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1. Einleitung

Die verstarkte Intensivierung der Agrarpro-
duktion erfordert zunehmend, das vorhan-
dene Potential der Mechanisierungsmittel in
den Betrieben bei besserem Verhéltnis von
Aufwand und Ergebnis zu nutzen. Eine Vor-
aussetzung hierfir bildet bereits die sorgfal-
tige Mechanisierungsmittelplanung. Dabei
kommt es darauf an, rationelle Planungsme-
thoden anzuwenden und die Schwerpunkte
zur Effektivitatssteigerung entsprechend zu
bericksichtigen. Innerhalb der Pflanzenpro-
duktion bilden die Transport-, Umschlag-
und Lagerprozesse (TUL-Prozesse) einen sol-
chen Schwerpunkt, denn in ihnen wird die
Hélfte der Arbeitskrafte und des Dieselkraft-
stoffs benotigt. Die Mechanisierungsmittel-
planung der TUL-Prozesse entspricht bisher
jedoch nicht immer den Erfordernissen. Oft
ist nicht einmal der genaue TUL-Aufwand als
Grundlage der Planung bekannt. Hinzu
kommt, dal die TUL-Prozesse Besonderhei-
ten aufweisen, die ihre Planung erschweren.
So laufen TUL-Arbeitsgénge in groBer Hau-
figkeit, mit unterschiedlicher Funktion, ver-
schiedenen Mechanisierungsmittelvarianten
und oft im Komplex mit anderen Arbeitsgén-
gen ab, Diese Vielfalt im Betrieb erfordert
bei einer grindlichen Analyse und Planung
des Mechanisierungsmittelbestands  und
-einsatzes die Nutzung der EDV. Hierfiir wird
im weiteren ein anwendungsbereites Modell
zum Kleinrechner KRS 4200 vorgestellt. Ge-
geniber dem allgemeinen Modell MP78 [1,
2) laBt es zahireiche TUL-spezifische Aussa-
gen zu und eignet sich ebenfalls zur detail-
lierten Analyse und Planung des Transport-
aufwands. Es ist fur verschiedene Planungs-
einheiten anwendbar (z. B. Verfahren, Abtei-
lung, Betriebsteil, Betrieb, Territorium) und
enthélt die grundlegenden Kennzahlen zur
gesamten Mechanisierungsmittelplanung
der Betriebe. AuBerdem besteht die Mog-
lichkeit, Arbeitsspitzen nach verschiedenen
Aspekten abzubauen oder Einflisse von Me-
chanisierungsstrategien auf das Betriebser-
gebnis nachzuweisen. Erhohte Anforderun-:
gen an die betriebliche Buchfiihrung sind
Voraussetzung fur die Anwendung des Mo-
dells.

2. Modellbeschreibung

Ausgehend vom Modellsystem MP78 [1, 2]
wurden zur Losung spezieller Probleme in-
nerhalb der Mechanisierung der Pflanzen-
produktion einige Varianten des MP78 ge-
schaffen. Die wichtigsten davon sind MPE
und MPTU. Das Modellsystem MPE [3] be-
riicksichtigt besonders energetische
Aspekte. Mit dieser Variante ist es moglich,
frei wahlbar verschiedene Energietriagerfor-
men in ihrem Nutzungsbereich zu ermitteln
und sie in einer synthetischen Kennziffer
darzustellen. Das Modellsystem MPTU
wurde zur speziellen Bericksichtigung der
TUL-Prozesse [4] geschaffen. Es ermdglicht,
die TUL-Prozesse, ausgehend vom realen
Transportaufwand fiir die Verfahren, zu pla-
nen und detailliert darzustellen. Gegenuber
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dem MP78 sind einige Eingabedatentrager
verandert und die Ergebnislisten um spezifi-
sche Teile erweitert worden [5]. Tafel 1 bein-
haltet alle zum Modellsystem MPTU gehori-
gen Einzelmodelle. Diese sind ebenfalls wie
beim MP78 frei wéahlbar zu nutzen. Weiter-
hin sind in Tafel 1 die notwendigen Eingabe-
belege fur das jeweilige Programm und die
entsprechenden Ergebnisse dargestellt.

