
Industriemößige Organisation der Arbeiten 
in der Pflanzenproduktion 

Industriemäßige Produktionsmethoden in der Pflanzenpro­
duktion anwenden heißt nicht nur, den Produktionsprozeß 
mit modernen land technischen Produktionsmilleln durchzu­
führen, sondern auch durch eine industriemäßige Organisa­
tion der Arbeit eine hohe Effektivität der eingesetzten Ar­
beitskräfte und Maschinen zu sichern. Es gibt in vielen 
LPG, VEG, GPG und kooperativen Abteilungen Pflanzen­
produktion (KAP) recht erfolgreiche Bemühungen, um den 
Einsatz der Technik planmäßig vorzubereiten und operativ 
zu leiten. 

Für den Produktionsleiter bedeutet das aber, eine recht um­
fangreiche und schwierige Arbeit zu leisten, die Frage nach 
Hilfsmilleln wird deshalb immer örter gestellt. 

Der Einsat,. von modernen Führungsmitteln wird bei in­
dustriemäßigen Produktionsmethoden in der Pflanzenpro­
duktion zur :\'otwendigkeil. 

Oll di.· Retril'be und Einrichtun~"1\ im Bereich des Staat­
lichen Komit"", fiir Landtechnik auch für den effektiven 
Einsatz der landtechnischen Produktionsmittel eine große 
Verantwortung tragen, wurde im Hahmen der Forschljngs­
arbeiten des SKL für die industriemäßige Organisation der 
PflanzenproduktioIl eine modeme Methode ausgearbeitet. 

Es handelt sich um die "Methode der operativen Einsatz­
planung landtechnischer Produktionsmittel in der Pflanzen­
produktion". 

Diese Methode ist ein Hilfsmittel für den Produktionsleiter 
in KAP und spezialisierten LPG für die Vorbereitung und 
Durchführung des Produktionsprozesses. 

i)ie wurde im Rahmen der For'ehun~,arbeit von einer Ar­
beitsgruppp unter Leitung des Ingpnieurbüros für ;\leehani­
siernng Landtechnik Hosto(·k ausgearbeitet. Parallel dazu ar­
beitete eine Forschung-sgruppe unter Leitung von Prof. Dr. 
Rail, Martin-Luther-LTniversität Halle, an diesem Problem. 

Beide Arheitsgrnppl'n hab"n ihre Arheitl'n koordiniert und 
ihre Ergebnisse all'getameht und möchten jetzt einen ein­
heitlichen Anwendervors('.hlag vorstdlen. 

Angeregt 'durch das !!roßI' Interess<,. das der Methnde d<'r 
np"rAtiven EinsntzplAnnll~ (OP!') VOll fortgeschrittenen Be­
trieben der PfllInzenproduktion entgegcngebracht wird, möch­
ten wir diese Methode näher erläutern, um die breite An­
wendung zu ermöglichen. 

Oie Method" OPL hat zwei Hauptteile: 

die Anfertigu ng <!e~ Einsatzplans 

die operative Lei tung (Disposition). 

Während die Anfertigung des EillSAtzplans die Phase der 
operativen Pro<!uktionsplanung umfaßt und mit relativ gro­
ßem zeitlichen Vorlauf zwischen Anfertigung und Verwen­
dung des Einsatzplans ablaufen kann, umfaßt die operative 
Leitung die tägliche Arbeitsdisposition auf der Grundlage 
des Einsatzplans. 

1. Der EinsatzpIan 

1.1 . Datenträger 

In Abstimmung mit den auf das Planungsjahr aufgl'hauten 
Dokumenten wird der Einsatzplan für eine Arbeitskampagne 
erarbeitet. Dabei interessiert nicht nur der Produktionsab­
lauf spezieller Komplexe, sondern der gesamte in der KAP 
bzw. LPG notwendige ProduktionsablauC. 

