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1. Stand der Arbeiten zur Entwickiung
einer Methode der technologischen
Analyse in der Tierproduktion

Der Wissenschaftsbereich Mechanisierung der

Tierproduktion der Ingenieurhochschule Ber-

lin-Wartenberg befaBt sich seit uber fiinf Jahren

mit den Problemen der technologischen Ana-
lyse der industriemidBigen Tierproduktion.

Schwerpunkt der Untersuchungen ist die Rin-

dermast. Fur die technologischen Analysen gibt

es z.Z. noch keine standardisierten Programme.

Auch im Bereich der Industrie sind nicht alle

methodischen Probleme geklart. so daB Miiller

und Friedrich|1] feststellen muBten. dafl die

Fragen der technologischen Analyse in Theorie

und Praxis noch nicht geniigend bearbeitet

wurden. Am Beispiel der -Rindermast konnten
einige theoretische Fragen geklart werden:

— Welche Kennzahlen sind notwendig. um das
technologische Niveau einer industrie-
maBigen Tierproduktionsanlage zu cha-
rakterisieren?

— Wie werdendiese Kennzahlengewonnen”’

— Welche Werte dienen als Vergleichsbasis?

— Wie kann die Vergleichbarkeit einzelner
technologischer Losungen uatereinander
gesichert werden?

- Damit wurde eine Methode geschaffen. die

bestimmte Betriebszustinde des Produktions-

~ prozesses erfaBt und gleichzeitig Rationalisie-

rungsmoglichkeiten verdeutlicht. .

~ Bei der praktischen Analysentatigkeit hat sich
- cine bestimmte Schrittfolge als giinstig erwie-

- rungsmaoglichkeiten

sen. Im ersten Arbeitschritt wird festgestellt. ob
der untersuchte Produktionsprozef3 durch neue
Erkenntnisse in Wissenschaft und Technik
moralisch verschlissen und eine neue tech-
nologische Projektierung notwendig ist. Im
zweiten Arbeitsschritt werden die Rationalisie-
herausgearbeitet. Dazu
werden die Leistungen des biologischen Pro-
zesses analysiert. In cinem weseren Schritt
wird der Arbeitsproze mit allef'feitprozessen

. untersucht. Danach werden die Aufwendungen

und l.cistungen der Dienstieistungsbereiche
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flussung und Wichtung von Vergleichskriterien
diskutiert. Aullerdem stehen Fragen des prak-
tischen Anlagenvergleichs im Mittelpunkt.
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Technologische Analyse der Rindermast

eingeschdtzt und schlieBlich eine Gesamt-
einschitzung des' technologischen Prozesses
angefertigt.

Da in der Tierproduktion hauflg verinderte
Proze3voraussetzungen und innere sowie du-
Bere Storungen auftreten, muf3 der Stabilitat des
technologischen Prozesses besondere Auf-
merksamkeit gewidmet werden. Bei der Be-
arbeitung dieses Schwerpunkts wurden fiir die
Rindermast einige Kriterien neu entwickelt. so
z.B.

— Tierleistungskoeffizient

— ProzeBstabilitat

— ProzeBlzuverlassigkeit.

2. Analyse der ProzeBeigenschaften des
biclogischen Prozesses

2.1. Tierleistungskoeffizient «

Der Tierleistungskoeffizient eignet sich zur
Charakterisierung “der Leistung des ..bio-
logischen Reaktors Tier*. Bei der Einschitzung
der Mastleistung muf} zunichst die ..Nettoend-
masse* des Tieres Ny bestimmt werden. Die
Nettoendmasse gibt die Eigenleistungen eines
Tieres (oder einer Tiergruppe) als Mengenein-
heit in der Schlachtwertkiasse A an:

Nt =LMZ b: in
LMZ Lebendmassezunahme

N Schlachtmasse
Anzahl der Tiere X Masttage

[.MZ =

b Umrechnungsfakitor
realisierte Schlachtwertklasse wi.,
max. mégliche Schlachtwertklasse wi,,,.

