlagen und des
Reifendrucks,

— das Nachziehen von Befestigungs-
elementen,

— das Séubern der Maschinen nach
dem Einsatz,

— das Schmieren zur Verringerung der
Reibung und

— das Konservieren der Maschinen und
Gerate fir ihre Unterstellung (Bild
34/1).

Mit der vorschriftsmédBigen Bedie-
nung sowie der sorgsamen Wartung
und Pflege der Maschinen und Ge-
rate werden wichtige Voraussetzun-
gen fir die Verfligbarkeit, den gerin-
gen Reparaturaufwand und Ersatz-
teilbedarf sowie fir eine hohe Lei-
stungsfahigkeit der Landtechnik ge-
schaffen. .~ (2) S. 33
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34/1 Wartungs- und Pflegearbeiten
an der Landtechnik




Elektrotechnik




Aufgaben der Elektrotechnik in der Volkswirtschaft

In allen Bereichen unseres Lebens finden wir die Anwendung der Elektrotechnik.
Sie ist in der Produktion, im Verkehr, im Haushalt und im Freizeitbereich unentbehr-
lich geworden — sie ist im gesellschaftlichen Leben der Menschen nicht mehr weg-
zudenken.

In der Industrie werden Arbeitsmaschinen und Transporteinrichtungen mittels der
Elektroenergie angetrieben, werden thermische Prozesse betrieben und Arbeits-
platze beleuchtet. Im Verkehr werden Giter und Personen in Ziigen, von Elektrolo-
komotiven gezogen, befordert.

Im Haushalt werden elektrische Gerate, Kihischranke, Rundfunk- und Fernsehge-
rate betrieben und Wohnraume beleuchtet. ~
Viele weitere Anwendungsbeispiele der Elektroenergie lieBen sich aufzahlen. Uber-
all wird die vorteilhafte Elektroenergie genutzt. Sie 148t sich ohne groe Probleme
aus Priméarenergietragern in Kraftwerken erzeugen, iiber weite Strecken mittels Lei-
tungen bzw. Erdkabel (bertragen und steht am Einsatzort fir die vielféltigsten An-
wendungszwecke jederzeit zur Verfiigung.

Zur Entwicklung der Elektrotechnik

Seit dem Altertum sind die Wirkungen der ,Elektrizitat” bekannt und wurden als
.unerkldrbares Wunder” betrachtet. Erst im vorigen Jahrhundert konnten ihre Er-
scheinungen wissenschaftlich geklart werden, und es begann die umfassende Nut-
zung und Anwendung der Elektroenergie in den vielfaltigsten Bereichen. Die sich
entwickelnden Produktivkréfte und die wachsende Produktion bendtigten Maglich-
keiten zum schnellen Austausch von Informationen ebenso wie zum rationellen und
einfachen Antrieb von Maschinen und Anlagen.

Die ersten elektrischen ,Energiequellen” waren galvanische Elemente. Sie reichten
mit ihrer sehr geringen Energie aus, um die Erfindung und den Einsatz von Mitteln
zur elektrischen Ubertragung von Nachrichten zu erméglichen.

So entstand z. B. 1844 die erste Morse-Telegrafie-Verbindung in den USA und 1881
der Fernsprechverkehr in Berlin.

Fir die Nutzung der Elektrizitat zur Erzeugung von kinstlichem Licht und zum An-
trieb von Maschinen waren jedoch leistungsfahigere ,Energiequellen” erforderlich.
Die Erfindung des Generators, des Elektromotors und der elektrischen Bogen- und

"

36/1 Batterieanlage eines Telefonnetzes 36/2 gil gung mit Damp hine
um 1880 und Generator um 1885
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Elektroenergie

Gliihlampe waren notwendig, um 1882 das erste Elektrizitatskraftwerk in New York
und 1885/86 die ersten Kraftwerke in Berlin zu betreiben.