Der Einsatzplan setzt die Zusammenstellung der Informa­
tionen auf folgenden Datenträgern voraus : 

• Ingenieurbüro für Mechanisierungsprojektierung Landt.echnik R~to('k 
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1.1.1. Schlagliste (DT 1) 

Ausgehend von der Schlageinte ilung entsprechend der Flur­
karte wird eine jährlich neu anzufertigende Liste nach fol­
gendem Schem" aufgestellt: 

Schlagnr. Schlaggröße in ha I Vorfrucht 
~---+------"=---+-I --+-----"--1 
EmpfehlellSwf'rt ist auch dic Anfertigung eIner ausführ­
lichen Schlagkartei als bleibendes Arbeitsmittel. 

1.1.2. Entfernungsrnatrix (DT 2) 

Die Entkrnungen der Schläge zu den wiehtigst<'n Hezugs­
und Lagerstätten werden in tabellarischer j'"rm (Tafel 1) 
festgehalten. Unterschiedlichc Fanrbahnklassen werden durch 
Ylarkierungen gekennzeichnet. Es hedeuten: 

FAhrbAhnklasse I (Strich in d<'r linken oheren Ecke): 
'schlechte Wirtschaftsweg<, 

- Vmax für LKW 12 km/h 

- Vmax für Tr"ktor 15 km/ h 

Fahrbahnklasse II (Strich in der rechten oberen Ecke): 
mittlere Wirtschaftswege und Straßen 

Vmax für LKW 29 km,'h 
- Vmax für Traktor 19 km/'h 

Fahrbahnklasse 111 (Strich in d('r rl'chtt"l unll'rl'n Ecke) : 
gute \Virtschaftswege und Straßen 

- keine besonderen r.cschwindigk<,itsbeschränkungen 

km I 
Schln~ I Schlag I~ 
I 2 

Spl'ichf'r I/I. ~' 1 ;),:~ "I 
Silo 

1 
2,0 /1 ~,5 1 

t 

1.1.:1. Produktionswrfnhrl'n !.Irr :1) 

Nach dem Schema der "Technologischen Musterkarte" wer­
den für "lIe Kulturen <!ie Teehnologi<'n erarbeitet. 

Um dirs .. IImfan!!reirhe Arbl';t in 1!1I1t'r Qualität IInsführen 
zu können, ist di('. Mitarbeit erfahr.,ner Praktiker und die 
Nutzung von Hilfsmitteln erforderlich. 

Solche Hilfsmittel sin<!: 

T'·penlösung('.n nach der wissenschaftlichen Arh<,ilsorga­
nisation (WAO) 

Programme zur Berechnung der Maschinenkomplext' 

Programme zur Berechnung bf'triebsspezifischer Normen 

Programm zur Transportoptimierung 

Tahellen und Nomogramme 

Diese Programme, die auch losgelöst von der Methode OPL 
zu nutzen sind , wurden von den [ngenieurbüros Schwerin 
und (ottbus in Zusammenarbeit mit nem VEB OHZL Neuen­
hagen erarbeitet und werden noch ausführlich erläutert. 

Die "Technologische Musterkarte" ist weitgehend bekannt, 
so daß auf eine nähere Erläuterung verzichtet wird. 

1.1.4. Maschinenbestllndsliste (DT 4) 

Die l\Iaschinenbestandsliste gibt. einen genauclI tJberblick 
über die für die Pflanzenproduktion vorhandene Technik, 
sie ist nach folgendem Muster lIufzustellen: 
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:'>r. 
Ud. 

InV/'nlllr-.\r. Type 
oder 
Kennzpichen 

1.1.5. Vur,,"ngslistc (DT 5) 

Haujllhr Standort Bl'IIlt'rkunK 

Untpr Verwt'ndun" orr Datpnträ"er 1 his I, werdell fiir den 
Zeitraum (·iner Kampagnc oie durchzllführendpn Arbeits­
Artcn 11110 d il' ORZU erforderlichen Kapuzitälell zur Bc­
rcchnunl( oes Einsatzplans zusammengestellt. Besonders oie 
geplantE' Iteihenfolge der Arbeitsgänge (Vorläufer) sowie 
durch a"rotechnische Termine hegrünoelen Zeitmarkpn (frü­
hester AnfangstermilJ; spätester Endtermin) werdt'n in der 
Vorgangslistp festgehalten . 

