‘Zum Erarbeiten von Pflegevorschriften fiir Anlagen

der industriemdBigen Tierproduktion

Ver dete Formelzeich

tpi Durchiiihrungszeitpunkt der i-ten PflegemaBnahme (gefordert
vom. Hersteller)

tpmin kleinstes Pflegeintervall von allen Pflegemallnahmen

pgnr  Pflegegruppennummer

a Basis der Potenzreihe

1. Problematik

Das Erarbeiten von Pflegevorschriften fiir Anlagen der in-
dustrieméBigen Tierproduktion ist mit einigen Schwierig-
keiten verbunden. Infolge der groBen Zahl der eingesetzten
Arbeitsmittel und der hohen Typenvielfalt sind die von den
Herstellern geforderten PflegemaBnahmen und Pflegeinter-
valle nur schwer iiberblickbar. Da die Hersteller dic Pflege-
intervalle nur im Zeitmaflstab Betriebsstunden angeben
kénnen, wird der genannte Komplex noch mehr erschwert.
Fiir eine einfache Organisation der Pflege ist es erforder-
lich, die cinzelnen Pflegemafinahmen in Pflegegruppen zu-
sammenzufassen. Das zeitliche Anordnen der Pflegegruppen
erfolgt in konstanten Zeitabstinden. Dabei ist zu sichern,
daB jeweils eine Pflegegruppe héherer Ordnung alle Pflege-
gruppen niederer Ordnung enthiélt /1/, Die Vorteile dieser
Verfahrensweise sind

— Verkleinern der Anzahl der Pflegezeitpunkte und da-
durch Minimieren des Organisationsaufwands der Pflege

— Verringern des Durchfiihrungsaufwands der PflegemalB.
nahmen (Vor- und Nachbereitungszeiten werden reduziert,
Ballastarbeiten, wie z. B. das Abnehmen von Schutzvor-

) richtungen und Verkleidungen, werden minimiert).

Damit ist verbunden, daB die von den Herstellern gegebe-
nen Intervalle nicht voll ausgeschopft werden.

Neben der bisher bekannten Stufung der Pflegegruppen in
einc geometrische Reihe /2/ erfilllen weitere Potenzreihen
die genannten Forderungen. Das Ermitteln der optimalen
Reihe bedingt cinen recht hohen Rechenaufwand, so daB
die Bearbeitung auf einer EDVA gerechtlertigt ist.

2. Potenzreihen fiir die Pflegegruppenstufung

In Tafel I sind 20 Potenzreihen fiir die Stulung der Pflege-
gruppen enthalten. Sie gewihrleisten, daB jeweils eine
Pflegegruppe héherer Ordnung alle Pflegegruppen niederer
Ordnungen enthélt. Nur die Varianten 7 und 12 sind geome-
tische Reihen der Form

Lpi = tpmin - apgnr-! (1)

und lassen sich explizit nach der Pflegegruppennummer
(pgnr) zu

pgnr = ——l—lg (L) + 1 12)
Ig (a) tpmin

auflésen. Bei allen anderen Potenzreihen muB fiir die Zu-
ordnung die ganze Reihe betrachtet werden. Der geforderte
Pflegezeitpunkt liegt nach Umrechnung von Betriebsstunden
in Tage oder Wochen iiber die technologische Einsatzzeit in
der Regel zwischen zwei Pflegegruppen. Er ist der niichst
niedrigeren Pflegegruppe zuzuordnen, da im Normalfall mit
dem Hersteller keine Verlingerung des Pflegeintervalls zu
vereinbaren ist. Durch die Zuordnung zur néchst niedrigeren
Pflegegruppe werden die vom Hersteller vorgegebenen Pflege-
intervalle nicht voll ausgenutzt. Eine optimale Pflegereihe
stellt die Reihe dar, die die vorgegebenen Pflegeintervalle
am besten ausnutzt.
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Auf die Darstellung des Problems in einer Kostenoptimie-
rung wird verzichtet, um den Primirdaten- und Bearbei-
tungsaufwand in Grenzen zu halten.

3. Programmsystem zum Ermitteln der optimalen Pflege-
reihe!

Zum Ermitteln der optimalen Pflegereihe wird ein System

von 4 Programmen verwendet, die in der ALGOL-R 300-

Version erstellt wurden. Der Ablauf ist folgender:

Mit dem 1. Programm werden die Daten aul Magnetband
gebracht und stehen fiir weitere Rechnungen bereit. Dann
erfolgt mit einem weiteren Programm die Zuordnung der
PflegemaBnahmen zu den Pflegegruppen fiir alle Varianten.
In Tafel 2 sind die Stufungen der betrachteten Varianten in
Wochen und Tagen zusammengestellt. Die Zuordnung kann
auch von Hand ausgefiihrt werden, dies ist jedoch fiir die
Gesamtheit sehr aufwendig.