Das waren kleine Kraftwerke, die nur wenige Hauserblocke und Betriebe in ihrer un-
mittelbaren Umgebung versorgen konnten. Noch war die Fortleitung der Elektro-
energie Uber weite Strecken nicht maglich.

Erst durch die Nutzung des Wechselstromes bzw. Drehstromes etwa ab 1890, wo-
durch mittels des Transformators die Veranderung der Spannungen ermdglicht
wurde, war es moglich, die neue Energieform (ber weitere Entfernungen zu iber-
tragen. So konnte auf der ,Frankfurter internationalen elektrischen Ausstellung”
1891 eine elektrische Leistung von 200 kW iiber eine Entfernung von 175 km Uber-
tragen werden. Die Ubertragungsspannung betrug 14 000 V, und es wurden Leitun-
gen mit einem Durchmesser von nur 4 mm benotigt.

Damit war der entscheidende Durchbruch fiir eine umfassende und vielseitige Nut-
zung der Elektroenergie erreicht. Die Elektroenergie wurde zum bestimmenden
Faktor fir die Entwicklung der Produktivkrafte, fir die Steigerung der Arbeitspro-
duktivitat und fir das Wachstum der Produktion in unserem Jahrhundert. So war
es eine folgerichtige Entscheidung, wenn 1920 im ersten sozialistischen Staat der
Welt, dem jungen Sowijetruland, Lenin mit dem GOELRO-Plan auf die Elektrifizie-
rung des Landes orientierte. Er pragte die Formel ,Kommunismus ist Sowjetmacht
plus Elektrifizierung”.

Heute ist der Umfang der Elektroenergieerzeugung und der Entwicklungsstand der
Elektroindustrie zum Gradmesser der Leistungsféhigkeit einer jeden Volkswirt-
schaft geworden. Deshalb findet die Entwicklung der Kraftwerkskapazitdten und
das Wachstum des Industriezweiges Elektrotechnik/Elektronik in der Wirtschafts-
politik von Partei und Regierung in unserem Lande eine umfassende Beachtung.
Das wird deutlich, wenn man die Entwicklungstendenz der Elektroenergieerzeu-
gung und der elektrotechnischen und elektronischen Industrie, z. B. fiir den Zeit-
raum von 1970 bis 1980, betrachtet. Die Entwicklung der Elektrotechnik in unserem
Lande ist durch eine enge Zusammenarbeit im Rahmen des RGW gekennzeichnet.
So sind z. B. unsere modernen GroBkraftwerke von der Projektierung bis zur Bau-
ausfiihrung ein Ergebnis sozialistisch-6konomischer Integration.
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Aufgabenb he der Elek hnik 1]2
Schon in der historischen Entwicklung der Elektrotechnik zeichnen sich zwei unter-
schiedliche ,Nutzungsbereiche” der Elektrizitit ab. Ging es einerseits um die
schnelle Ubermittlung von Nachrichten mit Hilfe des elektrischen Stromes, so war
man andererseits an einer Ubertragung von Energie in Form der Elektroenergie so-
wie an einer Umwandlung in die jeweils bendtigte Energieform am Ort des Einsatzes
interessiert.

Im ersten Fall wurden nur ,schwache Strome” zur Nachrichtenibertragung beno-
tigt, wahrend im zweiten Fall die Energie nur durch ,starke Strome“ ibertragen
werden konnte. So entstanden um die Jahrhundertwende fir die beiden Hauptbe-
reiche der Elektrotechnik die Begriffe ,Schwachstromtechnik” und ,Starkstrom-
technik”.

Heute werden die treffenderen und aus den jeweiligen Aufgabenstellungen abge-
leiteten Begriffe ,Informationselektrik” und ,Leistungselektrik” verwendet.

Informationselektrik: Bereich der Elektrotechnik, der sich mit der Gewinnung,
Ubertragung, Verarbeitung und Nutzung von Informationen mittels elektrischer
Signale befaBt.

Leistungselektrik: Bereich der Elektrotechnik, der sich mit der Erzeugung, Uber-
tragung, Verteilung und Umwandlung der Elektroenergie befalt.