Die wichtigsten und umfangreichsten Daten-
traiger werden mit dem Prifprogramm auf
Richtigkeit Uberpruft. Richtigkeit im Sinn die-
ses Programms beinhaltet Satzlénge, Daten-
lange, Zahlenbereich, Vorzeichen. Das Er-
gebnis des Priifprogramms sind Ausschriften
vorhandener Fehler. Das Prufprogramm ist
bis zur Fehlerfreiheit der in Tafel 1 darge-
stellten Eingabedatentrager zu nutzen. Aus
den mit dem Programm PMTU liberpriiften
Eingabedatentrdgern ,Leistungsliste” und
.Produktionsverfahrensliste” (PV-Liste) wird
die technologische Karte mit Hilfe des Pro-
gramms ,Technologische Karte Pflanzenpro-
duktion” (TKTU) erarbeitet.

2.1. Technologische Betriebskarte

Die Abarbeitung des Programms ,Technolo-
gische Karte” ist die Voraussetzung fir die
Anwendung aller weiteren Programme. Die-
ser Modellteil kann mit und ohne Ergebnis-
ausdruck genutzt werden, was sich selbst-
verstandlich auf die Abarbeitungszeit aus-
wirkt. Im Programm TKTU werden alle Er-
gebnisse der technologischen Betriebskarte
ausgewiesen. Die Arbeitsgange der TUL-Pro-
zesse sind gesondert zusammengefallt und
auBBerdem durch spezifische Kennzahlen der
Transportplanung charakterisiert. Unabhan-
gig davon kénnen die Produktionsverfahren
in frei wéhlbare Prozefabschnitte unterglie-
dert werden. Fur diese werden Zwischener-
gebnisse ermittelt und ausgewiesen.

2.2. Ermittlung des Bedarfs und
Kennziffernermittiung

Nach der Abarbeitung des Programms TKTU
kénnen die Programme ,Bedarf und Ausnut-
zung” (BETU), ,Frei verfugbare Maschinen”
(RETU) und ,Kennziffernprogramm® (KETU})
(Tafel 1) unter wahlweiser Zwischenschai-
tung der Programme ,Spitzenabbau” (SPIA/

‘nutzenden Arbeitsgénge.

SPITZ) genutzt werden. Die Verflechtung ei-
ner groBen Anzahl von Arbeitsgéngen, vor
allem von TUL-Prozessen, uber viele Produk-
tionsverfahren und ProzeBabschnitte fuhrt
bei der Erarbeitung der technologischen
Karte zu nicht vorhersehbaren Spitzen im Be-
darf an Arbeitskraften und Mechanisierungs-
mitteln.

Diese Bedarfsspitzen werden im Rahmen der
Moglichkeiten des vorgegebenen Produk-
tionsprozesses mit Hilfe des Modellteils
SPIA/SPITZ nach unterschiedlichen Abbau-
kriterien reduziert.

Im AnschluB daran werden die Programme
BETU und/oder RETU zur Bedarfsermittiung
von Arbeitskrdften und allen Mechanisie-
rungsmitteln bzw. frei verfugbaren Maschi-
nen fur die gesamte Planungseinheit und fir
TUL-Prozesse separat ermittelt und ausge-
wiesen. Das abschlieBende Kennziffernpro-
gramm wird zur Ermittlung charakteristi-
scher Parameter sowohl fur die gesamte Pla-
nungseinheit als auch fir den TeilprozeR
TUL ermittelt. :

3. Eingabeparameter

Die Aussagekraft und Prazision der Ergeb-
nisse einer Rechnung ist erheblich von der
Sorgfalt der Erarbeitung der Eingabedaten
abhingig. Um die Erfassung und Ubertra-
gung auf maschinenlesbare Datentrdger zu
vereinfachen und zu beschleunigen, wurden
als Hilfsmittel fur dieses Modellsystem For-
mulare entwickelt. Die wichtigsten Eingabe-
datentrager sind:

— Leistungsliste

— Produktionsverfahrensliste

— .Maschinenparameterliste.

