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Anbringung der Schleppketten am Rah-
men (Fotos: R. Dietze)

In Transportstellung sind beide Endsticken
des P437 einklappbar.

5. Anwendungsbedingungen
Fur den praktischen Einsatz des Gerats sind
folgende Voraussetzungen zu schaffen:

- ordnungsgemile Einarbeitung von orga-
nischer Substanz

— ebenes, gleichmaRig gepfligtes und abge-
setztes Saatbett

— wegen Hecklastigkeit des Geréts ein-
schlieBlich Diingerfiillung und der wech-
selnden Bodenbedingungen den Traktor
MTS-82 einsetzen

— granulierter N-Dinger muf trocken sein,
damit er seine volle Rieselfahigkeit be-
kommt (feuchter Diinger fuhrt zu vermin-
derter Ausbringmenge)

— verschlissene oder deformierte Grubber-
zinken sofort wechseln, um gleichmaBige
Ablagetiefen zu erreichen

— zum Schichtende miissen Vorratsbehélter
und Auslaufe frei von Diinger sein.

6. Ergebnisse

Bei der Erprobung des Geréts im Jahr 1989 in
der LPG(P) ,Georg Ewald” Héasen auf einer
Flache von 443 ha traten keine funktionellen
Stérungen auf. Durch mechanischen Ver-
schlei im Boden und vor allem an Steinen
muBten lediglich ein Grubberzinken mit
Schar und mehrere Haufler ausgetauscht
werden.

Der Pflege- und Wartungsaufwand erwies
sich als gering. Die im Einsatz mehrfach ge-
messene Querverteilung des N-Diingers
liegt bei gleichmaBiger Beflllung des Vor-
ratsbehélters unter £10%.

Die Qualitat der Dammvorformung ent-
spricht den Forderungen nach Standard
TGL 33738. Mit Hilfe der Schleppketten
wird eine feinkriimelige Oberflache erreicht.
Das Gerit zeichnet sich weiterhin durch den
einfachen Aufbau unter Verwendung von
Baugruppen und Teilen anderer landwirt-
schaftlicher Arbeitsmittel aus. )

7. Zusammenfassung

In der LPG Pflanzenproduktion ,Georg
Ewald” Hasen, Bezirk Potsdam, wurde eine
aufwandsparende Losung fir die Dammvor-
formung zu Kartoffeln in Kombination mit ei-
ner funktionssicheren UnterfuBdiingung ge-
funden. Der wesentlichste Neuheitsgrad be-
steht in der UnterfuBdiingung bei hoher Ge-
nauigkeit der Verteilmenge Uber die gesamte
Arbeitsbreite. Die beschriebene L6sung ist
als nachnutzungsfahige Neuerung eingetra-
gen. A 5832

Zum Instandhaltungsaufwand der Innenfutterstrecke
in industriemafigen Milchproduktionsanlagen

TZL Dr. agr. M. Koallick/Dipl.-Agr.-Ing. R. Trbger
Forschungszentrum fiir Mechanisierung und Energieanwendung in der Landwirtschaft Schlieben der AdL der DDR

Einleitung und Aufgabenstellung

Nachdem in [1] iber den Instandhaltungsauf-
wand der stationaren Technik in Milchpro-
duktionsanlagen nach dem Angebotsprojekt
Milchviehanlage (MVA) mit 1930 Tierplatzen
berichtet wurde, folgen im vorliegenden Bei-
trag spezielle Ausfihrungen zur Innenfutter-
strecke und zu deren Maschinen.

Das Ziel der Untersuchung bestand darin,
Orientierungswerte fir den personellen und
finanziellen Instandhaltungsaufwand, den
Material- und Fremdleistungsaufwand sowie
Uber Schwerpunkte im Schadensverhalten
des Maschinenteilsystems Innenfiitterung
und seiner einzelnen Maschinen zu gewin-
nen.