Die Informationselektrik gewinnt zunehmend an Bedeutung, weil die Entwicklung
und der Einsatz elektronischer und mikroelektronischer Bauelemente immer neue
Anwendungsbereiche erschlieBt. Sie wurde so zur entscheidenden Grundlage fir
die Automatisierung der Produktion.

In der Leistungselektrik ist die Entwicklung durch die Projektierung und den Bau
von GroBkraftwerken sowie durch den Bau von Hochspannungsleitungen mit Span-
nungen bis zu 750 kV, die eine Fernibertragung von groBen Leistungen und den in-
ternationalen Verbundbetrieb ermaglichen, gekennzeichnet.

Zur Losung technischer Aufgabenstellungen im Produktlonsprozel! werden heute in
modernen Maschinen und Anlagen Systeme der Informations- und der Leistungs-
elektrik im gemeinsamen Zusammenwirken genutzt. Diese Entwicklung resultiert
aus der zunehmenden Automatisierung der Produktion.

’ L T g 3 X
38/1 Arbeitsplatz in der EDV 38/2 750 kV-Freiluftschaltanlage
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Mechanischer Energieflul
Bearbeitungsbewegungen
Elektroenergieflu

Programm (Bearbeitungsinformationen)

39/1 Energie- und InformationsfluB an einer Drehmaschine

Der Energieflu in Maschinen und Anlagen (Leistungselektrik) wird durch einen
entsprechenden Informationsflu (Informationselektrik) in Abhangigkeit von der je-
weiligen Aufgabenstellung gesteuert. {

Energie- und Info ionsfluB an einer Drehmaschine ﬂ%

Das Zusammenwirken von Informationselektrik und Leistungselektrik finden wir
z.B. an einer modernen Drehmaschine. Firr die Durchfiihrung der Arbeitsoperatio-
nen sind verschiedene Bewegungen des Werkstiickes und des Werkzeuges zu rea-
lisieren. Die erforderliche Energie fiir diese Bewegungen wird durch entsprechende
Informationen gesteuert.

Die aus dem Netz entnommene Elektroenergie wird im Elektromotor in mechani-
sche Energie umgewandelt und iiber Wellen und Getriebe auf das Drehmaschinen-
futter als ,Arbeitsbewegung” iibertragen.

Nennen Sie Anwendungsbeispiele fiir die Nutzung der Elektroenergie, und ordnen
Sie diese in die Hauptbereiche der Elektrotechnik ein!




Elektroenergie wird weiterhin zum Antrieb der Stellimotoren fir die Vorschub-, Zu-
stell- und Spannbewegungen benétigt.

Zur Steuerung des Arbeitsablaufes wird in das Steuerteil der Maschine ein ,Bear-
beitungsprogramm® eingegeben. In diesem sind alle fir die Bearbeitung eines be-
stimmten Werkstiickes notwendigen Informationen enthalten. Diese Informationen
werden auf Schalter (bertragen und steuern so die Stellmotoren fiir die Bewe-
gungsablaufe des Bearbeitungsvorganges. Mittels des Informationsflusses wird
auf den Energieflu der Maschine eingewirkt (Bild 39/1). ©

Entwicklung, Aufbau und Inbetriebnahme
elektrotechnischer Schaltungen

hnicch Cehalt

Von der Aufgab llung zur elekt 9

Um fir Produktion, Haushalt oder Freizeitgestaltung Erzeugnisse der Elektrotechnik
mit einem hohen Gebrauchswert zur Verfiigung stellen zu kénnen, sind viele und
komplizierte Teilaufgaben zu I6sen. Das stellt an die Werktatigen in der Produktion
hohe Anforderungen, denn auch in der Elektrotechnik erfordert jede technische
Aufgabenstellung Uberlegungen zu einer zweckentsprechenden, material- und
energiesparenden Lésung. Bereits bei der Entwicklung der Schaltung als Grund-
lage fiir die Herstellung des Gerates oder der Anlage sind mdgliche Losungsvarian-
ten zu entwickeln und unter diesen Gesichtspunkten zu priifen. Bereits vorhandene
Loésungen missen standig auf ihre weitere Nutzung und mégliche Verbesserungen
uberpruft werden, da die weitere Entwicklung der Bauelemente, der Elektronik und
Mikroelektronik effektivere Losungen und vollig neue Anwendungsgebiete ermog-
licht.