Die Leistungsliste (Tafel 2) beinhaltet alle zu
Diese sind be-
schrieben  durch  Arbeitsgangnummer,
Schlusselnummer der eingesetzten energeti-
schen Basis (EB) und Maschinen, Arbeits-
breite bzw. Nutzmasse, Leistung bzw. Durch-
satz in der Stlickzeit (Wrys), eingesetzte Ar-
beitskrafte nach drei Qualifikationsmerkma-
len, DK-Verbrauch, Kosten der energeti-
schen Basis und Maschinen. Die Leistungsii-
ste kann mit maximal 999 Arbeitsgéngen be-
setzt werden.

Nach bisherigen Erfahrungen kann die Kapa-

Tafel 1
Kurze Darstellung des

Modellsystems MPTU

Eingabebelege Programme Ergebnisse
Leistungsliste
Produktionsverfahrensliste PMTU Fehlerausschrift
' TKTU Technologische Karte |
Technologische Karte Il
Steuerstreifen Spitzenabbau SPIA/SPITZ  Verdnderung der techno-
logischen Karte
Maschinenparameterliste
div. Steuerstreifen BETU Bedarf und Ausnutzung
von Arbeitskraften und
Mechanisierungsmitteln
RETU frei verfligbare Arbeits-
krafte und Mechanisie-
rungsmittel
Bezugsflachenband KETU Kennziffern {

Kennziffern !l

agrartechnik, Berlin 35 (1985) 8



Tafel 2.

Leistungsliste (AG Arbeitsgang, AK Arbeitskraft)

AG-  EB- Masch.- AG Masch.-Typ Lei- Ausla-  Arbeits- v, Wi eingesetzte AK DK- Maschinenko-
Nr. Nr. Nr. (verbal) (verbal) stung stung breite/ Hand Mech. Kom- Ver- sten
Nutz- plex- brauch EB Gbrige
masse be-
treuung
kW % m" km/h ha/h™  Anz. Anz. Anz. kg/h M/h M/R
t t/h
1 1" 0 PK-Appli- W50 + D032 92 > 50 8,0 - 5.5 0 1 0 9,5 13,10 10,80
kation '
8 1" 6 Stalldung- ZT 300, HWB0 - 66 > 50 16,0 1 0,1 4,8 14,00 2,70
transport '
34 4 24 Pfligen K-700, B501 206 > 50 2,8 - 1,13 0 1 0 22,6 33,00 12,90
46 1 -1 Saatgut- ZT 300, 2 HW80 66 > 50 13,6 - 8,4 0 1 0,1 4,1 14,00 5,40
transport
57 6 1 Korner- W50, HW 80 92 > 50 12,0 = 8,5 0 1 0,1 57 13,10 2,70
transporg ‘
64 17 .0 Kérner T174 27 > 50 0 - 80,0 0,3 1,0 0 33 2960 O
hochsetzen
1) zweite MaBeinheit (t; t/h) gilt fiir TUL-Arbeitsgénge
Tafel 3. Produktionsverfahrensliste (PA Produktionsabschnitt, FA Flachenanteil, HM Halbmonat, ET Einsatztage, VA Verfahrensanteil)
Betrieb: VEG LN: 5 400 ha PV (verbal): Winterroggen PV-Nr.: 12

Ertrag Hauptprodukt: 30 dt/ha
Anbauflache: 214 ha

Bewertung: 1,0 GE/dt

Ertrag Koppelprodukt: 35 dt/ha

Bewertung 0,10 GE/dt

zitdt der Leistungsliste als ausreichend be-
trachtet werden. Die Grundliage fiir die Lei-
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stung der TUL-Arbeitsgdnge ist der Durch-
satz (in t/h) fiir definierte Bedingungen des