Die Vorgllngsliste ist die Eingabeliste für die EDV-Anlage 
zur Berechnung des Kampagneplans. 

Ihre Form richtet sich nach dem zur Anwendung kommen­
den EOV-Progrnrnm. 

1.2. Berechnung des /<;insal zplan .• 

Oer Einsat:tplan kann gegenwärtig mit Hilfe von zwei Pro­
grRmrnen angefertigt werden: 

Progrllmm KEPF 1 auf EDV A C; 8205 

Programm 1\'1'1' 71/ B auf EDV A R 300 

Beide Programme bedienen sich mathematischer Grund lagen 
der Netzplantechnik, erweitert um eine Kapazitätensumrnie­
rung. 

Ausschlaggebeno für oie Entscheidung für eines der beiden 
Progrllmme ist die verfügbare EDVA. Im Bereich der Be­
zirkskomitees für Landtechnik sind überwiegend Rechner 
vom Typ C 8205 vorhanden, 

1.2.1. Dlls Progrllmm KEPF 1 

DAS Pro"ramm wurck von Dipl.-Ing-. Wildec:k vom VEß 
J:rA H,ostoek geschaffen . Vorbild wa~ das iu der Bauindu­
strie verwendete Programm PM 1" das für die EDVA R 300 
ausgelegt ist. Unter Verwendung des für die EDVA C 8205 
vom VER Kombinat Zentrol\ik angebotenen CPMj MPM-Pro­
gramms entstand ein vielseitiges Programm zur Berechnung 
oes Kampagne-Einsatzplans für die Pflanzenproduktion. Die 
Speicherkapazität des Kleinrechners C 8205 erlaubte, ein Pro­
gramm auszuarbeiten , das dem Problem folgende Grenzen 
setzt: 

Anzahl oer Vorgiin~e 

Abteilungs-, Komplex- o. Brigadenummer 

Knlturnummer 

Arbeitsgangnnmm<lr 

spätestl'r Endtermin 

Vorgangsdauer 

Kllpazitä tenstückzahl 

Kapazitäten je Vorgang 

Anzahl der Kapazitätenarten 

max.320 

max. 63 

max. 63 

mllx. 99 

512 ZE 

max. 512 ZE 

max. 63 

max. tO 

max. 20 

Unsere ersten Erfahrungen mit Netzplänen in der Land­
wirtschaft besagen, daß wir mit den angegebenen Grenzen 
auskommen. Werden diese Grenzen überschritten, so er­
kennt das Programm diesen Fehler und zeigt ihn an. 

Tafel 2. Sch~mo der [)ateneillgab~ 

Vorgang 
i 

Vorgang i 
Brigade Kultur Arb~its - IId .-

gang Nr. 
Dauer 

Bezeichnung 
Arbeits~ Kultur 
gang 

-----------------------------------------~ 
B~i.p;cl : 
OM 02 03 70 025 04 Stroh · WIG~~ 

prt's 

Kapazitätcnnummer (Stück) 

~I~ 
3 7 8 ... 20 

C; .1 ~ 

AgrarlAxhllik . 23 . .Ig . . lIeft C; . JUli; 19n 

Dem Programm KEI'I' I wird zur (}lIalitiilssidtt'runl!" der 
EingIlbedaten ,'in Datenprüfprogramm und ein Zyklusprüf­
programm vorgeschaltet. Alle drei Programme sind in der 
Programmierspradw FI PS 1 geschril,bl'n . 

Eingabe 

Die Eingabe erfolgt mit Hilfe eies Dlltentriigl'rs :1 (Vorgllngs­
list(') nach oem in Tafel 2 dargestclltpn Srhl'.ma . 