Untersuchungsmaterial

Das Untersuchungsmaterial und die Untersu-
chungszeitspannen entsprechen den in (1]
verwendeten. Wichtige technisch-technolo-
gische Unterschiede zwischen den Innenfut-
terstrecken der untersuchten MVA sind Ta-
tel 1 zu entnehmen.

Ergebnisse

Insgesamt waren in den drei MVA in 25 Un-
tersuchungsjahren 7411 Instandhaltungs-
malnahmen an den Innenfutterstrecken er-
forderlich, die erneut nach Maschinen, In-
‘standhaltungsart, Gewerk und — soweit mdg-
lich — nach Baugruppen eingeteilt und aus-
gewertet wurden. Hierbei kam es zu einigen
Bereinigungen des Materials gegenuber (1],
wie z. B. durch den Abbau eines Egalisators
am Annahmedosierer H10.2, durch den
kurzzeitigen Einsatz eines Annahmeférderers
T237 in der MVAA sowie durch den Abbau
der anfanglich vorhandenen Mineralstoffdo-
sierer und der stationdren Anbindung der
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Hochsiloanlage an das Futterhaus der
MVAC. So erkldren sich einige kleinere, in
der Fehlergrenze liegende Differenzen
zu [1], die das Ergebnis jedoch nicht beein-
flussen.

Je Durchschnittsjahr ergeben sich grob ge-
rundet 300 InstandhaltungsmaBnahmen mit
1400 AKh (24,65 AKh je Instandhaltungs-
maRnahme) und ein Material- und Fremdlei-
stungsaufwand von 41250 M zu den jeweils
glltigen Preisen bzw. 137,50 M je Instand-
haltungsmaBnahme fir die Innenfutter-
strecke (Tafel 2). Das Instandsetzungsmate-
rial und die Fremdleistungen werden als fi-
nanzieller Aufwand nicht getrennt. Letzterer
bezieht sich hauptséchlich aut die Instandset-
zung von Gurttrommeln sowie Elektromoto-
ren und das Kieben von Gurtbandern. Die
Fremdieistungen nehmen dabei einen Anteil
von 15% der Summe aus Materialaufwand
und Fremdleistungen ein. Bezogen auf die
stationdre Technik insgesamt nehmen der
Arbeitszeitaufwand zur Instandhaltung der

Tafel 1. Technisch-technologische Unterschiede

der Innenfutterstrecken

MVA

A B c
zugeordnete 6 HS25 6 HS25 4 HS26
Hochsiloanlage
Futterzufih- stationar  stationdr  mobil
rung aus den
Hochsilos in *
das Futterhaus
Futterhaus ja nein ja
durchfahrbar
Annahmedosie- nein ja nein
rer mit Egalisa-
toren
Typ der Ab- T227 T227 T228
streicherbén-
der
Mineralstoffdo- ja ja . nein®
sierer im Ein-
satz

1) Minera!l-, Sonder- und Wirkstoffe werden Gber
die Grobfutterdosierer H 10.2 verabreicht

Tafel 2. Aufwendungen zur Instandhaltung der innenfutterstrecke in drei MVA
MVA Anzahl der  Anzahl der Arbeitszeit- Materialaufwand  Anzahl  Material-
Untersu- Instandhaltungs-  aufwand und der AKh aufwand
chungs- maBnahmen Fremdleistung je und Fremd-
jahre Instand- leistung je
haltungs- Instand-
maf- haltungs-
nahme maBnahme
absolut je )Jahr absolut jejahr absolut je Jahr
AKh AKh 1000 M 1000M
A " 3 356 305 13873 1261 402,2 36,6 4,13 119,84
B 8 1719 215 11075 1384 319,9 40,0 6,44 186,07
C 6 2336 389 9478 1580 3088 515 4,06 132,23
gesamt 25 7411 296 34426 1377 10309 41,2 4,65 139,11
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Tatel 3. Durchschnittswerte je Jahr fir den Instandhaltungsaufwand der Innenfutterstrecke wihrend unterschiedlicher Kalender- und Nutzungsjahre