AG PA AG- FA Anz. 1.HM  ET/ Schicht- VA Mate- Hilfs- Kosten Kennz. Transport- Kenn-
Nr. HM HM faktor rial mate- Mat./ Mat./ entfer- zeichen
(Mat.) rial Hima Hima nung PA
{Hima)
% St d % dt/ha dt/ha M/dt km
MD Laden 2 403 180 3 14 11 31 100 0 5 0 3
. -1
Gulleaus-
bringung 3 430 53 3 5 9 44 95 400 0 0 6 53
. - . = . B “ . @ . % -1
Pfligen 5 116 100 2 16 1" 11 50 0 0 0 0
: -1
Kérner-
transport 7 483 100 2 14 10 14 50 0 30 0 9 15,0 =1
Stroh-
transport 8 490 90 3 14 1 14 20 0 36 0 10 4,5 =2 B
- Maschinen-  Preis Arbeits- Durch- Masse Nutzmasse Leistung Lafel : N Arbeitsgangs. (z. B. bestimmte Tran§portent-
typ breite  satz aschinenparameter fe.rnupg, Zuord.nung zu Erntgmaschmen). Er
10°M m t/h kg t kW wird in der Zeitebene Ty eingegeben. Der
: spezifische DK-Verbrauch und die Kosten
K-700 1005 - - 11400 © 162 beziehen sich dagegen auf die Zeit Tyg. Die
‘ : : ‘ : : : PV-Liste (Tafel 3) ist fiir jede Fruchtart anzule-
gen. Sie enthdlt in der Leistungsliste verein-
; ) ) ) ) ) barte Arbeitsgénge in beliebiger Haufigkeit
_ZT300 f6'7 N - f‘ L ?6 und beschreibt somit das Produktionsverfah-
ren fir eine Fruchtart. Hierfur erforderlich
. . . . 3 : sind auBerdem die Charakterisierung des
€512 720 57 5 7050 0O 77 Umfangs und der zeitlichen Lage der Arbeits-
; : # : : : gange in den Verfahren sowie allgemeine
Ausgangsdaten zum Verfahren (im Kopf von
X ) . ) ) Tafel 3). Die Arbeitsgdnge kénnen frei wahl-
Woo Lve 5.7 ?800 46 - baren ProzeRabschnitten zugeordnet wer-
' ' ) ' den, nach denen eine zusammenfassende
. . . : . . Berechnung méglich ist. Das Schichtregime
HW 80 158 - = 4000 8 = wird in Abhdngigkeit von Arbeitsartengrup-

pen und Arbeitszeit verschlisselt. Bei Trans-
portarbeitsgangen ist zur Berechnung des
Transportaufwands die Angabe der Trans-
portentfernung notwendig.
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Tafel 5.

Technologische Karte der Pflanzenproduktion, Teil Il

Betrieb: VEG

Anbauflache: 214 ha PV-Nr.: 12

Fruchtart: Winterroggen

Ertrag Hauptprodukt: 30 dt/ha

Ertrag Koppelprodukt: 35 dt/ha

Bedarf fur 1 hain Ty

PA AG-  AK-Stunden Vergl- Tech-  Hima Arbeits-  Mat. direkte DK-Ver-
Nr. Hand Mechanis. Komplex- EB librige tung nik verfahren technolog.  brauch
betr. Maschinen Kosten