Ein 3. Programm ermittelt die beste Vafiante. Mit dem 4.
Programm kann abschlieBend noch eine Sortierung der
Pflegegruppen auf je eine Liste erfolgen. Der Ubergang von
einem Programm zum anderen erfolgt automatisch.

4. Erstellen der Pflegevorschrift

Zum Erstellen ?der Pflegevorschrift dienen die Rechnerer-

gebnisse und der Katalog der PllegemaBnahmen fiir die

einzelnen Arbeitsmittel. Die Pflegevorschrift enthilt

— Maschinentyp — PflegemaBnahme

— technologische Einsatzzeit — Pllegegruppe

— Verantwortlichkeit fiir die Durchfiihrung der PflegemaB-
nahme.

Ein Beispiel soll dies verdeutlichen.

Maschinentyp: M 691-40, Hersteller: VEB Kombinat Im-

pulsa technologische Einsatzzeit: 8.00 bis 17.00 und 20.00

bis 5.00 Uhr

— tigliche Pflege
Bedienungspersonal Funktionskontrolle aller Endla-
genschalter. ..
— Pilegegruppe L, alle 3 Wochen
Pflegeschlosser Kentrolle der Radsatzlagerung
Funktions- und Ulstandskontrolle
des Antriebs . ..

— Pflegegruppe 2, alle 6 Wochen
Pflegeschlosser Leistungskontrolle der Vakuum-
pumpen . ..
usw.

Tafel 1. Potenzreihen fiir die Pflegegruppenstufung

Vari- Pflegegruppec
ante | 2 3 4 5 6 7 8

{ 20 21 3.2¢ 3.22 3.23 3-24 3.25 3.26

2 20 24 22 3.22 3.23 3.2¢ 3.25 326

3 20 21 22 23 3-23 3.2¢ J-25 3-26

4 20 21 22 23 24 3.24 328 3.26

5 20 28 22 23 24 25 3-25 3.28

6 20 24 22 23 26 25 26 3.28

7 20 21 22 23 24 2% 26 27

8 30 34 2-31 2.2 2-33 2.34 — —

9 30 3 -3 2.32 2-33 2.34 — —
to 30 3f 32 33 233 2-34 — —
11 30 31 32 33 34 2-34 — —
12 30 3! 32 33 34 35 — —
13 30 31 32 2-32 2132 2332 2432 —
14 30 31 2.3 2.3 2132 2332 2432 —
15 20 2t 212 3.2e 3222 3223 3224 —
16 20 2 2.3 2723 21232 2332 2432 —
17 20 24 2-3 2.32 2232 2332 2432 —
18 Jo 3t 3.2 3-22 3222 3223 3224 —
9 30 3! 3.2 3.2 3-23 3.26 3224 —
20 50 by 52 522 5222 5223 - —
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Tafel 2. Pflegereihen in \Wochen (w) und Tagen (d)

Pflegegruppe

Variante 1 2 3 4 5 6 7 8
i w 1 2 6 12 24 48 96 192
d 7 14 42 84 168 336 672 1344
2 w 1 2 4 12 24 48 96 192
d 7 14 28 84 168 336 672 1344
3 w { 2 4 8. 24 48 96 192
d 7 14 28 56 168 336 672 1344
4 w 1 2 4 8 16 48 96 192
d 7 14 28 56 112 336 672 1344
3 w { 2 4 8 16 32 96 192
d 7 14 28 56 112 224 672 1344
6 w1 2 4 8 16 32 64 192
d 7 14 28 56 112 224 448 1344
7 w 1 2 4 8 16 32 64 128
d 7 14 28 36 112 224 448 896
8 w 1 3 6 18 54 162 - -
d 7 21 42 126 378 1134 — -
9 w 1 3 9 18 54 162 — —
d 7 21 63 126 378 1134 — —
10 w 1 3 9 27 54 162 — -
d 7 21 63 189 378 1134 - —_
11 w | 3 9 27 81 162 — -
d 7 21 63 189 567 1134 — —
12 w 1 3 9 .27 81 243 — —
d 7 21 63 189 367 1701 — —
13 w 1 3 9 18 36 72 144 —
d 7 21 63 126 252 504 1008 —
14 w 1 3 6 18 36 72 144 —
d 7 24 42 126 252 504 1008 —
15 w 1 2 4 12 36 72 144 -
d 7 14 28 84 252 504 1008 —
16 w { 2 6 12 36 72 144 —
d 7 14 42 84 252 504 1008 —
17 w 1 2 6 18 36 72 144 —
d 7 14 42 126 252 504 1008 —
18 w 1 3 6 12 36 72 144 —
d 7 21 42 84 252 504 1008 —
19 w1 3 6 12 24 48 144 —
d 7 21 42 84 168 336 1008 —
20 w 1 .5 25 50 100 200 — =
d 7 35 175 350 700 1400 — —
A w 1 7 14 28 56 112 224 —
d 7 49 98 196 392 784 1568 —
7 w ) 13 26 52 104 208 - —
d 7 91 182 364 728 1456 —_ —
A w 1 3 6 12 24 48 96 192
d 7 21 42 84 168 336 672 192
7t w 1 5 {0 20 40 80 160 —
d 7 35 70 140 280 560 1120 —