b=

Unter Beriicksichtigung des spezifischen Fut-
teraufwands v kann der dimensionslose Tier-
leistungskoeffizient a gebildet werden:

. N
« Ny ; (2)
Bei der Berechnung des spezifischen Futterauf -
wands konnen entsprechend der Weltmarktlage
bestimmte Futtermittel mit einem Wichtungs-
faktor f muitipliziert werden. so daf$ auch eine
politisch-okonomische Wertung durch den
Koeffizienten maglich ist:

A LI 3
Ny

n kEF,
100 kg Schlachtmasse

n =

_ wirtschaftseigenes Futter M
verwendetes Futter X

-

X = 1.0 fiir wirtschaftseigene Futtermittel
X = 2.0 fiir importierte Futtermittel (Beispiel).
Daraus folgt:

n kEF,

M B

100 kg Schiachtmasse X 4
= .

Y n kg Schlachtmasse  wi.

n; Tiere n> Tage Wmua.

Setzt man folgende idealisierten Werte ein. so
erhdlt maneinen Tierleistungskoeffizienten. der
als GiitemaB herangezogen werden kann:

n = IS0KEF,/100kg

f=10
LMZ = I()()()g/Tler - Tag
b=10
B = 100 (Rechengrofe)
m=l.n=1
. Giitemu o - o L) pag
XK - 1.0

Zur Gewaihrleistung der einfachen Vergleich-
barkeit der ermittelten Koeffizienten besteht
die Notwendigkeit, die Betrachtungen stets mit
vorgeschlagenen oder selbslgewahllen gleichen
Einheiten durchzufiihren.

Wird der durchschnittliche Tierleistungskoeffi-
zient fiir jede Ausstallungsgruppe errechnet.
1aBt sich die ProzeBstabilitit iiber langere. Zeit-
raume ausweisen.

2. ProzeBstabilitat P
Umer ProzeBstabilitat versteht man die Fdhlg-
keit. den Ablauf realer Prozesse trotz des

Wirkens einer Vielzahl von EinfluBfaktoren .

planmaBig. d. h. entsprechend dem ProzeBmo-
dell. zu gestalten| ||. Es ist die Fahigkeit. Ab-
weichungen vom Plan durch Unzuverlassigkei-
ten einiger ProzeBelemente oder durch Auftre-
ten von inneren und &duBeren - Storungen zu
verhindern bzw. auszugleichen.’ .
Im vorliegenden Beispiel bezieht sich die Pro-
zeBstabilitdit vor allem auf die Produktions-
menge in der Zeiteinheit unter Beriicksichtigung
der Qualitat und des spezifischen- Futterauf-
wands. Der Aufwand an lebendiger Arbeit und
sonstiger vergegenstandlichter Arbeit bleibt an
dieser Stelle noch unberiicksichtigt.
Als GiitemaBl fiir die ProzeBstabilitit wird
wieder ein idealisierter Wert angenommen:
P, =0.
Jede Abweichung von Ps=0 bedeutet, daff
ProzeBlverluste vorhanden sind. Je groBer die
Abweichungen sind. desto schlechter wird der
Prozef§ beherrscht, auch wenn am Ende eines
Jahres der Plan erfiillt wurde.
Bild | zeigt die Auswirkungen einer schlechten
ProzeBstabilitidt bei voller Planerfiillung. Dabei -
werden ProzeBverluste und -reserven sichtbar.
Mit dieser Darstellung kann auch eine Einschiit-
zung der ProzeBpotenzen vorgenommen wer-
den. Unter ProzeBpotenzen ist die zu erwar-
tende Leistung zu verstehen. die entsteht. wenn
die Spitzenleistung kontinuierlich erzielt wer-
den konnte. Das vorliegende Beispiel zeigt die
Bedeutung der ProzeBstabilitat fiir die breite
Praxis.