h/ha  h/ha h/ha h/ha h/ha M/ha M/ha M/ha M/ha M/ha M/ha kg/ha
2 422 0 0,05 0 0,05 0 0,36 1,70 0 1,46 57,12 58,58 0,40
PA2 0,08 0,69 0,07 0,69 0,45 5,81 17,46 0 23,27 85,32 108,59 3,67
PV 12 7,92 15,52 1,84 15,09 15,25 162,95 49753 0 660,48 402,4 1062,88 95,52
DARUNTER
uL 6,89 1,19 060 1,29 0,22 43,27 27,170 0 70,37 0 70,37 4,35
DARUNTER
TRP 0,16 8,17 0,91 8,17 11,33 65,33 184,93 0 250,26 85,32 335,58 34,80
DARUNTER : *
TRP LKW
DARUNTER
TRP TRAKTOR
PV-Nr.: 12 AKh/ha M/ha kg DK/ 10°AKh 10° M 10t DK AKh/dt  M/dt kg DK/dt

ha
25,28 1062,88 95,52 17.59 739,59 66,47 0,9 38,37 3,45
DAVON PA
1 (Bodenbearb.) 0,73 192,94 4,96 0,51 134,26 3,45 0,03 6,97 0,18
(%) 2,89 18,15 5,19 : . . 5 . .
12 (2. Transportstufe) 8,92 127,69 11,09 6,21 88,85 7.72 4,61 0,40
(%) 35,29 1201 11,61 : : : :
DARUNTER
UL 8,14 70,37 4,35 5,67 48,97 3,02 0,29 2,54 0,16
(%) 32,21 6,62 4,55 : ; ; ; 5 _
DARUNTER
TRP 9,25 33558 34,80 6,44 233,51 24,22 0,33 12,11 1,26
(%) 36,59 31,57 36,44 3 ; , ‘ : ;
DARUNTER
TRP LKW
(%)
DARUNTER
TRP TRAKTOR
(%)
PV-Nr.: 12
Gutart Transport- Transport- Gutauf- Transport- Umschlag- TUL-Aufwandskennzahlen
weg entfernung kommen menge menge
10° km km t t t AKh/t M/t kg DK/t kg DK/km
MINERALDUNGER 2,58 10.3 1461,0 1461,0 2619 0,40 51,71 1,75 0,67
KORNER 5,59 14,3 1983,0 2296,0 835 0,29 7,89 1,76 0,61
STROH 20,54 4,0 2 405,0 4 755,0 4634,0 4,14 69,99 237 0,76
TUL GESAMT 33.59 7.3 9 550,0 12 284,0 8 276,0 1,27 29,58 2,85 0,72
Transportart Transportmenge Transportentfernung  Transportweg
' t km 10° km km/t km/ha

TRANSPORT GES. 12 284 7.3 33.59 2,73 4,95
DARUNTER LKW 1767 14,3 6.30 3,57 3,09
DARUNTER TRAKTOR 10 517 6.1 27,29 2,59 5,75

“Fur Arbeiten, die sich keiner Fruchtart zuord-
nen lassen (z. B. Material- und Versorgungs-
transporte), kann eine PV-Liste mit fiktiver
PV-Nummer (negativ) aufgestellt werden, die
sich auf eine vereinbarte Anbauflache (z. B.
ha LN des Betriebs) bezieht.
in der Liste der Maschinenparameter (Ta-
fel 4) erfolgt die Beschreibung der Mechani-
sierungsmittel. Die jeweils zutreffenden
Werte sind einzutragen. Fir die energeti-
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sche Basis und die Maschinen sind grund-
satzlich verbale Bezeichnungen und Preise
einzutragen. Die lbrigen Eingabeparameter
sind nur bei Nutzung des Programms KETU
zu erarbeiten.

4. Darstellung der Ergebnisse

Die Ausgabedatentrager sind so gestaltet,
daB eine leichte Lesbarkeit und Interpreta-
tion gewahrleistet wird. Folgende wichtige

Ergebnislisten werden ausgedruckt:

— Leistungsliste

— Technologische Karte 1, Il

— Bedarfs- und Ausnutzungsermittlung der
Pflanzenproduktion e

— Bedarfs- und Ausnutzungsermittiung TUL

Reservetechnik und Ausnutzungsermitt-

lung Pflanzenproduktion

Reservetechnik und Ausnutzungsermitt-

lung TUL
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Grundmittelbedarf Pflanzenproduktion
Grundmittelbedarf TUL

Kennzittern Pflanzenproduktion

— Kennziffern TUL.