in drei MVA 1930

Untersuchungs- MVA kalender- Nutzungs- Anzahl der Arbeitszeit Materialauf- " Materialaufwand
zeitspanne jahre jahre Untersu- fur Instand- wand und Fremd- und Fremdleistung
chungsjahre haltung leistung je AKh
AKh/a M/a M/AKh
gesamte A 1978...1988 3....13. 1 1261 36 561 28,99
Zeitspanne B 1981...1988 - 1384 39 982 28,89
c 1983...1988 3.8 6 1580 51483 32,58
X 25 1377 41237 - 29,95
bis 1982 A 1978...1982 3. 5. 7 5 1208 12 821 10,61
B8 1981...1982 5...6 2 1338" 31 324" 23,41
C entfallt
X 7 1230 15774 12,82
ab 1983 A 1983...1988 8: +::13: 6 1290 56 058 43,46
B8 1983...1988 7...12. 6 1395 39 701 28,46
C 1983...1988 3. B 6 1580 51483 32,58
X 18 1422 49 081 34,52
die jeweils ersten A 1978...1983 3.... 8 6 1286 15 107 1,75
6 Untersuchungsjahre Cc 1983...1988 3....8 6 1580 51483 32,58
X 12 1433 33 295 22,17

1 der MVA B mufte jeweils 1981 und 1982 der Férdergurt des Zentralférderers gewechselt werden; Werte des 1. Gurtwechsels (1981) bei offensichtlich unge-
signeter Qualitat des Fordergurtes sind hier nicht enthalten

Tafel 4. Instandhaltungsaufwendungen der innenfutterstrecke
MVA  Anzahl der Arbeitszeitaufwand Anzahl der Materialaufwand und Anzahl der instandhaitungskosten
Untersuchungs- e Untersuchungs-  Fremdleistungen Untersuchungs-
jahre jahre jahre
X s 5% X s 5% X s s%
AKh/a AKh/a % M/a M/a % M/a M/a %
A 1 1261 +233 185 6 56 058,  +33415 596 6 67 295 +35768 53,2
* (929... (24 8197 (34 299
1732) ) 102 047) 113 898)
B 8 1384 +261 18,9 6 39701 +20621 51,9 6 52319 +24026 45,9
(1027... (16 797... (31 597
1 844) 67 094) 85 534)
c 6 1580 +292 185 6 51483 +23901 46,4 65 258 +26940 41,3
(1246... (27 256... (34732
2030 90 869) 106 189)
X 25 1377 +277 201 18 49 080 +25918 52,8 18 61624 +28391 46,1
' (929... (16 797... (31597...
2 030) 102 047) 113 898)