2.3. ProzeBzuverlissigkeit P,,
Unter ProzeBzuverlassigkeit wird die Wahr-
scheinlichkeit angesehen. mit der der ProzeB
innerhalb einer bestimmten Zeitdauer und unter
definierten Bedingungen modellmaBig abliuft.
d. h. die geplanten Leistungen erbringt und die -
dafiir geplanten Aufwendungen an lebendiger
und vergegenstéandlichter Arbeit realisiert. Im
angefiihrten Beispiel soll die Zuverlissigkeits-
kennzahl den Stand der Planerfiillung iiber
einen langeren Zeitraum ausweisen. Das Gii-
temaB ist wieder die idealisierte Erfiillung mit
100v0. Diese Zuverlassigkeitskennzahl ist nur
schwer fiir iiberbetriebliche Vergleiche nutzbar,
da die Bezugsbasis. der Jahresplan, von Betrieb
zu Betrieb und von Jahr zu Jahr unterschied-
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liche Zielstellungen enthalten kann. Deshalb ist
es notwendig, die geplanten Werte mit den

/Bestwerten oder Weltspitzenleistungen zu ver-
gleichen.

2.4. Vergleich des konkreten Prozesses mit den
Bestwerten )

Nachdem festgestellt wurde, wie Plan- und

Istwerte miteinander iibereinstimmen, ist eine

Aussage zum Niveau der Produktion von Inter-

esse. Als Vergleichsbasis fiir die Istwerte

konnen unterschiedliche Kennzahlen herange-
zogen werden:

— Weltspitzenwert
Aus der Literatur sind einschldgige Werte zu
entnehmen. Leider werden die Produktions-
voraussetzungen oft nicht naher bekannt
gegeben. Deshalb ist dieser Mafistab un-
genau und mehr von theoretischer Bedeu-
tung.

— GiitemaB, das unter Beriicksichtigung des in
der DDR vorhandenen genetischen Poten-
tials, der Futterbasis und der Haltungs-
bedingungen durch eine Reihe von Spezia-
listen empfohlen wird

— Istwerte des besten Betriebs in der DDR.

Der Vergleich der Plan- und Istwerte mit den

genannten Bestwerten 4Bt Schliisse auf das

Niveau der Produktion zu, nach Bild1 z.B.

zwischen

— Weltspitzenwert und Planwert eines be-
stimmten Betriebs

— GiitemaB der DDR und Planwert eines be-
stimmten Betriebs

— DDR-Bestwerten und Planwert eines be-
stimmten Betriebs

— Planwert und Istwert (Planerfullung).

Im Ergebnis des Vergleichs konnen SchluB-

folgerungen fiir die Verdnderung von ProzeB-

-—

voraussetzungen und -fiihrung oder eine Ur-
sachenforschung, d.h. eine technologische
Analyse zur Aufklarung der Niveaumaingel,
eingeleitet werden. Nach der Analyse des bio-
logischen Prozesses muB auch der Arbeits-
prozef detailliert untersucht werden. -

3. Analyse des Arbeitsprozesses

Den ArbeitsprozeB kann man schematisch als

Regelkreis betrachten, der entsprechend seiner

Vielfalt in Teilprozesse untergliedert werden

muB.

Zunichst werden die Teilprozesse einzeln un-

tersucht. Dabei wird jeder produktionstech-

nische Einzelvorgang in der Reihenfolge des
technologischen FlieBbildes analysiert.

Eine weiterreichende Untergliederung wird aus

Griinden des Arbeitsaufwands nur im Bedarfs-

fall vorgenommen.

Zu jedem produktionstechnischen Einzelvor-

gang werden im Sinne einer ProzeBanalyse

folgende Schwerpunkte untersucht:

— Auswertung der neuesten Erkenntnisse des
wissenschaftlich-technischen  Fortschritts
mit dem Ziel, u. U. eine neue Prozefgestal-
tung vorzunehmen

— Untersuchung des Arbeitsgegenstands hin-
-sichtlich Masse, Qualitat, Qualitaitsminde-
rungen, Verlusten und Umweltbelastungen
Nach Maoglichkeit werden Vorschlige zur
Einsparung des betreffenden Arbeitsgegen-
stands formuliert.