Die Leistungsliste wird zur Nutzung als Ar-
beitsmaterial ausgeschrieben. Sie entspricht
dem Eingabedatentrager (Tafel 2). Die tech-
nologische Karte wird in zwei Teile unterglie-
dert ausgewiesen: Teil | beinhaltet relevante
Eingabeparameter, Teil Il Ergebnisse der
technologischen Karte. Diese Ergebnisse
sind in ihrer Gestaltung den technologischen
Musterkarten angepaft, beinhalten aber
einen groBeren Umfang an TUL-spezifischen
Aussagen. In Tafel 5 ist das Druckbild der
technologischen Karte Il dargestellt. Fir die
TUL-Prozesse eines Verfahrens wird die Auf-
wands- und Kostenermittlung zusammenge-
faRt sowie fur die Teilprozesse Umschlag/La-
gerung, Gesamttransport und davon Trakto-
ren- und LKW-Transport ausgewiesen.

Die Maoglichkeit einer feineren Ditferenzie-
rung besteht, indem bestimmte Prozefab-
schnitte TUL-Teilprozessen zugeordnet wer-
den (z. B. Saatguttransporte, Transport orga-
nischer Dunger, Erntetransporte, 2. Trans-
portstute). Die hierbei ermittelten Kennzah-
len fir TUL-Prozesse bzw. Teilprozesse sind
im gesamten Verfahren sowie mit anderen
Verfahren und mit den fir den Gesamtbe-
trieb ausgewiesenen Kennzahlen vergleich-
bar. Um den TUL-Aufwand in Abhangigkeit
von den verschiedenen TUL-Gitern eines
Verfahrens naher kennzeichnen zu kénnen,
werden die gutartenbezogenen Kennzahlen
nach Tafel 5 ermittelt. Sie ermdglichen eine
genaue Bestimmung des Transportaufwands
eines Verfahrens. Da diese Kennzahlen
ebenfalls fir den gesamten Betrieb zusam-
mengefalt werden, lassen sich aus den Er-
gebnissen leicht Schwerpunkte und Ansétze
zur Senkung des Transportaufwands im Be-
trieb erkennen.

in der Bedarfs- und Ausnutzungsermittlung
und im Kennziffernprogramm werden

— Bedarf und Ausnutzung

Reservetechnik und Ausnutzung

~ Grundmittelbedarf

- Kennziffern

sowohl fiir die Pflanzenproduktion als auch
fir TUL-Prozesse gesondert nach gleichem
Druckbild ausgewiesen.

5. Kapazitit der Programme und
notwendige Rechnerkonfiguration

Der Umfang der Programme ist so gewahlt,

daRl die Kapazitat der Kleinrechenanlage

KRS4200 mit folgender Konfiguration voll

ausgenutzt wird: .

— zentrale Verarbeitungseinheit

— 2 Magnettrommeln

— 1 Trommelsteuergerat

— 2 Seriendrucker

— 2 Lochbandleser

Tafel 6. Anzahl von mdglichen Parametern und
Parametergruppen

Beleg Parameter max. Anzahl

Leistungsliste Arbeitsgdnge 999

Maschinen-Nr. 400

EB-Nr. 100
PV-Liste Produktions-

verfahren 200

ProzeR-

abschnitte 20

Arbeitsgdnge unbegrenzt
Steuerstreifen
TUL-Prozesse
Steuerstreifen

Gutarten

Arbeitsgénge 300

Gutarten 100

Tafel 7. Zu erwartender Rechenaufwand fir das

Modellsystem MPTU

Programm Variation der
Ausgabeinformation

Zu erwarten-
der Aufwand

an Rechen-

zeit

min
PMTU 70
TKTU ohne Druck 120
TKTU Druck TK Il 280
TKTU Druck TK | 250
TKTU Druck TK I, TK Il 410
TKTU Druck TK I, TK II;

Leistungsliste 480

BETU 40
RETU 40
KETU 45
MPTU nach Variation der
gesamt Ausgabe 315...675

dargestellt. Ergebnisse durchgefiuhrter Rech-
nungen zeigen, daB die Grenzen einzelner
Parameter kaum oder nie erreicht werden.