ienfutterstrecke mit einem Anteil von
18,1% den 3. Platz und die Instandhaltungs-
kosten mit einem Anteil von 22,1% den
2. Platz ein [1].
Der EinfluB unterschiedlicher ‘Material- und
Regelleistungspreise erfordert auch hier die
gleiche, bereits beschriebene Auswerteme-
thode {1]. Neben dem ‘verschieilbedingten
Anwachsen der Material- und Fremdlei-
stungskosten bewirken die unterschiedl-
chen Preise einen weiteren und stérkeren
Kostenanstieg (Tafel 3). Wahrend sich der
Arbeitszeitaufwand im Lauf der Jahre auf be-
triebsspezifische Werte einpegelt und nur
geringfligig ansteigt, erhdhen sich die finan-
Ziellen Aufwendungen fiir Material- und
Fremdleistungen wesentlich starker, wie aus
dem Material- und Fremdleistungsaufwand
je AKh leicht zu erkennen ist. Am deutlich-
sten ist dies bei einem Vergleich der ersten
6 Untersuchungsjahre zwischen den MVAA
und C bei unterschiedlichen Kalenderjahren
(Tafel 3). Um diesen EinfluR bei der Auswer-
tung weitgehend auszuschalten, beziehen
sich die weiteren, Untersuchungen zu wert-
abhangigen EinfluBgroRen nur noch auf die
Jahre 1983 bis 1988, also insgesamt 18 Unter-
suchungsjahre.
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Ein statistischer Mittelwertvergleich zeigt fur
den Arbeitszeitaufwand einen signifikanten
Unterschied der MVAA zur MVAB, obwohl
hier mit 123 AKh die geringste Mittelwertdif-
ferenz vorliegt, und auch zur MVAC. Bei
den wertabhangigen EinfluBgroBen ist ein si-
gnifikafiter Unterschied nicht nachweisbar.
Betrachtet man aber in Tafel 4 das Verhéltnis
Arbeitszeitaufwand zu Materialaufwand und
Fremdleistungen, so haben sich die signifi-
kant niedrigeren Arbeitszeitaufwendungen
der MVAA durch die hohen Material- und
Fremdleistungsaufwendungen in den In-
standhaltungskosten nicht niedergeschla-
gen. Das deutet neben dem erhéhten Abnut-
zungsgrad, der sich u. a. am Verbrauch be-
stimmter Ersatzteile nachweisen laRt, auf die
Wirkungen der Preisverdnderungen hin.
Die durchschnittlichen Aufwendungen fir
die Instandhaltung gehen, geordnet nach
der Art der Aufwendungen und den Einzelan-
lagen, aus Tafel 4 hervor. Hierbei sind be-
sonders die Standardabweichung s und de-
ren Variationskoeffizient s% zu beachten, die
die Aussagesicherheit bestimmen. Sie unter-
scheiden sich zwischen Arbeitszeitaufwand
sowie Materialaufwand und Fremd|eistungen
erheblich.

Eine Aufschlisselung dieser fiir die Innenfut-
terstrecke dargesteliten Aufwendungen auf
die Einzelmaschine der in ihr vorhandenen
Maschinenarten bzw. -typen ist Tafel 5 zu
entnehmen. Hierbei kdnnen fiir Maschinen,
die in der Innenfutterstrecke mehrfach vor-
kommen, nur Mittelwerte der Aufwendun-
gen fur alle Maschinen eines Maschinentyps
bzw. einer Maschinenart angegeben wer-
den. Dabei zeigen sich Annahmedosierer
und Zentralforderer als aufwendigste
Maschinenarten. Andererseits treten bei ei-
nem durchschnittlichen  Material- und
Fremdleistungsaufwand von 35,64 M/AKh
die Abstreichbander mit 50,16 M/AKh und
die Annahmedosierer H10.2 mit 45,15 M/
AKh als materialintensiv deutlich hervor. Die
BMSR-Technik, gefolgt von dem Zufiihrfér-
derer zum Krankenabteil, den Mineralstoff-
dosierern und der Konzentratfutterlagerung
und -dosierung am Futterhaus bleiben unter
20,— M/AKh Material- und Fremdieistungs-
aufwand. Allgemein ist es Ublich, die Auf-
wendungen flr die Instandhaltung den
Maschinenpreisen in Form des Industrieab-
gabepreises (IAP) als Instandhaltungskosten-
satz oder Instandhaltungsquote gegeniiber-
zustellen. Hierfur lassen sich die in den be-
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Tafel 5.