! Reihen, die der Variante 7 mit tpmin = 7,13, 3 und 5 entstamnmen

Tafel 3. Beispiel fiir eine Pflegegruppenfolge bei einer ermittelten Stu-
fung von 3, 6, 18, 36, 72 Wochen

Typ Wochen

1-..6 7 8.9 10 11 12 13...16 17 18...36...72
M 691-40 L n 1 11 m v v
DS300/7 I 1l 1 I i v

H 10 I Il 1 11 1t v
14 i1 -1
1 I 1

Fiir das Festlegen der Verantwortlichkeiten wird die An-
wendung des Entscheidungsplans von Eichler .3/ empfohlen.
Das Auffiihren der technologischen Einsatzzeit dient zum
Bestimmen des Zeitraums fiir die Durchfiihrung der Pflege-
maBnahmen.

Die Pllegcvorschriften [iir dic cinzelnen Maschinentypen
kénnen als Karten imn Format A4 angefertigt und beim
Technischen Leiter hinterlegt werden. Entsprechend des
Pflegeplans fiir die Anlage und der Verantwortlichkeit wer-
den diese dann zum gegeben Zeitpunkt in Verbindung mit
dem Arbeitsauftrag ausgegeben (ausgenommen die tigliche
Pflege).

5. Erstellen des Pflegeplans

Aus dem Pflegeplan ist die Woche, die entsprechende Ma-
schine und die durchzufithrende Pflegegruppe ersichtlich.
Der Pflegeplan stellt hinsichtlich der Pflege das Leitungs-
instrument des Technischen Leiters dar,
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Die ermittelte Stufung fiir die Pflegegruppen ist fiir alle
Maschinen der Anlage gleich. Weil die Durchfithfung einer
Pflegegruppe mit hoher Ordnungszahl fiir die gesamte An-
lage zu einer Arbeitsspitze fithren wiirde, sind die Pflege-
gruppen fiir die einzelnen Maschinen iiber das erste Jahr so
zu verteilen, da8 entsprechend dem notwendigen Zeitauf-
wand ein gleichméiBiger AK-Aufwand erzielt wird. Bei die-
ser Umverteilung werden die Pflegegruppen zu einem frii-
heren Zeitpunkt als errechnet, angeordnet. Der Arbeitsgang
ist einmalig, weil es aufgrund der gleichen Pflegegruppen-
stufung fiir alle Maschinen der Anlage spiiter zu keinen
Uberschneidungen mehr kommen kann (Tafel 3).

Es ist zweckmiiBig, mit einer Phasenverschiebung von einer
Woche zu arbeiten. Bei Maschinen mit geringem Pflegeauf-
wand werden iibereinstimmende Pflegegruppen in der glei-
chen Woche angeordnet. Die Umverteilung erfolgt so, daB
die Summe des Zcitaufwands der in der Woche angeord-
neten Pflegegruppen die verfiigharen AK nicht iiberlastet.

6. Zusammenfassung

Es wurde eine Methode zum Erarbeiten von Pflegevor-
schriften fiir Anlagen der industriemdBigen Tierproduktion
gezeigt, mit der die Organisation und Durchfithrung der
Pflege einfach und zweckmiBig gestaltet werden kann. Das
Ermitteln der optimalen Pflegereihe kann mit Hilfe von
EDVA erfolgen, eine Rechnung von Hand ist sehr aufwen-
dig. Als Ergebnis liegt ein optimierter Pflegeplan vor, der
das Leitungsinstrument des Technischen Leiters hinsichtlich
der Pflege ist.
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