— Analyse des Arbeitsmitteleinsatzes

Durch die technologische Analyse werden

die Auslastung und Ausnutzungder Arbeits-
mittel, die Erfiillung der Qualitdtsnormen,
die Zuverldssigkeit, der Aufwand an Hilfs-
stoffen, der Instandhaltungsaufwand. die
Bedienbarkeit und die Umweltbelastung

untersucht. Dabei werden Mechanisierungs-
liicken erfaB8t und entsprechende Auftrage
zu deren SchlieBung an die Neuererkollek-
tive vergeben. .

— technologische Analyse der lebendigen Ar-
beit
_Die technologische Analyse befafit sich mit
folgenden Punkten:
©® Ausnutzung-der Arbeitszeit
® Termintreue
® Qualitit der Arbeit
@ Arbeitsbedingungen
® Moglichkeiten zur Einsparung lebendiger

Arbeit.

— Untersuchung der Prozefleigenschaften mit
den Hauptpunkten Storhiaufigkeit, Stor-
ursachen und ProzeBstabilitiit.

Die Ergebnisse der Analyse der Teilprozesse

werden zu einer Einschidtzung des gesamten

Arbeitsprozesses zusammengestellt.

4. Umsetzung der Analysenergebnisse .
in der Praxis
In der technologischen Analyse werden Ur-
sachen festgestellt, Zusammephﬁnge unter-
sucht und Vorschlage zur Rationalisierung fiir
konkrete Verhiltnisse erarbeitet. Damit geht die
technologische Analyse weit iiber die Mdglich-
keiten der vergleichenden Methoden hinaus und
schafft einen unmittelbaren praktischen Nut-
zen. Die groBe Anzahl der anfallenden Ra-
tionalisierungsvorschlage kann man in vier
Rationalisierungsgruppen unterteilen:
— Sofortmafinahmen
— MaBnahmen fiir das folgende Planjahr
— MaBnahmen im Rahmen des Perspektiv-
plans
— Hinweise fiir die Forschung und Entwick-
lung. :

5. SchiuBfolgerungen

Bei der Erarbeitung der Methodik der tech-
nologischen Analyse gibt es noch viele un-
geklarte Probleme, z.B. die Bewertung und
Vergleichbarmachung des Aufwands an ver-
gegenstandlichter Arbeit oder die Festlegung
eines Giitemafles fiir den notwendigen (mogli-

. chen) gesellschaftlichen Aufwand je Produk-

teneinheit. Nach Ansicht des Verfassers sollten
die Forschungskapazitit und die interdiszipli-
nare Zusammenarbeit auf diesem Gebiet ver-
starkt werden.
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Grundlagen fur die technologisch'e Arbeit in der
operativen Instandsetzung von Maschinen der Pflanzenproduktion
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1. Probiemstellung

Instandsetzungsprozesse als Teil des Re-
produktionsprozesses haben Hilfsfunktionen:
sie erhalten und sichern die Produktion und
haben nur mittelbar Arteil an der Herstellung
von Erzeugnissen. Eine solche Einordnung und
Wertung 1aBt jedoch das Wesen der Instand-
setzung und ihre volkswirtschaftliche Relevanz
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unberiicksichtigt. Die Objektvielfalt, der Scha-
digungszustand sowie die besonderen Forde-
rungen nach Intensitat, Stabilitdt und Qualitat
unterstreichen die Bedeutung der Instand-
setzungsprozesse als anspruchsvolle Aufgabe
in der Praxis und in der wissenschaftlichen
Bearbeitung. Unter den Bedingungen eines
hohen Mechanisierungsgrades in allen Wirt-

schaftsbereichen nehmen die Instandsetzungs-
prozesse bei steigenden Anforderungen an die
Ausnutzung des Arbeitszeitfonds eine zu-
nehmend entscheidende Position ein. In diesem
Bereich sind seit Jahren ein erheblicher Zu-
wachs an Arbeitskraften, der Einsatz viel-
faltiger Ausriistungen und Werkstoffe sowie
ein Erweitern der eingesetzten wissenschaft-
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