Durchschnittswerte von drei MVA 1930 fiir die Anteile der einzelnen Maschinenarten bzw. -typen

am Instandhaltungsaufwand der Innenfutterstrecke (Werte beziehen sich auf die Einzelmaschine)

Maschinenart bzw. -typ An-  Arbeitszeitaufwand Materialaufwand und  Instandhaltungskosten
zahl Fremdleistung

25 Untersuchungs- 18 Untersuchungs- 18 Untersuchungs-

jahre jahre jahre

AKh/a % M/a % M/a %
Annahmedosierer
H10.2 2 202 14,6 9 097 18,5 10 918 17,7
Sammelférderer 1 77 5,6 2204 4,5 1922 4,7
Kraftfutterlagerung
und -dosierung 1 31 2,2 543 1.1 810 1,3
Mineralstoffdosierer 2 23 1,7 346 0,7 610 1,0
Zentraltorderer 1 203 14,7 4 689 9,6 6126 9,9
Querférderer 5 16 1,2 391 0,9 523 0,9
Abstreicherband 9 43 31 2135 4,3 2533 41
Zufthrforderer
(Krankenabteil) 1 5 0,4 57 0.1 168 0.3
BMSR-Technik 1 146 10,6 1533 31 3129 5.0
Innenfutterstrecke .
(alle Maschinen) 1379 100,0 49 082 100,0 61623 100.0

Tafel 6.

Verhiltnis zum Wiederbeschaffungspreis (IAP)

Instandhaltungsaufwendungen der Innenfutterstrecke in der Zeitspanne von 1983 bis 1988 im

MVA Wiederbeschaf-
fungspreis (IAP)

Arbeitszeitaufwand

Materialaufwand und
Fremdleistung

Instandhaltungskosten

1000 M AKh/a AKh/1 000 M (IAP) M/a % |IAP M/a % IAP
A 608,2 1290 21 56 058 9.2 67 295 "1
B 632,2 139 2.2 39701 6.3 52 319 8,3
Cc 592,2 1580 2,7 51483 8,7 65 258 11,0
X 610,8 1422 23 49 080 8,0 61624 10,0

Tafel 7. Durchschnittswerte von drei MVA 1930 fur Instandhaltungsaufwendungen bei ausgewéhlten Mas-
chinen der Innenfutterstrecke absolut und im Verhéltnis zum Wiederbeschaffungspreis (IAP)

Maschine 1AP Arbeitszeitaufwand Materialaufwand Instandhaltungskosten
und Fremdleistung
1000 M a" AKh/a AKh/ a"  M/a % IAP a" M/a % IAP
1000 M IAP

Annahmedosierer
H10.2 37,0 50 201 54,3 36 9097 24,6 36 10918 29,5
Sammelforderer 13,0 25 76 58,5 18 2204 17,0 18 2922 22,5
Zentralférderer 130,0 25 203 15,6 18 4689 3,6 18 6231 4,8
Abstreicherband
T227 bzw. T228 28,9 225 43 14,9 162 2135 7,4 162 2540 8,8
BMSR-Technik 65,0 25 146 22,5 18 1641 2,5 18 3129 4,8

1} ausgewertete Maschinenjahre

Tafel 8. Instandhaltungsaufwendungen im Verhiltnis zur durchgesetzten Futtermasse bei der Innenfut-
terstrecke
MVA Unter- durchgesetzte Ar-  Unter- durchgesetzte Material- instand-
suchungs- Futtermasse beits- suchungs- Futtermasse aufwand- haltungs-
jahre zeit- jahre und kosten
auf- Fremd-
. wand leistung
X s s% X s . s%
tOS/a tOS/a % AKh/ tOS/a tOS/a % M/1 000t M/1 000t
1000t oS os
oS
A 1978...1988 11 33231 £32099,7 37,9 1983...1988 6 34939 +33239,5 1604 1926
B 1981...1988 8 32 156 +24047,9 43,1 1983...1988 6 32774 £25007,6 1211 1596
C 1983...1988 6 33533 +£18495,5 47,1 1983...1988 6 33533 £18495,5 1535 1946
X 25 32960 +2649 8,0 41,8 18 33749 +26357,8 1454 1822
(28 698 (28 698
39 142) 39 142)

reits 15 Jahre alten Angebotsprojekten ent-
haltenen IAP infolge Preisverdnderungen
nicht mehr anwenden.