Neue elektronische Losungen helfen, die Effektivitat der Produktion, die Mdglich-
keiten der Bedienung und Instandhaltung von Maschinen zu verbessern.

Ein wichtiges Kriterium fir die Konstruktion von Maschinen fiir die Produktion oder
von Geraten fir den Haushalt ist die Gefahrlosigkeit ihrer Bedienung durch den
Menschen. Das soll Unfille bei der sachgeméRen Bedienung von Maschinen von
vornherein ausschlieBen. Die folgende technische Aufgabenstellung gibt dafiir ein
Beispiel.

Technische Aufgab llung

Ein Produktionsarbeiter legt mit einer
Hand ein Werkstiick in eine Kurbel-
presse ein (-~ Bild 40/1). Um zu verhin-
dern, daB der Arbeiter die Maschine be-
reits einschaltet, wenn sich die andere
Hand noch im Gefahrenbereich befin-
det, hat die Maschine eine Sicherheits-
schaltung. Die Maschine arbeitet nur,
wenn zwei Druckschalter gleichzeitig
mit beiden Handen betatigt werden.

Es ist eine entsprechende elektrotechni-

sche Schaltung zu entwickeln und zu er-
proben! 40/1 Bedienen einer Kurbelpresse
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Der LésungsprozeB fiir die Entwicklung und Erprobung einer elektrotechnischen
Schaltung, der in Etappen erfolgt, kann als Schrittfolge dargestelit werden.

Schrittfolge fiir das Entwickeln, Aufbauen und Erproben
einer hnischen Schal

B Beispiel: Schaltung fir die Zweihandbedienung einer Kurbelpresse

e

1. A i der Aufgab (1) Bendtigte Bauelemente:

Uberlegen Sie: e zwei Schaltgerite, die durch Druck be-
® Waelche bereits bekannte elektrische tatigt werden

Schaltung kénnte angewendet werden? | @ die Schaltgerdte missen selbsttétig in
® Walches Funktionsprinzip liegt zu- ihre Ruhelage zuriickgehen

grunde? @ Schaltgeréte konnen in Reihe oder par-
® Waelche Bausl den bendtigt? allel zueinander geschaltet werden

@ bei der Reih haltung der S
rate ist der Stromkreis geschlossen,
wenn beide Schaltgerate geschlossen
sind
Ergebnis: Reihenschaltung von zwei
Schaltgeraten mit SchlieBkontakten und
selbsttatigem Riickgang (EIN-Taster)

2. Entwickeln des Schaltplanes (2) Der nach einer Schrittfolge entwickelte
Uberlegen Sie: Schaltplan 18Rt die Funktionsweise der
® Waelche Schaltzeichen symbolisi Schaltung erkennen.
die Bauelemente?
® Wieistihre Lage im Stromkreis? S E-
@ Entspricht der entworfene Schaltplan
den Bedingungen der Aufgabenstel- 52 E'
lung? U
o Gibt es weitere Losungsvarianten?
(- Schrittfolge S. 42)
3. Aufbauen der Schaltung (3) Die nach dem entwickelten Schaltplan
Uberlegen Sie: systematisch aufgebaute Schaltung dient
@ Welche Spannung steht zur Verfigung? | der Uberpriifung der Funktionsweise der

e Waelche Bauelemente und Leitungen Schaltung.
werden bendtigt?