6. Aufwand zur Planung einer Produktions-
einheit
Der Aufwand zur Planung einer Produktions-
einheit ist von folgenden Gr6Ren abhan-
gig:
— Anzahl der Arbeitsgdnge der Leistungsli-
ste
— Anzahl und Umfang der Produktionsver-
fahren
— Haufigkeit der Nutzung bereits erarbeite-
ter Eingabewerte.
Die manuellen Vorarbeiten sind exakt durch-
zufihren. Sie erfordern zunéchst einen gro-
Beren einmaligen Aufwand, der aber bei Fol-
gerechnungen wesentlich geringer wird.
Dieser einmalige Aufwand ermdéglicht je-
doch die tiefere Beherrschung der sehr kom-
plexen Problematik der Mechanisierungspla-
nung. Gleichzeitig konnen grundlegende
Fragen zur Transportaufwandsenkung analy-
tisch bearbeitet werden. Die Auswirkung je-
der MechanisierungsmalBnahme kann so-
wohl am Verfahren als auch am Betriebser-
gebnis insgesamt gemessen werden.

der Leistungsliste und 35 Produktionsverfah-
ren zu erwarten (eine Betriebsplanung bein-

- haltet rd. 15 Produktionsverfahren und rd.

500 Arbeitsgange). Dieser Aufwand ist als ge-
ring einzuschatzen, wenn man bedenkt, daR
er die gesamte |ahresplanung eines Betriebs
zur Mechanisierung in relativ hoher Detail-
liertheit umfafit. Die Rechnerkosten betragen
bei der notwendigen Konfiguration 2,45 M/
min Rechenzeit.

7. Zusammenfassung

Fur spezielle Zwecke der Planung von TUL-
Prozessen innerhalb der Pflanzenproduktion
wurde im Forschungszentrum fiir Mechani-
sierung der Landwirtschaft (FZM) Schlieben/
Bornim das Planungsmodell der Mechanisie-
rung der Pflanzenproduktion MP78 fir den
Kieinrechner KRS4200 zu einer Variante
MPTU umgestaltet. Diese Variante wird im

* vorliegenden Beltrag vorgestelit, wobei der

Schwerpunkt auf den notwendigen Eingabe-
datentragern und den Ergebnissen liegt. Fur
die Rechnung ist ein relativ groer Umfang
exakt zu erarbeitender Eingabedaten not-
wendig. Daraus werden Ergebnisse, die Ko-
sten, Aufwendungen und Bedarf betreffen,
ermittelt und dargestellt. Diese werden so-’
wobhl fur die gesamte Pflanzenproduktion als
auch gesondert fir TUL-Prozesse errechnet.
Dabei werden spezielle Kennzahlen zur Pla-
nung der TUL-Prozesse ermittelt, die aus
dem bisherigen Buchwerk der Betriebe nicht
abnehmbar sind. Dadurch ist es moglich, die
TUL-Prozesse innerhalb der Prozesse der
Pflanzenproduktion besser einschatzen und
planen zu kénnen. AuRerdem bestehen

* Maoglichkeiten, die Frage des Transportauf-

wands umfassend und detailliert untersu-
chen zu kénnen. Der Rechenaufwand ist fir
eine Planung relativ gering. Erste Nutzrech-
nungen wurden im FZM Schlieben/Bornim
erfolgreich durchgefihrt.
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