Um dennoch Orientierungswerte zu ermit-
teln, wurde den Instandhaltungsaufwendun-
gen als |IAP ein ,Wiederbeschaffungspreis”
gegenubergestellt, der aus den Unterlagen
der EDV-Programme AULI und DAPF des
Forschungszentrums fir Mechanisierung
und Energieanwendung in der Landwirt-
schaft Schlieben und dem Handelssortiment
des VEB agrotechnic [2] nach dem Stand von
1988 kalkuliert wurde. Nach Tafel 6 ergibt
sich fur die Summe der Betriebe fir die In-
nenfutterstrecke ein Instandhaltungskosten-
satz von 10%, der sich aber von Anlage zu
Anlage und noch mehr von Maschinentyp zu
Maschinentyp erheblich unterscheidet (Ta-
fel 7). Das Nutzungsalter der untersuchten
Maschinen und damit ihr Verschlei fallt
wiederum kaum ins Gewicht, bzw. er wird
von anderen Faktoren, wie eingesetzte le-
bendige Arbeit, Kosten fiir Material- und
Fremdleistungsaufwendungen oder Zeit-
punkt des Ersatzes von Einzelmaschinen,
Uberlagert. Bei den ausgewahlten Schwer-
punktmaschinen (Tafel 7) erklart sich -
hohe Aufwand fir die Instandhaltung der
nahmedosierer aus ihrer Arbeitsaufgabe und
den hohen Beanspruchungen, die sich in der
Praxis ergeben. Hierbei liegt die MVAB mit
283 AKh/a je Annahmedosierer am hoch-
sten, die einzige Anlage, die nur mit stationa-
rer Zufihrung und Schichthéhengleichhalter
(Egalisatoren) arbeitet. Die MVAA und C, die
die Dosierer groftenteils mobil beschicken,
hatten einen Aufwand je Annahmedosierer
von 134 bzw. 216 AKh/a. In beiden Anlagen
wurden die Annahmedosierer verstirkt, da-
mit sich die seitliche Beanspruchung des Be-
hélters beim Abkippen ‘des Futters verrin-
gert. Beim Material- und Fremdleistungsauf-
wand konnte in der MVAA durch zeitigen
Austausch beider Annahmedosierer der Auf-
wand in den Jahren 1983 bis 1988 mit
5968 M/a recht glnstig gehalten werden.
Die MVAB und C, die in der genannten Zeit-
spanne einen bzw. zwei Annahmedosierer
grundinstand setzten, benétigten 10272 bzw.
11052 M/a.

Unerwartet hoch sind die Aufwendungen
die Sammelforderer, die in einem ungin.
gen Verhdltnis zu den Ubrigen Férderern ste-
hen. Die durchschnittlichen Aufwendungen
fir Wartung und Pflege von 286,8 AKh/a be-
tragen am Gesamtarbeitsaufwand fur die In-
standhaltung 20,8 %, schwanken aber relativ
stark zwischen den MVA im gleichen Ver-
héltnis wie die Gesamtaufwendungen. Somit
schlagt sich ein héherer Aufwand fir War-
tung und Pflege nicht sichtbar bei eingespar-
ten Instandsetzungsaufwendungen nieder.
Der Anteil der Elektrikerarbeiten belduft sich
auf 330,6 AKh/a oder 24,0% der Gesamtar-
beitszeit und zeigt nur in der MVAC eine Ab-
weichung nach oben.