Fortsetzung auf Seite 42

Verfolgen und beschreiben Sie den Energie- und InformationsfluB an anderen
Werkzeug- bzw. Arbeitsmaschinen!
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4. Uberpriifen der Schaltung (4) Die nach dem Schaltplan systematisch

durch gleich mit dem Schaltpl, '] Schaltung stimmt mit dem
Vergleichen Sie: Schaltplan Uberein (nicht Gberein). Die

® Anzahl der Bauelemente Funktionsprobe kann vorgenommen (nach
® Schaltzeichen — Bauelement Veranderung vorgenommen) werden.

® Leitungsfihrung

5. Durchfiihren der Funktionsprobe (5) Die Schaltung erfiillt (erfilit nicht) die

und Lésungsbewertung geforderten Bedingungen. Sie kann ange-

e Sp gsquelle ei | wendet (muB veréndert) werden.

® Schaltung in Betrieb nehmen, Wirkun- Lésung tung: Funkti ise der
gen 1 und mit ] g entspricht den gesteliten Forde-
lung vergleichen rungen. Bei der praktischen Realisierung ist

Beachten Sie: ) der Abstand der Taster voneinander zu be-

® Ist der Aufbau Gbersichtlich und zweck- achten. Sie missen an der Maschine so
maBig? wait voneinander entfernt sein, dal nur

@ st die Schaltung funktionssicher und durch eine Zweihandbedienung die Ma-
entspricht sie den Schutz- und Sicher- schine eingeschaltet werden kann.

heitsbestimmungen?
® Ist es eine 6konomische Losung?

Bei der Entwicklung des Schaltplanes und beim Aufbau (oder der Montage) der
Schaltung ist in einer bestimmten Reihenfolge vorzugehen, um das Ziel schneller
und unter Vermeidung von Fehlern zu erreichen. Zunachst muB als Planungsunter-
lage der Schaltplan entwickelt werden.

Schrittfolge fiir das Entwickeln des Schaltpl

1. Sch ichen der Bauel bestim- o Spannungsquelle
men e EIN-Taster
e Motor

2. Schaltzeichen anordnen |
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Teilschritte Teilergebnisse

3. Leity bind ischen den vgl. Bild 43/1

Schaltzeichen herstellen

4. Schaltplan Uberprifen Alle Sch, i und Leitung: bindun-
gen sind vorhanden. Schaltplan lesen (vgl.
S. 47f)

Beachten Sie: Um die Funktionsweise der Reihenschaltung der Schaltgeriite expe-
rimentell zu Uberpriifen; ist es nicht erforderlich, einen Motor zu verwenden. Er
kann durch eine Gliihlampe ersetzt werden.

Eine aufgebaute Schaltung oder elektrotechnische Anlage muB den vorgeschriebe-
nen Sicherheitsvorschriften entsprechen, und bei ihrer Inbetriebnahme miissen die
Arbeitsschutzbestimmungen eingehalten werden.

Schaltzeichen und Schaltpline

Vor dem Aufbau elektrotechnischer Schaltungen oder Anlagen miissen entspre-
chende Planungsunterlagen geschaffen werden. Das sind vor allem die zeichneri-
schen Darstellungen dieser Anlagen, die elektrotechnischen Schaltplédne. Diese
zeigen die Anordnung der einzelnen elektrotechnischen Bauelemente in der Schal-
tung und lassen ihr Zusammenwirken erkennen (Bild 44/1).

Die in den elektrotechnischen Schaltungen enthaltenen Bauelemente werden im
Schaitplan als Schaltzeichen dargestelit, die die genauen Formen oder Abmessun-
gen der Bauelemente aber nicht erkennen lassen.

b vl
5 E-W

s2f-

i

43/1 Reihenschaltung
43/2 Schaltungsaufbau

) Begriinden Sie, warum zur Lésung der Aufgabenstellung .Zweihandbedienung” die

Schaltgerate nicht parallel geschaltet werden dirfen!
Von mehreren Stellen soll durch Betatigung von Schaltgerdten Alarm ausgelost
werden konnen. Wie sind die Schaltgeréte zu schalten?
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