Die Vorgangsnummer ist zehnstellig. Für oie !'IlIJIlrnerierung 
der Kulturarten. der Arheitsgängc und der KapllZitätenarten 
wllroen einheitliche Schlüssellisten uusgearbeitet. Der relativ 
große Aufwand für die Vorgangsnummer ist in der Vielfalt 
der Auswertun"smöglichkeiten begründet. So kunl! die Er­
gebnisliste sortiert werden nach 

Brigaden, Komplexen, Teilnetzen 
Kulturarten 
Arbeitsgängell 
laufenden Nummprn 

Die Dauer des Vorgangs wird in Tagl'n Hn"c~dll'n und rl'­
sultiert aus den Berechnungen der Maschinenkomplexe. Ver­
einheitlicht wurden auch der Kurzbezeichnungstext für Ar­
beitsgang und Kultur. Dieser Text braucllt nicht abgelocht 
und eingegeben zu werden . da er über die jeweilige Ziffer 
im Programm eingebunden ist. Die Kapazitäten sind eben­
falls verschlüsselt. So erhält der Eingabebeleg für das dar­
gestellte Beispiel folgende Form: 

4 2. 3. 20. 25. 4 3.3 5.6 7.3 8.:1 

Ausgabe 

Der fertige Einsatzplan wird In Form dreier Listen vom 
Rechner ausgegeben: 

Tabelle 
- Balkendiugramm 
- I<apaziti.itellsummil'rung 

Tabelle und BalkendiagrulllJll vermitteln die glcidlc Aussage 
in unterschiedlicher Form. 

Die Tabelle weist die in Tafel 3 gezeigte Form auf. 

In Tafel 3 bedeu ten : 

D Vorgangsdnuer 
FAT frühester Anfangstermin 
FET frühester Endtermin 

5AT spätester Anfangstermin 
SET 
PG 

spätester Endtermin 
Gesamtpuffer 

Tafel 3. Dpr vom Hcchner ausgegch(,l1~ Einsatzplan in Tabcllp.nforrn 

Nr. Vorgang Name Vorgang n FAT FET SAT SET PG 

ßpispiet: 
2370 20 Stroh- \VIGE H 20 24 16 

pres 

Tarel~ . Zweite Form df's Einsatzplans, das Balkendiagramm 

Nr. Vorgang Name Vorgang 0 10 15 20 25 

2370 25 Slrohpres W1GE xxxx - - - - - - - - - - -

Tafel 5. Kapa7.ität ensummi('rung nach FA T 

Tt~rmiJl 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
g 
9 

10 
11 

;j 

Beispiel 

J 
J 
J 
3 

Kapazitätpnart 
4 5 6 

C; 

G 
G 
6 

H 9 ...... . 20 

~ J 
;j J 
.1 3 
:j 3 
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OiE' Z"iuInIlRb" erfnl!(t in KpnntR!lpn. 

Das Balkendiagramm ist in Tafel 4 clargestellt. 

Die Dauer des Vorgang~ wircl als Balken clurch Sternchen 
ausgedruckt und clip Purrerzeit erschpint als Strich. 

Die Kapazitätensummierung erfolgt nach FAT wie in Ta­
fel 5 gezeigt. 

Im Beispiel wurcle nur pin Vorgang betral'htet, .. nsonsten 
erfolgt eine Summicrung- al\"r zu einem Termin bcnötigten 
Kapazitäten aus IIl1cn Vorgäng-pn. 

Erste Erfahrun!(l'n mit dem Programm KEPF 1 zeigell, .laß 

die Arbeitsarten auf clip Kulturen und nicht auf den 
Schlag bezogcn wercll'n sollten 

zur HersteJlullj! eines g-cschlosscncn ~ptzcs mit Schein­
aktivitäten - sogcnanntpn Wartevorgiingen - gcarbeitpt 
werden muß 

die Durchrechnung mehrerpr Teilnetze (Brigaden, Kom­
plexe) schneller prfolgt als die Berpchnung eincs großpn 
Netzplans für den Gesamtbetrieb 

die aufgeführten Sortiermöglichkeiten genutzt werden 
können, aber im Interesse eines geringeren Rpchenauf­
wands nur nach wenigen Merkmalen (FAT uncl Knltur) 
sortiert werden sollte. 