Um weitere wertunabhéngige Aussagen zum
Instandhaltungsaufwand der Innenfutter-
strecke zu treffen, wurden die Instandhal-
tungsaufwendungen zur dosierten bzw. ge-
forderten Originalfuttermasse ins Verhiltnis
gesetzt (Tafel 8). Hierfur liegen in den Betrie-
ben genaue Angaben zu den Gesamtfutter-
massen vor, die bei parallelem Einsatz meh-
rerer Maschinen, wie z. B. Annahmedosierer
oder Abstreicherband, aber nur anteilig und
nicht den tatsachlichen Verhiltnissen ent-
sprechend aufgeteilt werden koénnen (Ta-
fel 9). Da die drei MVA an ihren Karussell-
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Tafel 9. Durchschnittswerte je Einzelmaschine und Jahr aus drei MVA 1930 in den Jahren 1983 bis 1988 fiir Instandhaltungsaufwendungen im Verhiltnis zur
durchgesetzten Futtermasse bei den Einzelmaschinen der Innenfutterstrecke

Einzelmaschine Anzahl ausgewertete durchgesetzte Arbeitszeitaufwand Materialaufwand Instandhaltungs-
bzw. Maschinenkette Maschinen- Futtermasse und Fremdleistung kosten
jahre
a tOS/a AKh/a AKh/ M/a  M/1000t M/a  M/1000t
10001 oS oS
(O]
Annahmedosierer H 10.2 6 36 16 197 209 12,9 9097 562 10918 674
Sammelforderer 3 18 32 394 98 3,0 2 204 68 2 922 90
Konzentratfutterlagerung
und -dosierung 3 18 1226 30 24,7 542 442 810 661
Mineralstoffdosierer 4 24 97 30 3093 513 5 289 763 7 866
Zentralforderer 3 18 33748 188 5.9 4689 143 6126 182
Querférderer 15 90 6 750 15 2,2 391 58 523 77
Abstreicherband 27 162 3713 45 121 2128 573 2533 682
Zufihrforderer (Krankenabteil) 3 18 ~ 330 14 42,4 57 173 168 509
BMSR-Technik 3 18 33748 180 5,3 1533 45 3129 93
Innenfutterstrecke (alle Maschinen) 3 18 33 748 1422 421 49 080 1454 61489 1822

melkanlagen fast ausschliefflich mit Lockfut-
termengen arbeiten, wird unterstellt, daR %
der gesamten Konzentratfuttermenge Uber
die Innenfutterstrecke gefittert wird. Es ist
Uber die Jahre eine steigende Tendenz der
~ -~amtfuttermasse bei abnehmendem Kon-
ratfutteranteil zu erkennen.

Anhand der in Tafel 9 ermittelten Relativ-
werte ist es mdoglich, fiir entsprechende
Maschinen die Instandhaltungsaufwendun-
gen als Orientierungswerte nach dem Futter-
durchsatz zu kalkulieren.

Zusammenfassung

Aus dem vorliegenden Material Gber langfri-
stige Untersuchungen zum Instandhaltungs-
aufwand in Milchproduktionsanlagen nach
dem Angebotsprojekt Milchviehanlage mit

1930 Tierplatzen wird das Maschinenteilsy-
stem Innenfitterung ndher ausgewertet. Ne-
ben wertabhdngigen Aussagen zu Material-
aufwendungen, Fremdleistungen und In-
standhaltungskosten mit der Problematik ver-
anderlicher Preise werden Aussagen zum Ar-
beitszeitaufwand und den durchgesetzten
Futtermassen getroffen. Die Futtermassen
zeigen mit einem Variationskoeffizienten von
8% die geringste Variabilitat. Danach folgen
der Arbeitszeitaufwand mit 20 %, die Instand-
haltungskosten mit 46% und die von der
Preisbewertung voll abhangigen Material-
und  Fremdleistungsaufwendungen  mit
53%.