Wie bei jeder Planerarbeitung. so sincl auch bei clpr Fprtig­
stellung des Einsatzplans zwei Plnnungsrunden erforderlich. 
Nachdem man die Ergebnisse der ersten Planungsrunde kri­
tisch geprüft hat. werden Verä nd erungen in clen Eingabe­
daten vorgenommen. Die zweite Planungsrunde liefert dann 
einen brauchbaren Einsatzplan . 

Die maschinellen Kosten für die Anfertigung dieses Einsatz­
plans liegen bei einem Problem mit 150 Vorgängen bei runcl 
400,00 M. 

1.2.2. DRS I'rnj(rallllll NIYI' 71 / 11 

Dieses auf der EOVA H :~()() zu bcnut,wnd,' Programm wurde 
von Dr. Papesch. Mllrtin-Luther-lJniversität. Halle, im Rah­
men clcr einj.(anJ!s ,·.rwiihntrn Arheitsg-rllppe unter Leitung 
von Prof. Dr. Bail ge,,·harrell. 

Das Programm hasiert auf cler Ml'l\I-M,·thode uncl ermög­
licht die Verarbeitung von lriO Vorgänj(l'n und 30 Kapazi­
tätenarten in rinrm Plnnllngsz,·il.rautll VOll 200 Zeiteinhl'i­
ten. 

Eille Information darüher ist an g-leidwr Stelle (H. fi / Hl72. 
S. 257) bereits erschienen. Dort sind auch in Tafel 1 uncl 
Tafel 2 die EingalH'b,·lcg-e abgl'bildet. 

Oer Einsatzplll ll Jil'gt lIach erfolgtt,r U"rechnung in Form 
eines Balkenri1aj(ramms und piner Kapazitätenliste vor. Da 
diesem Prog-ramm. insbpsolldere seiner hinsichtlich des .\n­
schlusses an die Ergebnisse der Komplexhereehnung IIncl 
cl!'r VerwendulIJ!smiiglichkeit auf clem Kleillrechner C 8205 
weiterentwickeltrn Varia"t<" cine g-roß(· Bed<'utung einge­
räumt wird, soll nach Jo'(,rtigstellung d<'r VariaBte cl<trüber 
ausführlich informiert werden. 

Der auf dies!' Weise geschaffene Kampaglleeinsatzplull ist 
.. ine gründliche Vorb .. reituBg- .Jes Produktionsprozesses in 
der Pflanzenproduktion. Er ellthillt sämtliche Arheitsgäng-t'. 
für a lle Kulturen im Planungsintervall nncl gibt darüber 
A u~kunft, zu well'hem Zeitpunkt llncl in wieviel Tagen dil' 
Arbeit verrichtet wt'rdt'n soll. Selbstverständlich gehört clie 
gennlle Angahe der dabl'i cinzusetzendell Arbeitskräfte. Trak­
toren , LKW und l.andmaschinen clazu. 

Dieser Einsatzplan ist clie Grundlage für die tägliche Ar­
beitsdisposition . 

Uber die Arbl'itsclisposition soll ill eincr Fortsetzung bt'rich­
tet werden. A 9129 

Die Bedeutung des Meßwesens in der landwirtschaft 
am Beispiel der technischen Trocknung von Grünfutter 

Dlpl.-Ing. W. PuHlch, KOT· 

Im Lallfe d"r lt'lztt'n .fahre hal!!'n sil'h in drr Lnn.lwirt­
schaft in.lllstriemäL~ig" l'r"dllktiollsnl('thodl'n 1'1ltwiek,·11 nncl 
durchgt'selzt. Dnh"i entstehl'n immer mf'hr J!roLlI' Prodllk­
tionseinheiten , die die VoraussetzungE'n bringen, mit hoher 
Sichcrht'it große Partien von j!1"il'hl'r. j(llll'r Qualität zn pr­
zen!!'<,n .'1/ . 

Zllr Sich"rnllg der Qllalität rniisSi'1I im Produktions- "d<'r 
Verarbeitungsprozeß clie WE'rte verschiecll'ner Einflußgrö­
ßl'n in bestimmten ßN{'Öehen (Toleranzl'll) g-<,haltcn w<'rdcn . 
Deshalh ist es erforderlich. zur Kontrolle d(·" Produktions­
prozesses stänclig zu prüfen ullcl zu mI'SSI'II. 11m festzustel­
len , ob sich der Prozeß in den zulässigen Grenzen bewegt 
oder Korrekturen erfordt'rlich werden. 

Die weitere technische Entwicklung führt ,,-ur Rt'gelungs­
technik und zur Automatisierung. Allch in cler Lanclwirt­
schaft gibt es hierfür schon eine Reihe von Beispielen. Die 
Automatisierung setzt eine entwickelte Meßtechnik voraus; 
für sie gilt : "Was man nicht messen kann, läßt sich auch 
nicht automatisieren ." 

Die technische Troeknung' VOll (;riinfutter. dit' Si'it . etwa 
10 Jahren in besonders dazu cnt-"iekelt!'n und errichteten 
Trockenwerken betrieben wird, ist ein ty pisches Beispiel 
eines industriemäßigen Produktionsverfahrens in der Land­
wirtschaft. Untersuchungen von Mitarbeitern des DAMW /2/ 
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WL .. enschallliche r Mitarbeiter im Fachgebiet meßlecllllischer Außen­
dienst de~ Amtes rür Stanunrdtsieru.ng, Meßwesen und Warenprü­
lUDI!' (ASMW) (Ilerelch Meßwesen) 

!ws"hiifti/:,trn sil'h mil clN in dipsl'n Werkrn an/:,ewellrlele!l 
MI'ßtt'chnik , <przir' lI mil dl'r 11ld~lI'"hllischell Absichcnllll! 
cles TroeknllnJ!sprozps«·s. I':i11 ig-" sich daraus ergehencl!' 
Schlußfolgerungen sollen hier dargelegt werden. 

1.. Die BpdE'lltllng dl'r J'wz{·ßkontrolle hei der technischl'll 
Trockllung von Griinflltlcr 

Die technisl'he Troeknllng- VOll (;riillfuttl'r ist ,Ins verlust­
ärmste KOllsl'rvierung-sv('rfahrl'n für (;rünflltter und hringt 
l'ine Rt'ihe arbeitsorg-a 11 isatori<eher, hl'triehswirbeh .. ftlichl'r 
und füucrunJ!stcchnisl'llI'r Vorkill' fiir die sozialistischen 
Betriebe der r,anclwirtschaft mit sich. 

Trockellg-rüngllI ist ,·iwl·ißreich llncl hat eill('l1 hohen Vit­
amin- und Minl'raJst,,,ffgehalt. Zunächsl wnrdl' auch e inc ge­
Ilerell hohe Ver,]aulichkcit d,'s Trockt'llgriillj.(uL' angenom­
men. Untersuchungen von L·\Uh", Papp<' , Aekl und Hcnk 
/3/ /4/ ergAben jecloch, claß cler (;rad dcr Vcrclauliehkeit 
aller Nähr- und Wirkstoffe. hl'sond e rs jl'doch .kr Eiweiß­
komponente. des Rohprot."ins, entscheid('nd von der Trock­
nerIührung abhängig- ist. Di" V<'rdaulichkcit des Hohproteins 
fällt bei einem Trockcnlllllsseg-I'halt von über 92 Prozent 
rasch ab, der Futlerwert geht clamit vl'rlorl'n . 

AnläßLieh der TrocknungstHg-ung der KDT am 25.126. Mai 
1967 in Magdeburg gab Prof. Dr. Laube z. B. an, daß durch 
Ubertrocknung die Verdaulichkeit des H.ohproteins bis zu 
20 Prozent gemindert wird . Außcrdl'1lI trelen Verluste in der 
Verdaulichkeit der Stärke ein. 
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