Auf den Tierplatz bezogen erforderte die In-
nenfutterstrecke im Mittel von 18 Untersu-
chungsjahren in drei MVA in der Zeitspanne

von 1983 bis 1988 0,7 AKh/a an Arbeitszeit-
aufwand, 25,43 M/a an Material- und Fremd-
leistungen und 31,93 M/a an [nstandhal-
tungskosten. Die Einzelmaschinen zeigen
zum Instandhaltungskostensatz grofRe Unter-
schiede, die zwischen 4,8 % (BMSR-Technik,
Zentralférderer) und 29,5% (Annahmedosie-
rer H 10.2) liegen. Unerwartet hoch sind die
Aufwendungen beim Sammelférderer H 40
mit 22,5 %.
L]
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1. Aufgabenstellung

Die Effektivitdit von Produktionsprozessen
wird in entscheidendem MaR durch das
technologische Niveau bestimmt. Die sach-
und fachgerechte Erarbeitung der technolo-
gischen Unterlagen fur die Fertigung, Mon-
tage und Instandhaltung der landtechnischen
Anlagen erfordern vom Technologen jahre-
lange praktische Erfahrungen und ein hohes
Fachwissen. Infolge der breiten Erzeugnispa-
lette im landtechnischen Anlagenbau und
der immer umfangreicher und komplizierter
werdenden Technik und organisatorischen
Durchdringung sind die zu verarbeitenden
Fakten und Daten fur den einzelnen kaum
noch iiberschaubar. Das -trifft besonders fir
die ohnehin schon technologisch schwer zu
beherrschende Auflenmontage zu. AuBer-
dem leidet das technologische Niveau unter
der standigen personellen lUnterbesetzung.
Setzen die Industriebetriebe mit ihrer oft sor-
timentsbereinigten Produktion fur 6 bis 10

agrartechnik, Berlin 40 (1990) 5

Produktionsarbeiter einen Technologen ein,
so sind in den Betrieben des landtechni-
schen Anlagenbaus (LTA-Betriebe) durch ei-
nen Technologen 34 bis 40 Produktionsarbei-
ter zu betreuen.

Nur durch eine gut organisierte Erzeugnis-
gruppenarbeit war es in der Vergangenheit
moglich, die wichtigsten technologischen
Aufgaben einer Lésung zuzufiihren. Im Zeit-
raum 1986/87 erdffneten sich auch in der
DDR durch den internationalen und nationa-
len Entwicklungsstand reale Maoglichkeiten
zur Anwendung der Mikroelektronik auf
breiter Basis. Im Auftrag der Erzeugnis-
gruppe Anlagenmontage hat sich die Arbeits-
gruppe Technologie bereits Ende 1986 dem
Problem der effektiven Nutzung der Mikro-
rechentechnik zur Rationalisierung der tech-
nologischen Arbeit und somit zur Erhéhung
des technologischen Niveaus gestellt. Da
sich in den VEB LTA Neubrandenburg und
Rostock bereits leistungsfahige Abteilungen
Mikrorechentechnik profiliert hatten,
wurden beide Betriebe mit der Software-
entwicklung beauftragt.

Mit dem zentralen Normenkatalog, dem Be-
triebsmittelkatalog, Rahmentechnologien
und Prifvorschriften war in den vergange-
nen Jahren durch die Arbeitsgruppe Techno-

logie ein solides Fundament fiir die rechner-

gestutzte Erarbeitung von Montagetechnolo-

gien geschaffen worden.

Durch folgende Faktoren wurde eine rasche

und qualitdtsgerechte Programmierung er-

maglicht:

— klare technologische Vorgaben

— hoher Ausbildungsstand der Programmie-
rer

— Interesse an einer kreativen Arbeit am
Computer.

Aus heutiger Sicht kann festgestellt werden,

daR die Aufgabe schneller als geplant und

mit einem &uferst positiven Ergebnis geldst

wurde.

2. Losungsweg und gegenwirtiger Stand
der Erarbeitung von Montagetechno-
logien mit Hilfe eines Computers

2.1. Aufbau und Inhalt einer Montage-
technologie

In Abstimmung mit allen LTA-Betrieben

wurde eine einheitliche Grundform der Mon-

tagetechnologie folgenden Inhalts entwik-

kelt:

— Deckblatt

— technologische Anforderungen an Auf-
traggeber, Baubetrieb und Auftragnehmer
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